A PROCESS FOR MANUFACTURI NG A TUBE WTH A WALL CONTAI NI NG MORE
THAN 60% OF PLASTI CS MATERI AL AND HAVI NG A SKI RT AND A
NECKED HEAD. -AND- A CORRESPONDI NG TUBE  The

i nvention relates to a process for nmanufacturing a tube with a wall
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In this oppriat dgenchitifendagad can be cl anped in such a way that the rigid
-folds piled up becoire bonded together by the effects of the heat fromthe

i njected plastics material and the cl anping. This process is conplicated.
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chauffage entre un outillage extérieur et des doigts pivotant a travers

cet outillage, donnant des ondulations qui sont de préférence
stabilisées par chauffage de l'intérieur du tube. Les ondulations son®:
ensuite déformées par rotation en plis rigides unidirectionnels e:t
uniformes qui se succédent. _

Puis on introduit de préférence la téte plissée dans un outillage a
1'intérieur duquel on injecte de la matiére plastique qui habille
ltextérieur de la téte pli.seée et g'accroche sur les plis. Dans cette
opération,."on peut serrer la t8te de sorte que les plis rigides empilés
se lient entre eux sous l'effet de la chaleur de 1la matidre plastique
injectée et du serrage.

Ce procédé est compliqué. L'obtention de plis rigides de la téte
rétreinte avant l'injection de matiére .plastique n'est possible qu‘tavec
une paroi & couche barridre métallique, les parois entidrement
polymériques étant' élastiques. La bonne liaison des plis entre eux n'est
obtenue qu'aprés ladite injection.

La demanderesse” a cherché 2 metl;re au ‘point un procédé évitant les

inconvénients précédents.



2 DESERI PTION OF THE I NVENTION:  The invention is concerned with a process
for manufacturing a tube with a wall containing nore than 60% by vol une of
plfastics material, froma substantially cylindrical tubular blank, the

i nside and outside surfaces of the blank being made of polyneric plastics
material (s), and said tube having a skiTt and a necked head, said process
conprising a shaping operation where an end portion of the blank is necked
by bringing closer together inner and outer tools, said shaping operation
produci ng GESGRIRIION AIEJE ' INVENHION porti on, the process being disclosed in
the cited docunment. The process is characterised in that: = a) prior to
sai d shapi operation said blank is heated in order to obtain for said
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i nvention is gerféI f or manufacturing tubes which have walls of varying

struct ure: #HFC 1Y, °Prilné single layer, or nulti-layered without an
intermedi ate | ayer providing a significant barrier effect to oxygen,
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pour ladite portlon, une temperature au moment du formage au moins é&gale

au point de fusion de chacune desdites matﬁére(s) plastique(s)
polymérique(s) constituant superficiellement l'intérieur et l'extérieur
‘de la paroi de ladite ébauche, ces matiéres etant ainsi dans un etat'

fondu visqueux au moment du formage H

b) selon ledit formage, on produit par le seul rapprochement des
outillages lesdits plis de chiffonnage, l'écrasement de ces plis entre
lesdits outillages et le soudage complet de ces plis entre eﬁx, obtenant
ainsi ladite t&te rétreinte qui comprend au moins une é&paule ainsi

conformée.

Dans la présente description, on appelle "pli" une '"partie d'une paroi
rabattue sur elle-mdme et formant une double épaisseur", et "pliure" la

ligne ou zone étroite de rabattement ou pliage d'un fel “pliv,

Le procédé de l'invention convient parfaitement pour la fabrication de
tubes dont les parois ont diverses structures : par exemple, en une
seule couche, ou multicouches sans couche intermédiaire & effet barriére
important vis-a-vis de l'oxygéne{ de l'humidité, des ardmes et des

parfums, ou encore, selon le probléme posé, multicouches comportant une
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3 internediate layer providing an inportant barrier effect, the |ayer
typically being of snmall thickness - 0.01 to 0.05 nm- at the |evel of the
tubul ar bl ank, whether that layer is netal or made of a polyneric plastics

‘material. Wiereas plastics materi al® —can be defornmed through el ongati on,

they cannot be reduced in length unless the products involved are ones
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the foldin hi nni n teni ng hanismis used typically to obtain a
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t hi clgegSsur@actH e n¥sih{duret &€ extérieurshoul der thus being easy to flatten
| aterally, thereby facilitating enptying of the tube by the end
consuner. The selection of the tenperature at the tinme of the shaping
oper @hi ovtiientnbate ef et rhmdrquables et surprenants suivants :

- les plis chiffonnés entre les outil-l‘agés qui se sont rapprochés et
écrasés se soudent parfaitement les uns aux autres sur chaque face de
la téte rétreinte, ils sont désordonnés et amincis de fagon variable -
dans l'épaisseur de la téte réfreinte H

-~ ces faces sont lisses, les pliures écrasées des plis sont peu ou pas
visibles; '

- gréice & la température de formage, les couches successives de la paroi
de 1l'ébauche, en particulier sa ou ses couches intermédiaires a effet
barpiér-e, se replient et s'&crasent en s'amincissant, et cela sans se
rompre;

~- par ce mécanisme de pliage et d'écrasement amincissant, on obtient
typiquement une téte ayant une épaule annulaire dont l'épaisseur est
voisine de l'épaisseur de la Jjupe, cette épaule &tant alors facile &

écraser latéralement facilitant le vidage du tube par un consommateur.

Ici, par le choix de la température au moment du formage, on obtient

Pk Lt ELTI RN




4 despite the crunpled folds a wall of a necked head is produced which has
the sanme qualities of use as a wall w thout folds. It should be .
remenbered that the fusion point of plastics materials corresponds to the
fusion of its crystallites or crystalline phases, and that after that
f-usion point the material is in a viscous,nolten state whose viscosity
which is first of all high decreases with tenperature,the tenperatures and
vi scositiesy hlééepﬁl%pﬁgpéﬂlaﬁﬁnﬁé%,t% 'd&k«@iﬁtd&“té@%@h‘&ln@ﬁ tONes
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advant ageoustysn‘thaﬁ @medesswswhpalmaylea@alonobt al n a thi ckness of said
shoul der shaped which is less than 1.35 tines the thickness of the skirt of
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portion of aux dlfferentes qualités de tubes : entiérement polymériques avec sans

~

couche barriére, ou polymériques & plus de 60% en volume avec une couche
barriére métallique.

On produit habituellement dans le procédé, avec 1l'écrasement et 1le
soudage des plis entre eux, un exsudat de matiére plastique desdits plis
sur chaque face de 1'épaule conformée formant un glagage de cette face.
En outre, on écrase avéntageusement lesdits plis de fagon 3 obtenir une
épaisseur de ladite é&paule conformée inférieure & 1,35 fois 1'épaisseur
de la jupe du tube. L'épaule est alors hécrasable latéralement, ce qui
permet un vidage plus complet du tube, particuliérement lorsque

1l'épaisseur de sa jupe est inférieure a 0,7 mm.

Parmi les modalités de chauffage de la portibn d'exti_‘éinité a former en
une téte rétreinte, la premidre modalité suivante est particuliérement
intéressante pour les fabrications de gr-ahde série : selon l'étape (a)
on dispose d'abord 1'ébauche tubulaire entre ledit outillage intérieur
ayant dne .partie sommitale qui définit intérieurement ladite téte
rétreinte et un manchon rigide entourant la portion d'extrémité avec un

Jeu faible et la dépassant vers le haut, ladite portion d'extrémité de



5 +the blank and said top part of the tool being in a high position, and
then hot air heats the inside of said portion until that portion becones
defornmed i nto an undul ati ng necked portion which has a nolten end edge.
Then, said sleeve is renoved from said undul ati ng necked portion, and step
(b) follows. The air- could be repl acBd-by another gas or mixture of
gases. Jhe above-nentioned heating arrangement which_can be sumuari sed
as: "toptfePERoPY 1Rdiks RErtife FITEE Beleorder Heovtid 1pes ARt e8| magition
exceedi NBautle’, pwisObnutHERFfe ipEPOdd ANaer chaud 1!inkéiiwatt d8 Bddievepbdiroheat ed
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sl eeve, SRRl §°i 1Y (°Ha8seh TvEFarS® p&y ofitf (Rt BoTeiBRe ShIYL&Pti al
necki ng awantsbuni badrehet ¢'eptodhicEbfendwmnpeis wnt Bloipls| d¢didngafichaqude 18),
the redugldta bordiBh FBAGIMABRAREOL: I ipiab e D EYRIL )y Deing S 1o &
nie ch shows

mm and bel ng acconpa y a nolten end edge whi at the desired
tenperature for the shaping operation (b) has been exceeded. The sl eeve

thus preNeikspouins@t de el Aénfabe®Haef ul RRted GaRObY in@man{enée | dazAPpears to
retain . a clqud of hot_ air which envel opes the end of the portion and
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sonevWatdéI;aléga&,r %gjta&qrtia& !:ow position would not allow such a result

since air or gas riseS and since the end portion is drawn downwards by

gravity. The initial.necking thus obtained with the nolten edge permts
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flattenin perforrI%d dur i ng the shapi ng operati on. The first™heating

met hod | SXEEREPPRS (81838 accordance with the following preferred features:

t he insideawde @ GhafBRorp Y igRiléntenteal €1l d8pakisé I aghiCileg hautiOZa | portibh it

whi ch ra&i je(’aicltlr-e\{mité, on o%itggrgts dg'i %ag%%agggg-o%gctaitbltla eu%s%égl?to grrr'gtgeg.gé Oalilrgg
des ondulations (fig.18), la réduction du diamdtre moyen de l'extrémité
étant alors typiquement de 3 & 8 mm et s'accompagnant d'un bourrelet
d'extrémité fondu montrant qu;én a dépassé la température désirée pour
le formage (b).
Le manchon empéche ainsi la déformation de la portion d'extrémité vers
l'extérieur, et il semble retenir un nuage d'air chaud qui enveloppe
1'extrémité de la portion et cause de fagon surprenante son inflexion
vers l'intérieur. I1 paraft aussi, & la manidre d'un radiateur, jouer un
r8le dans la régularité du chauffage par l'intérieur de la portion
d'extrémité. Une position basse ne permettrait pas un tel résultat,
lt'air ou le gaz montant, et la portion d'extrémité étant tirée vers le

bas par la gravité.

Le début de rétreint ainsi obtenu avec son bourrelet fondu permet un bon
contrd8le du chauffage et prépare le rétreint avec &crasement rapide
opéré par le formage.

La premig&re modalité de chauffage est exécutée selon les moyens
préférentiels suivants :

— on chauffe l'intérieur de ladite portion d'extrémité en y introduisant

une buse é&jectant radialement de l'air chauffé 3 au moins 250°C par



6 N | ateral orifices, conprising orifices which are provided for the
heating operation at a | evel between half way up the end portion and
3 mm bel ow the end of said portion; preferably, heating up of the
top part is reduced by the use of a deflector and i nsul ating el enment
fixed under the nozzle; preferabld - to i nprove the honpgeneous
nature of the tenperature of the end portion . during the shaping
operation, th&eBuPCEITIES Iabéraite PURFIRADT 1956 HTETISTT vy CSaMd PUr le
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advant ageous i that .it §i ifies the proces ngd device used: steps (a
and (b) nerge dgf’ﬁ%rée mf‘h% "'chgp %FPT%‘?F%"ES h‘%a gﬁ‘iﬁgmﬁ?e%ujtaé%&? FFERT ch i s
heated to between 150 and 300[err]C during the flattening of said crunpled
fol ds. HO\.Nev—erde gp@ré-ﬂ&t,éa%eiof?; tJLe r@gﬁzﬁe q'é&?alﬁlf‘qg&er{ts dg hf{'psa:{-ltggt %é/mmitale
granul ar in appearance, even when there i's an I nner non-stick coafing on

t he inside of auheoxsyt dfun Sbément défecterhettinpderhifiinké saust he husae; of the
shaping operation is preferably nore than 10 to 100[err] C than the fusion

tenperature or,_ fusign point of each of thqu{astigs,nateriars on the
surfadce of thESwRFFIeNeNCE hePREHPRPSHIGFE | L' RAGEENEEE 195 YRTRFBREWSI e 1de
wel di ng of t heoftidis drexa#Eabtdt Aermiment i &l formagde 1'wReifrgt. ektédikar est

tenperature is,nm than 1 err e than the fusion paint Qf the .
material in qﬁgglf{%n,grﬂﬁ‘g Pngs?s eVJI SC]C%}I}@ 51%asPTEY el &P & Vleks:e']“?nl%el VY RY

| onger retai naatyed#éhiird on the face through nmoisture and is likely to run
of f. To facilitate tenperature control at the tine of the shaping
operation, with pre-heating taking place, for exanple, to 10[err] or
20[ err] C norde peuxi¢mg, @%arglas? ed¢ fchapEfaggoept datfressentersas s1be sHwlifie

Z(u){fac]ecof tlh’ﬁ phatéssils tﬁ!aelbl atdpdaaver Slittmtl).ih%s f:Uﬁ.Lie@n é]lcﬁaﬂ}é’hll S(ay)‘bie;elh(dbf_fssﬁt by
err at t st. i S es it possible to haye faiLrly simlar yiscous
ol ten vi oo oPEPRGoRn 1R C B8R 80 TR HOREEUL R S Bt PSS CRr
when the folldsutildagel eetbriegetdtmuff§i sretrehaSeaee 30090 pendemtt Neéermsedentand
outsi de of td%%dﬂ@é: lﬁ?@s r.&aghi:f‘fonnage. Mais 1'épaule rétreinte a alors une surface

_ d'aspect un peu granuleux, méme avec un revétement intérieur

anti-adhésion de l'intérieur de 1'outillage extérieur ou matrice.

La _tempér-ature au moment du formage est de pré&férence supérieure de 10 &
100° C & la température ou point de fusion de chacune des matiéres
plastiques superficielles de la paroi. Si la température est plus proche
du point de fusion, le soudage des plis les uns sur les autres risque
d'étre imparfait. Si la température dépasse de plus d’e 100° C le point
de fusion de la matidre concernée, la matidre plastique moins visqueuse

risque de ne plus bien tenir siir la face par mouillage et de couler.

Pour la facilité du réglage de la température au lmoment du formage,
correspondant par exemple & un préchauffage & 10 ou 20° C de plus, il
" est préféré que les deux matidres plastiques superficielles de la paroi
de 1l'ébauche aient des points de fusion voisins, différant d'au plus 40°
C. Ceci permet d'avoir & la température choisie des viscosités et des
consistances d'états fondus visqueux assez proches, donnant des mémes
résultats de soudage des plis entre eux sur 1'intérieur et sur

1l'extérieur de la té&te rétreinte.



7 Fqr the sake of econonmy and quality of the welding of the folds together
it is preferable to select naterials for the surfaces of the blank wall
fsrom the group conprising the following 5 famlies: - polyethyl enes
including |inear polyethylenes; - polyprppylenes; - polyamdes; - nodified
pol yam des; - polyneric alloys'such as PE/ PA and PP/ PA, - and saturated

pol yester PBGFpJésSbgﬁsanETd(é&h}Sﬁi@élre&@ qh&iﬁ%hhbaéd%hﬁge %@ sHE QHp}é’ QH&K' ene

terepht hal ate) . I't is not obligatory, but is pr ef er abl e,
pl astics 9Bt eF¢Eare Gbﬂ%ﬁllrs LA naldeses f@eéfﬁwaphesweaﬁkcmﬁlpmw Hlabenasﬂg to

onleI aﬂd t e 3esBautAdidane Th@Pousd cbﬂﬁrénlaﬂebl%fs s%nﬁmlﬁéu @gloa}wea]glton they
Wi ave a_co ra Vi SCOS nd. wi e S ar easy to flatten.

I'n particdl &FS ?ﬁ@egﬁ’i‘ef’ﬁs d’f‘mbo%ﬁe?ﬂﬂeeth&ﬂ? IF#R4 udi ng i near

pol yet hyl enees wdlipeoyddpes;at ure at the tine of the shaping operation which
S preferab&g l}; ﬁ:ﬂiejsﬁo and 220[errC. On the inside it is possible to use

as an alternative an Iononmer resin with a polyethyl ene base, such as SURLYN
(regi st er edles pdyamides. m¢difpdsticul ar, the family of pol ypropyl enes is

used with alggrgiqggéég SoPymériGudd reglgf ughpgﬁinam p/pRer ation of between 210
and 270[err ]C al ready stated the l'ank can have a wal] which is made

of one sinmyl & po%%rerﬂ%yﬁ‘h‘feé'ﬁl aFatinéen | somPReRAtionileRedPRf t PCRRSTRYLER? al s

of which thesvsdntassd)iace is PRRADAFGEMYIRAY tepsprR1heg)Rg0I Ng description. A
second instance which is particularly advantageous is that where the

pol yneric plasti.cs materials of which the blank wall is nade respectively
forman i Mem'sst f pae ddyjgataimd, amathtmmﬂta@eé'féxy%ne ofjusales wadtigresi s

wal | bei nq,lgyL{%%aY%S 1%QnP°|”Q{{Je§-H'¢91 elasen gl d Ipﬁyﬁ acg, | ay %}tﬁiugfle

| east one’Inter iate Tayer provides a barrie ect whic
bonded t o apRartienpage toujes sleurte upatRingetinilde | Bideesynt Iidors op\e moment

ext ends/ exdu,erernRat bW QYSEdbités et facilités d'écrasement comparables.

En particulier, on utilise la famille des polyéthylénes dont les
polyéthylénes linéaires avec une température au moment du formage de
préférence comprise entre 150 et 220° C. Du cdté intérieur, on peut
alors utiliser de fagon alternative une résine ionomére & base de
polyéthyléne,. par exemple du SURLYN (marque déposée).

En particulier epcore, on utilise la famille des polypropylénes avec une

température au moment du formage comprise entre 210 et 270° C.

Comme on l'a déja indiqué, l'ébauche peut avoir une paroi faite d'une
seule matidre polymérique, qui est alors confondue avec les matidres

constituant superficiellement la paroi dans l'exposé qui précéde.

Un deuxiéme cas particuliérement intéressant est celui dans lequel les
matiéres plastiques polymériques constituant superficiellement la paroi
de 1'ébauche forment respectivement une couche superficielle intérieure
et une couche superficielle extérieure de ladite paroi, celle-ci étant
multicouche et comprenant_:_, entre lesdites couches superficielles, au
moins une couche intermédiaire A& effet barriére liée & ces couches
superficielles.

Cette ou ces couches intermédiaires s'étendent alors de fagon continue



8 and each is in one single piece fromthe bottomof the skirt of the tube
to the top of the necked head. Their folds inside the crunpled folds of the
wal | make the barrier protection still nore effective at the | evel of the
necked head. In nost cases, the wall of the blank is 0.2 to 0.9 nmmin _
t hi ckness, and said internedi ate | ayers whach provide a barrier effect have
atotal thickness of between 0.01 and 0.05 mm and are nmade of a materi al
whi ch bel ongst tabathre gnouns Bevhedibye dwobad idedld\iUpe (Bt hybejesandnvhay de

al cohol copoiyr[%rtg, ré%\é@fm( ' ﬂé’&rlsdgﬂfs l%ohy 60t L€ hes ;é s Soranss 9.2 Kot

(polyacrylonitril (vin ene uori de
i ncl udi ng I\/Dmlcleetn%ﬁ éﬂ??F%ﬁé%lWh@)e ewwyal 230 cﬂfifurew@nau \nlﬂyw dienda téte

copol yrmer (" safr%rinteandaﬁélqbtlmuala}@yaesalcum niym phissal lag Caldgfene est
“al um niunt' i p_sych i nst nges of us Each internediate | ayer providing

a barrier ef?eecp[alﬁﬁen“ Beon%d‘émofeqbﬂésﬁtecshé”r‘fﬁlﬁ%ﬁ i terpdpiree rfdpt
constitut ed barrRErany qm:l yest&jadssélrt Tokaleecohimritg entie®, 0Lt &t 20, BBPaRI bt

conprising.s a_an r hous car bon. As far as
configurati o#ﬂatﬁdelgt S{?gt u"r?a!ttj!g%gt ﬁgggéenc e egd é]ar PR Eer FEYS par Mﬁ
typical |y cofgaricdzmére feékhylidnen etts d' eleroln vdpakiswued , t R¥PC t fwlskhlquandan

annul ar vinydhaged SﬁW'(QSIyéM%EJSh:Jt%ﬂé) tia@nmstslmuw@régér}mm éne):Ngy

t he shapi ng IQrocess of tEe L.nvent 1 on, ds are flattene suc

as to hak@o AT e houPAemodiics héﬁ“‘i 35  MRRS (BStaxypfrediening sf)d
skirt, whichcamilyingps cakl y:hlorur-e be Rehymened. Fet Hﬂﬁ@l@-ﬂ@hel Z@éﬂaﬁﬁﬁ, sakd

b ckness oy ASpTHL ! ARG REe! SHRREY kB Bianenens SRR siBNob BB

into a bottl|tekeeokagds.t he t ube. The outer tool of the process can

t hus conprise annul ar extensi on pieces which contract when the - bl ank
Is raised by the inner tool, the extension pieces having inner contours

whi ch Ch%ﬂ“ﬁ]Eﬁﬂﬂhﬁqutqnwﬁd$¢%neng effatopperidyn pént pocreofétrpee|ldnke

whi ch has begds mR@€aiéd Qu groupe dcdRkitde HREKie pENeOr ij@é bSO yRBtAld) Fette
bottl e- neck of Lhe desired size, it is also possible to fix
uche étant recouverté par un dépSt comprenant de la silice et/ou de

1'alumine et/ou du carbone amorphe. :

En ce qui concerne la configuration et 1la structure de 1la téte

rétreinte : ' | |

- celle-c:. comprend typlquement un col de dQiamétre plus faible que le
diamétre de la jupe et une épaule conformée annulaire reliant ce col a
la jupe;

—~ dans le procédé de formage de 1l'invention, on écrase les plis de facon
a obtenlr, pour ladite épaule, une é&paisseur inférieure & 1,35 fois
1'épaisseur de ladite Jjupe, pouvant typiquement &tre comprise entre
0,9 fois et 1,25 fois ladite épaisseur de la, jupe et de préférence
inférieure ou égale & 0,6 mm pour sa facilité d'écrasement latéral;

— le col ci-dessus peut &tre formé directement en un goulot du tube.
L'outillage extérieur du .procédé -peut alors comprendre des tiroirs
annulaires qui se resserrent lors du souldvement de 1'ébauche par
l'outillage intérieur, ces tiroirs portant des reliefs intérieurs
fagonnant des reliefs de fixation d'un bouchage sur 1le col de

1'ébauche devenu un goulot.

On peut encore, pour obtenir un goulot aux dimensions souhaitées, fixer



9 to the necked head an annul ar rimnmade of plastics material which thus
constitutes the outside of the bottle-neck of the desired tube. The rimcan

be made in several ways: - by conpression noul di ng onto the necked head
an annul ar bl ank whi ch has been pre- - heated to at |east 70[err]C,
and up to about 140[err]C above t he fufion poi nt of the mat eri al of

t he outer su%f ace Ia%/ %{: ec with the inner t beler?g 1%' ace;

i s thus ESUite SUp K8 SRE%| trﬁg’?eld’f 48 nTHE R | ZRRY W?h ufra i nt o
a sof t enplhssiiquee copstidiuant alorscb'rqmbéls'eduwndurmmludotlgila tobandésinéo Gettescous
nol t en s %rme peut @%es;‘éé:llg_s@g @er d%gg f’ag%ﬂ nect ed rim as illustrated

in the exa )Y 1N &ct ol o t he necked head.
Parti cul -arna}f‘ mehasel"lep@}kl P?mHI@SaWrEaQ\F la tet%leceﬁﬁ!&tleﬁe ghenguélauchar f ace

of the neclgd: Pt 'pQ@cﬁﬁltf@‘b@SétQ@ REIRY YWoef ¢t hee effeei s environ afgoel getric
di scharges which were a prior. to decoration.in such élthat t he

rimis fi@trdepisedy é$°§gFe‘F€i 55?’5”“ SRdL3 (mationg, S EJFe"‘T"(?th‘B'f ¢islifir e

i ESI dﬁ tlhge;da;eﬂém du tube neodmda)ua@alr&hghimulédeﬂt Sén aglcehi £h el;'re@lunder_
the shou r (see.exa the T1Xi.n SCri

her ei nabov gapart o t‘%)f lﬁl nﬁv t'"ﬁo]dag t ﬁe‘g?ﬁ q'é Créﬁf'%r‘imal SF t he
annul ar rlzmmptlpr sbét ady ynoebagﬁatnab‘l eompieenion §' usesébamhh tas it étiell  of
whi ch the gui§iAg alut he shaped tube is made, so that the rimis perfectly
wel ded to the necked héad. To reinforce fixture of the afore-nentioned
annul ar TiRATt §°1}REeneE kepdagadd dgmer Feurqbe TIPPPEteRys SRR ilduping/idess| t

W th a baseswbkdfpies; W dened on the outside and whi ch fits t he shaped

shoul der of the tube. To obtajn a tube shagyl der, whj Je.to be
Pt orea e Henker uar meckon St ot e o S s elsty | TePBiLiPeeteBE ¢ ne
annul ar bdsesgue dec uparsst dEiHh @édoadeallagpnema:hr mﬁtmehntbhegadfmlsnier sat 0

less than dalled e PhALl0f LhenalQuLdSlee Uech@e! IdThbeidvaal MiGkEESRLO | €58

than04nmo al f-w dirnmensi on of the sﬂo er
shoul der (ﬁppﬁlh@qeebevemt e idégorafionhde "dorhe sivedla Hdupthion' de cla peuronns| ar

part which, @stteagquarl@aétrkaﬁnfsoeiaafe tBe fptdelie-Afakordd ke diQhidaetueen the
shoul der shaped and the skirt. In order that. the shqulder is able to be
fl attened l'intérieur du goulot, grace a des bretelles moulées se terminant sous

1'épaule (voir les exemples).

Pour toutes les méthodes de fixation ci-dessus autres que le collage, la
matiére plastique de la couronne annulaire est de préférence compatible
en fusion avec celle constituant 1l'extérieur du tube conformé de fagon &

obtenir une soudure parfaite de la couronne & la téte rétreinte.

Pour consolider la fixation de la cqouronne annulaire précédente sur la
téte ©rétreinte du tube, on peut lui donner une base élargie
extérieurement épousant l'épaule conformée du tube. Pour obtenir une
épaule du tube en bonne partie écrasable, on préfére limiter la largeur
de cette base annulaire selon une génératrice radiale de 1l'épaule a
moins de la moiti'é de la largeur de cette &paule, ou encore limiter son
épaisseur & moins de 0,4 mm & l'extérieur de la demi-largeur de

1'épaule.

L'épaule du tube obtenu ou "épaule finie" est 1la partie annulaire
s'étendant depuis le pied du goulot jusqu'ad la jonction de 1'épaule

conformée avec la jupe. Pour que cette épaule soit écrasable



10 laterally, its total thickness is preferably less than 1 mmat the

hal f-w dt h di nension and |less than 0.8 nmat- said join. Al the
above-menti oned methods for fixing the annular rimcan be enpl oyed by using
as the inner tool which holds the shaped 1Ube the inner hot shaping tool,
“of an identical tool, which is advantageous. It is also possible to use
moul di ng nelakiralersitosen Spaisrrurakovals ot 6n préfgrentedénfénieunn| § lomm Re

out si de of phe drgelr @k MG idle 3hapStn HUlaadts goRBLidne | nside thereof,

provi ded that the plastics nmaterial of the rimis conpatible in terns of
its fusion properties with the plastics materials of which the outside and
i nsi de of Sab\dtefsUbBesarrﬁﬁheaéECHé V &li a tiRge, del N1or ekenrdrmwbaraiumamfemtees

wel di ng of the of the tube i nner
Lol i oh BETISRELE oSoRRs . EFee, dRERe PRkt ot naHEREE ortRe e o
t he tube. Theb®iret edstenaatt bodmbehcaiforeguils’ eutﬁtaaguartherpwmtduofomme

plastics mgechalaofoul U blibhidebe: auRagHed o 4! at0bh UiiealdPi Rl dateby

I nj ection COI’TpI’eSSIOI'] ank Into a nolten State
is still suPpssii eecy lepsa§thodasd dehinehvLpge orAadiner) BYe acpimomeat @ﬁgulalre

operation bgty&Rnatt hén fééawﬁbn&onnéx@&x@eﬁm% tosi cﬁﬂ 2B Ndontorrd) Mais GussiThe
invention also relates to a tube with a wal 3 gjnin%ﬁ re than 60%,
El?ﬁrf t

pl astics maf8Fi PEETEART i NRIWEYaRYe odfs ™ ICURRRy T
pol ymeric pbmammératarl at‘ru(ssm sared: t Uee hawtitgea Skladtighe<h cansbitwemdn

0.2,2nd 0. S0l Gk NPASBRMLA, DECkSlLhBa, SRRE! B0 N ARV A otenis

shoul der whi ¢HF 'S between
wi dth, the neclse@ldetwacpahﬁmmw@r marplceur'qrmbdsauwhudt;NXarfecgw éﬂ Gsbandeboﬁﬂed

toget her ingig <and é&‘éﬁré'lﬂ?oﬁ@iﬁa‘é@' integbaﬁaﬁsﬁdl%ssm ﬂntgaho&fmufsoéetsoﬁr e
of variably reduced thickness _and are perfectly welded together, and that -

each face oflu¢ He%ﬁ‘?ﬁﬂe&érd‘{ @l §ugtubeed Ca§ '%ﬂ#h%%ﬁjéf’ét o‘fe Fe ppldgpee un

mat eri al of gepdssamétie daupdiakeadirusabsl deats mamaaﬂ@laéthlqsae pdeashi efurbBie) idal
havi ng cone nol ten stage.,and havin

f t fol d b
spread out ﬁﬁ‘éc’%nn]tr?? hm'&?iﬁgﬁ?lg tyﬁlé‘ﬁ‘;{%néapﬁr s hBIFEPR 85 c dRpricEPh sggne%g
folds (13) iL4ébanchéi shndaire edsnst han étaBSTondwe ersare sUifikamsntofvishesuski rt

40 d i l et Ly 55t of |
v en” ot S£CET el e BB I SRl o Ftnldbcobomincl
usion + °

L'invention a encore pour objet un tube & paroi contenant plus de 60% de
matidre plastique, cette paroi &tant superficiellement en matidre(s)
plastique(s) polymérique(s) & 1l'intérieur et & l'extérieur, ledit. tube
ayant une jupe d!' épaisseur comprisé entre 0,2 et 0,9 mm et une téte
rétreinte comprenant une épaule annulaire conformée de largeur 4 & 20mm,
la t&te rétreinte ayant des plis chiffonnés, empilés et 1li&s entre eux a
1'intérieur et & 1l'extérieur de ladite paroi, caractérisé en ce que ces
plis sont amincis de fagon variable et parfaitement soudés entre eux et
que chaque face de 1l'épaule (8) est giaéée par un exsudat de la matiére
'piéstique constituant superficiellement ladite Tface, cette matiére
plastique s'étant échappée & 1'état fondu des plis (13) et ayant été
étaléé et lissée, et en ce que ladite épaule (8) comportant lesdits plis
(13) a une épaisseur inférieure 3 1,35 fois ladite &paisseur de la jupe

(40) et est facilement &crasable latéralement.

Ce tube a une paroi qui contient de préférence une couche intermédiaire



whi ch provides a barrier effect and a necked head which conprises a neck of
snpl | er diameter than that of the skirt and an annul ar shoul der which joins
the neck to said skirt, the shoulder conprising said flattened and wel.ded
folds and being between 0.9 tines and 1.25 tinmes the thickness of the
skirt, and said internediate |ayer exterds-in one single piece fromthe
bottom of the skirt to the top of the shoulder, with the folds of reduced

t hi ckness deafifgti heunided ek ung L&ts| gdteginte ccappogtart un qol ggodiamdae

not ed t hatpiae raitiRr qadiGel B0 &e 14CAPOst WAE SHRUILISANALEr&acd 18h8Z&d 3y an
exudate of_plastics material_ which has conme fromthe fLatt%ned folds and
whi ch has d&@iEprRE - ARECE PSR IRP  Hesditn RL1s eagasehctk sgudes ot
shoul der odysnlteuieall@pabssaup§ t@prise rantné ax] 9dbfHoian eanndHrfois Nl pabsain @s

mat eri al ich iL.s [0iN o.the neck and tg the,.shqulder d whiech farnms
The out si o obPPhet B g et EierRBRisfe (HRB0BE e A0S WALED SO0

al |l in perdemstibylevbadi ¢y lehdurdeolidsawhut bantnds Re dpatzd aved fengrfisosmined sheat
shapi ng opg{ALEOGarf 1646 taeathis deFiMdohele.f €atUres of the tube will energe
fromthe description of the process and/or exanpl es. Typi cal ly, the
skirts of the tubes according to the invention are between 13 and 55 mmin
di anet er. TFheastubatsrdakait hRY fober Iquer 1é8YRibss abLtdraeti€ UWd trintsaibiaet @ageous

for storing Jiguid products, or flavoured or scented creans Qr pastes, .

since the DAPALLY S5t S0RTBIS PLoG4rSoRE pine CESRIRF 196 PBERPST GUGSHI Ot at

the | evel ®festhéchiymfedales plADVADHLEES oOF aTHES N¥aLMEd OBk - 1lisséeThmar les

' productionou%hggees.si ngl e heat shapi ng operation, of a tube with a necked
| I-

head s perfectly well welded over its entire thickness, from
one single tubular bl ank; - A tube with a continuous barrier |ayer, the

necked heagh cgpf akRi NG spaRQY PASCHuBO! Bont  souven¥hisGRNGHBRNGE uhdI€ cBRFdring'
effect; - The additiqgn of an_outside of the bottle-neck of a plastics

materi al HRPTREPLE] iSRgM_TipEp eplastique Liee, sYsChisth 2o ApFRAPLENET (fipREtituant
heat - shapi n@xitéfleur du goulot du tube. Cette couronne ne joue alors aucun rdle
dans le soudage parfait des plis de la té8te rétreinte, provenant du

-

formage & chaud de cette téte.
i
Les autres caractéristiques du tube ressortent de la description du

procédé: et/ou des exémples.

De fagon typique, les jupes des tubes selon 1_‘invention_ ont un diamétre
compris' entre 13 et 55 mm. Les tubes ayant des couches barriére sont
particulidrement intéressants pour conditionner des produits liquides,
crémeux o; pdteux aromatisés ou parfumés, la protection barriére étant

en une piéce et renforcée au moins au niveau de 1‘épaulé.

AVANTAGES DE L'INVENTION

- Obtention en une seule opération de formage & chaud d'un tube a téte
rétreinte parfaitement soudée dans toute son épaisseur & partir d'une
seule ébauche tubulaire; |

- Tube & couche barri&re continue, la t&te rétreinte contenant des plis
superposés qui renforcent l'effet barriére;

-~ Adjonction d'un extérieur de goulot en matiére plastique par un choix
de méthodes simples, utilisant 1l'outillage intérieur de formage 2

chaud.



12 y A tube wth a shoul der which can be flattened laterally which is
of an -easily controlled t hi ckness. EXAMPLES Figure 1 shows an

axi al half-section of a shaping device according to the invention, with a
tubul ar bl ank prior to the shaping operation and al so the shaped tube

obt ai ned. Figure 2 shows an isonetric-ptdj-ection of a tube obtained by
the shaping operation at ambient tenperature froma first type of bl ank,
for the purpog'éb%ﬁ eradar fannsable datenalement t Heépaisener diapilemept grial ég.
shows an axial half-section of the tube obtained according to the

I nvention, nmade froma first type of blank, = Figures 4 to 6 show sim | ar

t ubes whi chZ3E¥ELES nount ed by rinms, at | east on the outside, rade of -
pl asti cs natlar fidureFi gupeéserthoms dibpogittisi ate formbfe denbrrl fiaventifont, hevddibe
shoul der in_ Figur . Fihagures 8 to 11 show axial sectigns ni cr.qQqr aphi c
views of a t' ﬁ%ge%\ﬁ%fﬂg% ué)g ! een o3 %‘béftl? raccordihy ¥6 tﬁ eeth?\evgﬁf ’f'%nd?%gg'h &
second typedehifiomnk axielehe | evel of the start of the shoul der (Figures 8
and 9) and of the top of the shoulder joined to an annular rimnoul ded to
the head of the tube (Figures 10 and 11) respectively, Figure 12 shows an
axi al hal f - $8cEigireof2 FepubreniRi ¢n Wb uPRERM: RRrbyfoRMagMnl &2 ketR&redurd m

conpri sing shbfditel @rud pkemi@r! bfod dMsbauchde 3 BELAE dof cdpRrbiddR. (esdaigHé®s 13
shows an axi.al F%If-sectlon of . fhe fixtyre of an annular rimof plastics

material toPREPHERY S BTIRGEEIVR CBEHIPESSi on of the heated rim Figure 14
shows an axilal figirt- Sexdprénemtfe tlke tubd rohtsursedlon| Uiingenpienati partdk dfune

annul ar ri méLQuéﬁéedQe@edpPngert g})&, El %‘En?-&ﬁ;pﬁh&‘!ﬁl'é": I nduction wel di ng of
an annular rim - -
Les figures 4 & 6 représentent des tubes semblables .surmontés de

couronnes au moins extérieures en matiére plastique.

La figure 7 représente l‘:aspect extérieur de la face intérieure de
1'épaule du tube de la figure 6.

Les fig!ures 8 a 11 représentent des aspects micrographiques d'un tube
formé selon 1'invention & partir d'un deuxiéme type d'ébauche, au niveau
respecti\.rement du début de 1l'épaule (Fig. 8 et 9) et du haut de cette
épaule raccordé & une couronne annulaire moulée sur la té&te du tube

(Fig. 10 et 11), selon des coupes axiales.

La figtmé 12 représente un tube surmonté d'une couronne annulaire moulée
comportant des bretelles de fixation de cette couronne a 1'intérieur du

tube, en demi-coupe axiale.
La figure 13 représente la fixation d'une couronne annulaire en matiére
plastique sur la té&te d'un tube, par compression de cette couronne

chauffée, en demi-coupe axiale.

La figure 14 représente le soudage par ultra-son d'une couronne

annulaire sur la téte d'un tube, en demi-coupe axiale.

La figure 15 représente le soudage par induction HF d'une couronne



13 to*the head of a tube with a netal barrier |ayer. Figure 16 shows an
axi al section of a tubular blank after a first type of internal heating
operati on, Figure 17 shows an axial section of a tubular blank which is
in position for a second type of internal heating operation, Figure 18
shows, in perspective, the blank of Fi_gij%q_ 17 after the heating operation.
Figure 19 shows an axial section of a tube with a necked head which is
surmount ed_by. an_annul ar_ bl apk i i ; iqueli gure 20 shows
an axi al Rar 1-a§5%ts|“5'nH%ftét%ﬁegﬁlélngu?eu%eég‘%ﬁ%rg%(ﬁﬁ%?%iéi%%ﬁhr%ﬁl di ng of said
annul ar bl ank. 1) Principle of the Invention Figure 1 shows an

i nner t ook, itéﬂﬁgdi@|re1:ré£%t§nuﬁgjt&fau_§ﬁmtﬂu%ﬁléﬁ@ agrddli@h premier type de
respectlvelay ormthe_inside and outside of the tube to be produced 3.
The cyl i nghetfage RAN AT LHIEEARUTS, SBICRRE ePFHECti aneter 35 nm is w apped
around the mandrel 1 and an upper portion 5 passes beyond it. The

blank 5 is rolled d we) de ., and rises i 0, ce

| ayers of LPoW%‘é’ﬁsf?ﬁ%%%i%‘gﬁﬁngn%bﬂs%?B%j%malre en %E%Jep r%tg i o‘%ﬁ ?e\l/\“/ggé eZlat ed
Wi th a nozgpe i thauffbgaipartltimtédleuwre 20joepe |aBibdéore t he t ool 2
was re-closed by axial displacenent relative to the mandrel 1, on the
portion 5 and before clanping it to the mandrel, giving the tube 3
which is heafimirgpd8 eerrésemtey 1'Ebauche; ge (dpe fighent 1 o APRRE G\H‘ﬁ‘q’érﬁaé?mp‘?"f ses
a skirt 4Qcuhisdiivs, the unnodified part of the bl ank 4, and a necked
head 7 which conprises a shoulder 8 and a neck 9. The tube was then
ejected fromthe mandrel 1 by pressurised air through one or nore

condui ts suchi@selfd représdntes@ernubdiad téte yrétreipbe tsupmoriéofd’ v &babeheeds

to be heated,, g B5ET A80rdndiPdfad oty drdbbigiedxand.perfect |y vel ded

La figure 20 représente le méme tube aprés moulage par compression de

ladite ébauche annulaire, en demi—coupe axiale.

1) Principe de l'invention

Sur la figure 1, on voit un outillage intérieur ou mandrin 1 et un
outillage extérieur annulaire 2 formant respectivement l'intérieur et
l'extérieur du tube & _oﬁtenir 3.

L'ébauche tubulaire cylindrique 4, de diamdtre extérieur 35 mm, est
enfilée autour du mandrin 1 et en dépasse d'une portion supérieure 5.
L'ébauche 5 est roulée-soudée et comprend des couches superficielles
intérieure et extérieure en polyéthyldne basse densité (PE.BD). On a
chauffé la portion 5 avec une buse & air chaud 6 & 190 & 200° C avant
de refermer l'outillage 2, par déplaéement‘ relatif axial par rapport
au mandrin 1, sur la portion 5 et de la serrer sur ce mandrin,
obtenant le tube 3 formé & chaud selon 1l'invention qui comprend une
jupe 40 qui est la partie non modifiée de 1'ébauche 4, et une téte

rétreinte 7 comportant une épaule 8 et un col 9.

Le tube a ensuite été &jecté du mandrin 1 par pression d'air selon un

ou des conduits tels que 10.

On voit que seule la portion 5 du tube est nécessairement chauffée.

La téte rétreinte 7 faite de plis é&crasés et parfaitement soudés



14 has smooth inner and outer surfaces which are gl azed by the nolten PE
whi ch has cone away fromthe flattened folds and has spread out when it

made contact with the snooth surfaces of the tools. 2) Tests on a
first type of nmulti-layered bl ank This first type of cylindrical
tubul ar blank is obtained by rolling and-b‘fl conpr essi on wel di ng the
weld of a nulti-layered filmof 0.31 nmmin thickness, rising

i nt er medi at e | &PEFE FUXAR 965 SHrTaces Zinkérienrst £ SNtATE ’c?ﬂré’ San%‘%?% Pars
bonded by le 3dhashde qulye'esof édtAPpE 0d&eirglase sbpysaas eaf sF’EsiB[Etdlémuy

an outer |ayer d 70 mcronetres in

t hi ckness and aCh%ﬁ%%%efr%%gﬁg?%ﬂfsf%iléifs ?uqupt an90 m cronetres. Fi gure

2 shows a tube 11 shaped froma blank of this type with the device of

Figure 1, W Lo o0eakiNghd B5el Wifk8ule BoGKSisntdie chpgked portion 12

whi ch is obt t ) s placed bel ow
the skirt 40, &ed eremiery twpews' Ehruches fubulsire heyAdrRigYe ofEtat PVEV d RF ng

this operation :lél&i!a!%@t b@nssﬂdﬁgém‘ieeé OWRfSteskién OWesi U8 aAalRS| cheuwhl £ilim
are flattened into folds such as the fold 13 which co ri segsan out

portion 131 encBELCHFIEWR’ ?Hﬂlﬁﬁ‘?:l‘rr i i f??pra‘?’iﬁn?mb e3UCPBr LT HHE T%%lre
partly encl osi ngh abed féphilsdetr Fhanibpbmbtras aice- pargldte etchys eldhéﬁlvtesrétﬂfmn

This comparati ve 2anblandd Qg meugssyﬁ%ﬁnt@ %Léircuﬁgcaﬁu%etmepmﬁ%ss

according to tHe FRv shaped W th
the same devi cechamdédydet nagmmeblcalnanpt id épdifsger HZQ wderondfges ol sm2 aperhe.

However, this timnile.ef bt SHopb¥ Pt Ohe MARKAmagM ECted to a heating
operatlon at 190 to 200C. oul der 8 and the neck 9 of the-necked head

7 are very smooth. The shoulder 8 is 0.35 mmin thickness and it has a
transparent bOtﬁ@ﬂ‘héﬂe@W@eﬁ%se@ﬁﬁjuMﬁ% W tferh& & tpabesr id ufe OéF@B8he de o

2 rosework des, el Fvesonr < ERBRBETIy 48 1 ERES br AT COPEHBES 5 o PeFviCRy
si ze. The out era fséteedifidriehe Lah ol thzm &-étsessm -dbtemspat Bntgongndtandolemaune
e L o ociihel B/ Gl SnBOSSHL Sl A S O, SR ctlen 1o
by an annul ar rpgsulgat du rqtrelnt : celui-ci s'opére par des ondulations vers
l'exterleur et 1'intérieur qui sont écrasés en des plis tel que le
pli 13 qui comprendiune portion extérieure 131 encadrée par deux
pliures 132 et deux portions arriére 133 refermant en partie ce pli
13. Ces plis sont desserrés par retour élastique. Cet échantillon de
comparaison 11 permet de mieux comprendre 1l'effet du procédé de

1'invention.

La figure 3 schématise un tube 3 formé avec le méme dispositif et le
méme serrage entre les outillages 1 et 2, mais cette -fois avec un
chauffage & 190 & 200° C d'une ébauche du premier type. L'épaule 8 et
le col 9 de ia téte rétreinte 7 sont bien lisses, l'épaisseur'de
1'épaule 8 est de 0,35 mm et son dessous, le méme pour les tubes des
Fig. 3 & 6, laisse voir par transparence (Fig. 7) l'organisation des
plis 13 p_arfaitement soudés et en rosace correspondant & des pliures
132 plus ou moins importantes.- La face extérieure de 1l'épaule 8
laisse voir par semi-transparence & travers sa surface lisse de PE

quelques "fantdmes" de pliures _sous—jacentes.

La figure 4 représente le tube 3 surmonté d'une couronne annulaire 14



15 which fornms the outside of the bottle neck 15. The rim of PE has been

I njection noul ded by usi.ng the inner shaping tool 1 as the inner tool 1

whi ch ext ends bel ow the neck 9 for joining purposes. The rim14 is wel ded

in perfect continuity with the necked hffd 7, and its base 16 of increased

width termnates with a thickness of at”fé&ast 0.3 nm beyond the hal f-width

di mensi on of _the. | af er.8 .qur sho a tuhe,3 l.ch is

i denti cal tocc‘ttn g &%%%Flfged‘ﬁ: gg&%&a% %’,Ulgg&%\i\hl&c‘%ei L;o Sar ﬁ%uanteg %o\;mgﬁ M nul ar

rim 140 madengechinn dedPBEnawiilikanth copngedutddlage pakémicurcdnt jankiitlegsi t h

t he inside 5 | degof e L a | : the

boftle neckai?%e?%u? ge?frfggﬂ?%&%ﬁ%% E?Q??]%%théﬁ]?emg?ég?a%t g‘ée _oci% the

neck 9, and S&FtENRAGIONCEEN WEE SREWTRSr 1 StnfguaEh geo e At Bh santipuitss

\c;u1 ff ﬁr ent f rauct {? ﬁé?e@éﬁol»bﬁmmlg;, t-@'bzse _aihwﬂrej 16b§1awrﬁmﬁﬁ0tahed nfollﬂgg d& oncI
ich an integrally,fornmed bottle-neck wth, oubl.e irt is _.ded, an

whi ch conpr iog’gsmﬂnxa‘?ﬁﬁﬁﬁ?“rr i%’i%‘%n & Hé S'ﬁf%iede&éoflat ﬁf@r%%"gk dgng‘?e??‘n t ube

3 and an i nreemud&ing 817 whi ch conprises grooved and ri bbed through openings

18 for product in accordance with the patent FR-B-2 622 542 = EP-B-315 554

= US-A-4 942 981 for the Applicant. The annul ar gap between the rim 14 and

the inner siiar figure & reprépepteoyer thpes 2 adentdane; heelyy dee Figvred Jisth

barrier |layef, 1rRbntd -a'unéd) couronBSt sniil afreSeNEnl Ve mfulblbl t boddrsersad
Bl ank (Figures 8 to Thi_s .second te%/{e of tubular blank was

12 ) Seco ubul aj 3
obt ai ned by R&SFR iy %ﬁ%il%tai At P tEipRy dtte@vec 1'extfriqrofe 1R ckatess
0. 325 mm andrétpaitesi 1Tg adizmdtes NEdt&atiewbadsi goulayels2@indi défini est
thickness 20 [H.cl QeLLes nﬁﬂgﬁ Hagle¥idh 1, 380 Hondgd. by gadﬁrexsé"&u'i"i‘%@% fo the
PE - | ayérs. ube 4Fvas dbtained W fH ant anndil ar "sRoufQer
whi ch is 0.372 mavlaget hh cduvdilagen intérieur gdifdédentc glewil { dutiRdage dhmsErisr
descri bed W&pfgﬁ;@ggnce to Figure 1, and an annul ar rim1i4 of PE,
simlar to that of Figure 4, was noul ded onto the necked head.
Figures 8 and 10 show m crographi c representations in axial section of the

tube wall, La figuw@heW&lrsesREGHI MBIrE R PAUr CéQRe bSOt WRA1E AUMNESEot
portion of t art _of .ttgissh,oul der and at the | evel ere the

he
of the sh ouI"l?@ng'%c J Bi n%(al tJhRe » comprenant une couronne annulaire q
extérieure au col 9 du tube 3 et une jupe intérieure 17 comportant

top

-

'des ouvertures de passage 18 de produit 3a i-ayures et des nervures
conformément au brevet FR-B-2 622 542 = EP-B-315 554 = US-A-4 942 981
de la demanderesse. L'intervalle annulaire compris entre la couronne
14 et la jupe intérieure 17 est revétu sur toute sa hauteur par 1le

col 9 & couche barriére 19 en Al.

3) Essais sOr une &bauche multicouche d'un deuxidme type (Fig.8 a 12)

Ce deuxiéme type d'ébauche tubulaire a été obtenu par roulage et
soudage d'un film multicouche Ad'épaisseur 0,325 mm comprenant une
couche barriére intermédiaire 20 d'épaisseur 20 micrométres en EVOH,
liée par des couches adhésives a des couches en PE.

On a obtenu un tube 3 ayant une épaule énnulaire d'épaisseur 0,37 mm,
sélon la technique décrite & propos de la figure 1, et on a moulé sur
sa téte rétreinte une couronne annulaire 14 en PE semblable & celle
de la figure 4.

Les figures 8 et 10 représentent des micrographies en coupe axiale de
la paroi du tube, respectivement au milieu de 1l'arrondi du début de

1'épaule et au niveau du haut de 1l'épaule & son raccordement avec la



16 rim14. To sinplify the description, Figures 9 and 11 show the main
parts of Figures 8 and 10 respectively. In Figures 8 and 9 it is possible
td see that the layer 20 of EVOH has substantially retained its initial

t hickness and is slightly undulating in iti t hi ckness due to the difference
in the plasticity properties due to the €f 8cts of heat of EVOH in
comparison with PE.__The .gdhesive_l ayers 21 are narked by dots in Figure 9.
Figures 10 and TIgIve il?l‘for%ﬂ‘érfig°1éﬁ£?ﬁ1e}apr%%s§§§p§]h°3’i tyls?srgéﬁtlmfef: A

doubl e fold 22 vépnésentent respeckyeemedd bLlesesntdeledes T3gwhusch &b fibers very
little in thickness fromthe initial thickness, and whi-ch has doubtl ess
escaped fromthe superposition and flattening of the folds, followed by two
folds 24 of grefR| Pevedpdsd sthi dRPmedkauresy Bs&torl Pir thaorrashef 28 B4FQHera

llayer 20 whi ﬁh b&&sg:ws?érlﬁtda%ﬁzgér?éwﬁincEpameme:ielediam'et Bttélaﬁd%b'&iéuﬁbddans
contalnlngt e .e (0] - 0T rri.er ayer;. - on the ri t- I"l

side of the endgg%’a&ﬁﬁe‘éﬁ' Ph‘éa“&Su%? gaf g#gferzznqes FHLast g YE 8f°*19%gi‘?1eﬁhg"°ﬂ
form of the surpacerbpymts af PRe Letecdichest hehéaieisnu2x ysofit t kepwided en

bet ween the fol 5 : fl ds form ng the shoul der and the
annular rimis §irr%t22g? \gﬁger}é%{}%naﬁq drawi ng shows the adhesive |ayers 21

i n places, but there is no other discontinuity in the PE encasing the

afore- describefle£lQEBREsS 10 et 18 H&GHAALT Pt OuldirekBET A @ BEH 16 procéds
surprising, and it can,be controlled as required by selecting the hot

shapi ng t enper aflir¥® aRtFHy¥at anping the tools 1 and 2 (Figure 1). Figure 10
shows that the loaal dbdblekpass2afdd heouené r beiribay €20 amghtoé the dxardmité 23

t hensel ves vary . ppre than fro cSimple (24, .25) to. a.double (23) |ayer in
the Shoul der - shapRratas sef ilePefodt®, 8 Chnsrelbul Dl R it 5 par! Sbute

the process of €¢hkeppdvénta awpertiagdtion 2tsholkfcrasenrmt3dehplds,i sublit diendelix

froma second kpik ¢hr-BdidRk. appiese Jyecked head 7 is surnmounted by an
annul ar rim 140 nade of noul ded PE both on the inside and outside of the

head 7. The rinT19R% HESIE™RaPIIHER BDelf AGUTE PRERLA 2P MrAaREient Anitk epliof
the neck 9, andquindersgshesoqss faver t1@e@Burlee plit BoMtenbhBPEe 2doulleChLi 22 de
couche barriére;
- su;‘ la droite de l'extrémité 23 et du double pli 22, ée trouve 1la
couronne 14, en PE comme les couches superficielles du tube 3;
— la continuité du soudage entre les plis, et entre ces plis formant
1'épaule et la couronne annulaire, est parfaite. La coupe montre par
endrbits les couches adhésives 21, mais il n'y a aucune autre
discontinuité dans le PE qui enveloppe les éléments décrits;
-~ l'amincissement obtenu est é&tonnant, il peut &tre réglé a la

demafide par le choix de la température de formage & chaud et par le

serrage des outillages 1 et 2 (figure 1).

La figure 10 montre que les épaisseur locales de la couche barriére
et des plis eux-mémes varient plus que du simple (24,25) au double
- (23) dans 1'épaule conformée du fait de 1l'empilage irrégulier du
procédé de l'invention.
La figure 12 montre un tube 3 obtenu & partir d'une ébauche du
deuxidme type, dont la té&te rétreinte 7 est surmon_t{ae ‘d'une couronne
annulaire 140 en PE moulé aussi bien a l'extérieur qu'a 1l'intérieur
de cette téte 7. La couronne 140 a un orifice 26 plus étroit que 1le

diamdtre intérieur du coi 9, et sous cet orifice, 3 & 5 bretelles 27



17 i extend under the shoul der 8 and which are perfectly welded to the

I nsi de of the tube 3 which is also nade of PE. Figure 12 shows the

i Aner tool used, conprising grooves - 28 which easily nake it possible
for straps 27 to be obtained fromthe no{}en plastics mat eri al
formng the top of the bottle neck with its narrower orifice 26. This
fixing seS ﬁi‘d\!lldn@BaxhtS eaaaésgéugadd ¥+ 85HABT 88O Ykl dhBnEkidiacof /ag

t ube has al rﬁq% %een de ted after surface treatment by electric
di scharges ( 5 lte[) AWurdised f5oPE- La TigdRe (1% ®ontEe

tool and the Mppeilnagelln/uet-heumjuemlism patorgast desdpainurekhes pgdehbeestof

Fi xi ng an Annyl f lal ,to the Head.of a )

Tube YeBhertygh RS o8 BRIV Brth® nd RELEs Brentisye
here with hotfoadue fofrmgpt le hautaldnugtawlowI andéc 2@>rrrwa|'efixie REuanétoéits Bt abl e
- geonetry, fOldeQ%@%ﬁﬁtMée?ﬂéyion est ft&%&g?&&%w’eﬂ&&g&&%klﬁ? %glg the

- shoul der 8 of the tube 3 n the ane outer
' tube 3 has suff dE%eNayéFPéevm.‘%ﬁeaaéée c‘éﬁ?ﬁaﬁ [#EES ntriai$pmantyiden sunface par

IF>E e“f'tnmmsarékea&mae@e@mtbaa V@RPork0 duo v-aé%eer--r)lcr,w bt 10i 1.
It is in a pasty state in a very_vjscous
nolten state. °?§ ® Rt c]bl?ﬁ‘r"’e]ésaigSn "eifierfl‘r‘i’(‘-ir'bl‘*é'(nk1 Sytillage sl“ﬁ?’b‘eéﬂﬁ AYREI ar
- rim 14 producesaa midihikavgomhi ch results in perfect wel ding outside

the tube 3 and contours 31 for engagenent with a stopper when the tool 30
fills the contours hol | owed out. Figure 14 shows a wel di ng
arr angenmen®) fAutres méthodes de mfixationpd'are hepuraimendnnulaire vért hmaiidre

annul ar bot t ¢uf ecRe3suear L& ge,[,rt q_q‘,ggy on the shoulder 8 of the tube 3.
The materjals thus in_contact are PE. The rim 14 is welded with an

annul ar ul t r &8orfiigure 13 reprégentg ofe 3ghauffiege, aifiul BAT wainieghaydet L}'anes
produced of tébaudtem snhul irehershaill per de geométgle . appropr:.eg' guiw lge shaws

an arrangene for |nduc |o Aann r r| 4 pr.epared
bef or ehand, {&%’f?%rﬁsﬁ nlen r& rgog %\Xh?cﬁ?a\‘tl %pﬂ'l’i 8r‘fle"§'tel Papte & 4Ri al
force F to outillaghe eshemledler ®.ofLe htulleub® 3 \deiscrcohahesbeetupaﬁa@mi;es

according tOcBJﬂﬁ‘aﬂﬂB‘iSé‘ténO@usIJnOHJ,Tc 1je ped first type of blank, that is to

say with an internediate barrier [ayer
) L'ébauche 29 est chauffée entr‘e 150 & 160° C avec de l'air chaud,

elle est dans un é&tat pateux c'est-i-dire fondu trés visqueux. La
compression axiale de 1'ébauche 29 en une couronne annulaire 14
produit un moulage donnant un soudage parfait & l'extérieur du tube 3
et des reliefs 31 d'accrochage d'un bouchage par remplissage de

reliefs en creux de 1l'outillage 30.

La figure 14 représente une disposition de soudage d'une couronne
annulaire 14 préparée & l'avance avec une face annulaire de dessous
32 s'appliquant parfaitement sur 1'épaule 8 du tube 3. Les matidres
ainsi en contact sont du PE. La couronne 14 est soudée avec un
transducteur ultrasonore annulaire 33. On obtient ainsi une fixation

annulaire soudée de la couronne 14 sur l'épaule 8.

La figure 15 représente une disposition de soudage par induction
d'une couronne &@nnulaire 14 préparée & 1'avance comme celle de la
figure 14 appliquée parfaitement par un effort axial F sur 1'épaule 8

du tube 3 qui a été formé, selon l'invention, 3 partir d'une ébauche

du premier type, c'est-a-dire avec une couche barridre intermédiaire



18 . of Al. The induction |oop 34 heats this layer and al so the
surface | ayers of the shoul der 8 and of the rim 14 which are in
contact, and produces a weld between these PE | ayers of perfect
continuity. The head of the tube 3 bears on an inner tool 35 made of
a hard insulating material during this openat+on, possibly replacing the
top of the tool 1 in Figure 1. 5) Tests of an Industrial Nature
These tests havenbslenleabqucdd dlimndestimany4 fhdtischeusiear osfke neiricbel aindiulaes
bl anks 4 { 5 ’ t

co- extruded nul tlg%lggﬁéﬁa%?%%me?&(@é d‘{rrnm‘}ﬂ |e¥1;£‘tlfhvwﬁ<née()g?%\/\,ﬁla ch cogrf%nne 14 qui
constituted by sont en gentagler gEdpradipaling ejoudyxe rderfcesp crpehesety &F jayec
t hi fcknesls and ”&fdﬂtﬂfu15i/_c]dgﬁfﬁte. La é&ed@dl %b&dwzisvspﬂlﬁ)élerﬁeﬂdantgﬁzetﬁe
surface | ayers o ird type),;. . .z Jamnated nmul ti-Iagyere nks
which are rol | e§P 51;1353 | §8% Y%n‘ﬂﬁ%ﬁ?ﬁ?aﬁ"&’ie%’ﬁdmv\%? i matlerear% %a'gf rﬂ?f‘?"?n
t hi ckness, whi clreaplmcaht paradeempile EMOHaR0 dai Crautdllas hoddad Digure 1.

adhesi ve Iayers to surface layers of PE (second type). There were 3

wor ki ng p03|t|ons with the |nner tooI Whl ch supports the tubular blank

novi ng rapi di3) Eeeeishde ¢ave : 3 heating position; heat
shapi ng position giving the necked head conpressi on noul di ng position of
an annular rimanto the_ necked head. The t ubul ar bl anks 4 used were nore
than 150 mmin CERgtIESadRd; oMt PPRESw0ART ndeBosThildATS et FPBRSENh FURHERITER
i nner tool 1 incsuﬁmraqwabatdi@méyreaaxtmﬂeﬁr essdmpPrapp@tenant 4 @egk tybdsim
passed beyond the tool 1 (Figure 17). 5.1) First Heating Arrangenent:
Tests were carried out on the third type of bl ank. - A nozzle
bl owi ng hot ai r —of 4820[ &raucBes hr meijticaughiesr akpextrofiédsat et 'Epabsseirced, 51 wh

~diameter 0.8 mnc\QﬁQtltﬂEé-le&GGge couche barriére intermédiaire d'épaisseur 20

micrométres en EVOH liée par des couches adhésives & des couches

superficielles en PE (troisi&me type) ;

~ des  ébauches multicouches  laminées et  roulées-soudées
longitudinalement d'épaisseur 0,32 mm, é&galement. en EVOH 20
micrométres 1ié par des couches adhésives & des couches

superficielles en PE (deuxiéme type).

I1 y avait 3 positions de +travail, avec mouvement rapide de
l'outillage intérieur supportant l'ébauche tubulaire d'une position &
la suivante :

position de chauffage ; position de formage & chaud donnant la téte
rétreinte ; bosition de moulage ave¢ compression d'une couronne

annulaire sur la téte rétreinte.

Les ébauches tubulaires 4 utilisées avaient plus de 150 mm de long
et, en position de ‘travail, ceinturaient chacune 1'outillage
intérieur 1 de fagon & ce qu'une portion d'extrémité supérieure 5 de

longueur 12 mm dépasse de cet outillage 1 (fig.l7).

5.1) Premidre disposition de chauffage :

Les essais portaient sur des ébauches du troisiéme type.

Une buse soufflant de l'air chaud & 320°C par une pluralité

d'orifices latéraux 61 de diamédtre 0,8 mm a été introduite a



19 : into each portion 5, the lateral orifices 61 being in the
upper half of the portion 5 and di sposed at least 3 nmfrom

t he upper end 50 of that portion. After less than 1.5
seconds ‘the heating operation systenatigath resulted in the

def ormati on of the upper end 50 of the portion 5 and in the neighbouring

region becom ng am ijhiegidar d@‘l:?q%ﬁ;u%(yo%i&h 89 {&d Q:H":i?ié%)ha.al_&la%xs BaP& RS

not - that desired for the necked portion, since it becane
reduced in | ength $h@iveau de la moiti§,guperdstEn|de PeRticRr §cPtsEhtwss & moins

E;oduct ihon.h_ iy de ds mm de 1?&”&2@&@&5 Wubérilehife S asf@aiﬁeryqzd%h?e ﬁf Fi gu(rje
, With this firs Vi t her . . ... Wwas no heati of the inside
of the portion 5, &gﬁ‘bigégée?/ea%ggfze aﬁ’fﬁt?{'&?thuemen% en mmnﬁeﬁ?e’c‘tsorse‘é?mie’
i nsul ating el ementa 82 8éfedatiwedet hexivede t6OsupBrecuner Bbeddhad portion 5 et

a seal -tight non-i&sugﬁgg?ia%ig%égmﬁag?ﬁjseofcgig%a&j QEE&J'e écgrgé%lqg},e 39

overl ap Sécon ating Arfangenment:
A rigid sleeve 36 (figelol. Seite| torgesnialllant mast denk 1s sspoviwadtretitciet

slides dini¥Bidt 68l 1ongRkor R tl iRcBbRile14, eR TabPHR0E heb¥atite

arrows 63. In the top . position_ (Figure 17)1 it surrounds the
portion 5 with a FHnEEPRPT | Lspesitif satisfaisanfdeflps Tladd»t Hdn MYmm
and it passes upwesvliy beyodlsi tette Frehbast adspdBition, de chauffagEhd@eenkent
to which it passes_b nd. it s.set.at 20 mm for e.series of ..

| onger tests, each’ rg%?n gseipﬁlévrgélp I’%?Iél uBﬂtd%o'ﬁ'a%Ck?oélwgﬁunr?drge?jlebmleﬁgkds? fjscteur
Wth this arrangemnehtisolager 62 ofixd sdws dier dese 0160ef Lhehdsfigavditt h ufvpdr

end . &rhe LA RREILAN en 3BT | 4 HOHRBESE O phleat €34 Spdroil)
was noted systenmat] cal lY' _ The bhending is.inward, and, after a
constant period ofla%galef bl owing hot air i nsi de the portion

5, an undul ati ng necked portion 37 is obtained which has an

undul ating orifice edge 38 of nean dianeter 27 to 30 mm that is to say 4

to 7 mm|ess than the internal dianmeter of the blank 4, and

has a nolten end)eblgxidme disposition ®Ochauffage : The sl eeve 36 here:

pl ays an inportant,and r cible It ea t . .

retain the hot air ogabggéep%%ﬁe %d g&gdr?d }»18_{3&% 3 'éh acier inoxydsble
d'épaisseur 5mm, coulissant verticalement autour de 1'ébauche 4

comme indiqué par les fléches 63. En position haute (fig.17), il
" entoure la portion 5 avec un jeu diamétral inférieur a2 1 mm et
la dépasse vers le haut d'au moins 5 mm.
Ce dépassement a été réglé & 20 mm pendant les séries d'essais '
les plus longues, portant chacune sur plusieurs centaines
d'ébauches 4.
Avec cette disposition, on a observé systématiquement une
inversion de 1la direction de fléchissement de 1'extrémité
supérieure 50 de la portion 5 et de son voisinage par rapport &
celle des essais (5.1). Le fléchissement est vers 1l'intérieur
et, au bout d'un témps constant de soufflage d'air chaud 2a
1'intérieur de la portion 5, on a obtenu une portion rétreinte
ondulée 37, présentant un bord Qd'orifice ondulé 38 qui a un
diamdtre moyen de 27 & 30 mm, soit 4 & 7 mm plus faible que le
diamétre intérieur de 1l'ébauche 4, et porte un bourrelet
d'extrémité fondu 39.
Le manchon 36 a ici un r8le important et reproductible, il

semble retenir 1l'air chaud jusqu'au-dessus de l'extrémité 50, et



20 N produces an initial necki ng which is surprising. The

edge of nolten appearance and which is typically between 0.5
apd 2 mMmin thickness is testinmony that the nmaxi num
tenperature attained is much higher than the fusi on point of

the surface layers of the portion 5 at tedst 30[err]C nore than the
fusion point, and the neck 37 shows that the portion itself has reached a
simlar pr°°{'“é?~rﬂ'§’r é]FBpt'e de rétreint qui est | punprenandst de thEn’(féeﬁ
quality of the heatd'lagpemarfbﬂd,x,byi'éisuisaead(mygléiiement comprise enth€l@js1akoze
and its nolten end g 8wasv J.ed ft .

necked and flattene ’hgg s proad d‘;luﬁet%}/ p%e%?“shé"ﬁﬁ‘%&%p@?%tﬁngﬁ Beguerur
fol |l owed sai d heat indgsoplaviéei are afetmm& @ fustiorofdes | qraichés rapericidlasddd
seconds. The shapi ng @BRERMI B duS mbAd IRAcOM AlLChud MR PO GeBPulifsh, PEEN
renoved to the top ang after the énl gxéve 36 halﬁ% gudown% fo fhe ggttom
After the shaping dfeF&tTHRt SRemeiirgi e de PREtiaH de EdlernémReattricknane

of the tempBiAgiipte SWIYidel 8 is perfect, as in the tests carried
out on bl anks 4 of the second type (Figures 8 to 12). The
t hi ckness of this shoulder 8 was 0.6 mm Each face of the

shoul der 8 i s shapdneoh¢s rassassy Iy baniE quslites eiuanﬂadﬂ‘age, repérée par le
snoot h and gl azed. C f LS eyea he
ar e r-@%ge O??J:i;l(ge%tsgg gt 91%}4/ §$\§" ,,d %x‘:reomﬁs gghﬁx Sé X
resul't fromthe foquedvémflee par la qqaégtaa@sﬂ@ce(smajmeen@)s et xeaséed her

surface such as theae' FRARRALE JHRUOHI aﬁ‘fda suivi ledit chabfrddae &e%toﬁ Lie
first type of blan roblemrelating to appearance thus

still exists in a ﬁﬁ‘n’@”ﬁl}&r‘é‘i"@rﬁﬁ e 2 et 3 secondes. k@ fBReY e5h| BricrEe
apparent: after a cpwpseretfr=dtzea nesmse( lB@atveng DPEHAI @t coulissement du
fol | oned by shapi n%aﬁ8§5§%opgfs llt becorres difficult to eject the tubes 3

from I nside too or ‘mandrel 1 (Figure 1), since the
necked head adheres to the top part 101 of the tool 1. 5.3)
Second [ Mproved ar (gAseMedindgsl, 04ke dobliage des plis 13TEndOL'GfH:sBRGP 6L
sheet netal, of theA%nozzI e "é was erepl aged b‘f/s ps i £E‘w\}er pl ng

ceranics cup 62 fornPREE Genfmcsr 8 e?s'e"ﬂéﬁﬁf‘f@/% Gﬁm‘t‘?lé?aﬁﬁl lgs essais sur des
i nsul ates the mai n gpatéhed 4t be G ipms ttyb@l(fig.8 & 12). L'épaisseur de cette

épaule 8 était de 0,6 mm. Chaque face de 1l'épaule 8 est formée
continuement par un exsudat de PE et est lisse et glacée. Les
faces extérieures de quelques épaules 8 montrent en observation
oblique des aspects localement 'bosselés", pouvant provenir de
pliures 132 (fig.2) proches de la surface comme les "fantBmes"
signalés dans les essais sur les ébauches du premier type.

Le probléme d'aspect subsiste donc de fagon plus discrate.

Un autre probléme est apparu : au bout de plusieurs dizaines
d'essais (chauffage suivi de formage), 1'éjection des tubes 3
hors de 1l'outillage intérieur ou  mandrin 1 (fig.1) devient
difficile, la téte rétreinte adhérant & la partie sommitale 101
de cet outillage 1.

5.3) Deuxiéme disposition améliorée (fig.17) :

On a remplacé le fond en t8le de la buse 60 par une coupelle
débordante 6_2 en céramique, formant un élément déflecteur qui

isole thermiquement 1l'essentiel de la partie sommitale 101



21 - § ' during the heat i ng operation. ~ The -
ejection difficulties disappeared. 5.4) Heating the portion 5 by the

out er shaping tool: The outer tool or matrix 2 is clad internally
with a non-stick product - teflon (PTFE) - and heated to 210[err]C.
Necked heads -of the tubes 3 were thus obtained which were as ' good in

quality as the [ Q60 cept for the granular state of the surface
of the %’%gzrﬂr&; %}%%fﬁe shoul ders shaped which were in contact with

the matrix 2. Les dlff1¢h7ete§hﬁb¢mt%¢¢r@nﬁa§-spﬁm-eased but it was still
| ess than 2 seconds. The surface state of the upper face of the
shoul der makes, it deS| rable to cover it wwth the base of a

bot t | e- neck 2tk 9n4S pargl toutidage

annul ar bl ank ‘on the necked head: An annul ar ri mof PE was t hen
conpr essi on noul.q t ke a o] r

tubes 3 which hé’dgg?ﬂgia%a %éf‘(?%m h(‘)“t(i?l ﬁ’rz'amlen5 Faéna TEnt é@c%ﬁ:re?g%goe&tegé

i n accordance wid'bnmrodeitirandiadigsien -tmdbeflpﬁ—Sét #Atant sehipffé e 3809Cdi ng
oper at i on oD%l TUbieRh kel @bted! Adirb1dlobClad NGuSRBAR] NG LRSS Aloifl (| €5
than 4 seconds afterwar S) during a su seguent operation. There
is very little dUpldiGentie ugte\ﬁeé?mtené Iaeéu%%ep&#on un % fsul rdgee

operations for taaselduOpslird figr Al &kf@«ibmeea&aieﬁms épaul emdNtsaBdiiicdmédead
29 of PE which has pel, teﬁ at Cis aced on the shaped shoul der

2
8, that is to s&* AR haE ﬁﬁ?‘f% aYe g2t tfb%Teerr]C above its fusion
point The PE of Le temps tiaefdreage 28ti salllougé,sulfreastentdutefoc dusédiourt e
bead 29 to keep | ar, t r- Y
re or oss- seot| apir- 2R, % e8HenR Blifeace g0 1el SaPECRRR-IRAG oo sl "
19). The rgsed csopbaikableongn @gswr‘&nerli?rwardébpﬂt?eﬁm wint geukpic fdué head
7, on the one gur 1a N2RE. rapdite top portion of the inner tool 1 which
passed beyond the neck 9 of the head 7, and, on the other hand, an
outer tool namde of extension pieces which can nove apart and which
contract fos.8pulodiag t e tdrtfn@ael@siobotd'bﬁe nesdochd ankulidise base la téte 16.

rétreinte :

i

On a ensuite procédé au moulage par compression d'une couronne
annulaire de PE sur la téte rétreinte 7 d'un grand nombre de
tubes 3 provenant du formage & chaud qui avait été exécuté selon
les procédures définies en 5.3 puis en 5.4, ce moulage étant
fait soit & la suite de ce formage (moins de 4 secondes aprés),
s0oit en reprise. Il n'y a pas eu de différence sensible de
résultat. du moulage entre ces deux délais. _

On a déposé sur 1l'épaule conformée 8 une goutte annulaire 29 de’
PE fondu & 220°C, soit 90 & 100°C au-dessus de son point de
fusion. Le PE de la goutte 28 est alors suffisamment visqueux
pour que cette goutte 29 garde sa forme annulaire et s'ovalise
'.modérément en section droite lorsqu'elle s'appuie sur ‘1'épaule 8
(fig.19). |

La goutte 29 a été comprimée et moulée entre : d'une part la
téte 'rétreinte 7 et la portion supérieure de 1l'outillage
intérieur 1 qui dépasse du col 9 de cette téte 7, et d'autre
part un outillége extérieur fait de tiroirs écartables se

resserrant pour le moulage du goulot fileté 15 et de sa base 16.



22 FEigure 20 shows the structure obtained. The annular rim 14 nmade of PE
Is perfectly welded to the necked head 7. It conprises the bottle-neck 15
and its annul ar base 16 which extends to at least 1 nmfromthe join 80 of
thé shoulder 8 and the skirt 40. The base 16 becones thinher in uniform
manner fromless than 0.4 mmat the half width dinmension 81 of the shoul der
8 to less than 0.15 nmat its periphery 18022 The bottom 16 has the

foll owi ng thicknesses: Q.7 mmat the_foot of the bottle-neck 15, 0.37 nm at
the hal f-width di rreni?ofr’rgﬁ? hBoRfrsul dettractursobEBhery 160 nmerged with
tEe iséart(of t)he {coiﬁaaﬁug&mcemtdladmam élerpreiss ;%rﬁaiﬁlglmbﬂtltéiﬂuagé\?ia the
shoul der (8+16) of t tu taj.ned is rticul ar we able to be
flattened laterally ?eftgr"ﬁl?gesQ}ﬁaﬁl%ca'f"??egarﬂéenﬁog Pt ¥ﬁee*bcﬁat P8Sh ctpulgire 16
extends the inner suafiasééténd hesqedkn@ingnde ilsmpedf eatdordemérdedot de ilt épdridie
t he sake of econony, gt ; r'g j.n r Q 1z 0. ks A
the tests, giving a %oﬁ?ﬁ%ggﬁ’ﬁf gél}#%:lgaeéeo%gt gg%%%lgl ée%?cllsp?metqﬁgﬂ lIuzilr?y
flaw. The neck 9 can™Bd@sagarfidned & e Mhlaregur &halsed' &aydeng dwayl dtmeins
that is to say goi ngd&®,i8rmis bhepsipREraXi1gb, PeYtteOBadd 16N8 189! sphisddifs
base 16 gives a uni forétm,ag?ear_ance to the shoul der of the tube 3. I't masks
any undesirabl e aestPeiFETF ISWHEENEESE) Tests on bl anks of the second type,
thickness 0.32 mm 0,7 mm d fpéed Kundowkbtblanlos 3nmine ashibjlaciant 86 1'ephsle 8,
simlar to those desgfi ;e ve 3) 5.4) and (5.5)._The
“results are sati sf ac‘fg%lp%gg%kg&gﬁoiv@b? TSP av‘\'ne%ﬁl% ﬁigbl{t de ra?cSFéﬂ'lﬁ'%fgs&
results, that the shijfiragleplrafansnunki ébpissewardsd el 6omtn, abbipaulbe ($+16)ordu
point is very reprodggiebbBterPREL Cpht QR uParehentd URG 28551 AR @ f1R/mbRE depuis
I nvention For storing varjous products, foods, cosnetics, pharmaceutic
products, hygi ene protifeTieeEY" mai nt enance products, particularly-for .
products which are tike peullbtstibifndiefgé NadsuiTate CiHtEH B ef @ Mol BCBEINE. est
shoul der of the tube ér% apé e Lo be_.flattened, and for products which are to
be protected fromtH&E eftects o Oxygen and water or hunidity, whil st
preserving their fl R Lbécanonin, on a raccourci ce col 9 3 une hauteur de 1mm

dans une partie des essais, obtenant une surface intérieure

continue du goulot et sans défaut. Le col 9 peut &tre supprimé,
i 1'épaule conformée 8 étant entidre c'est-a-dire allant jusqu'a

la portion supérieure axiale de l'outillage 1.

La base 16 donne un aspect uniforme & 1'épaule du tube 3, elle

masque les défauts d'aspect indésirables.

5.6) Essais sur des ébauches du deuxidme type, d'épaisseur 0,32mm :

-.Des centaines d'ébauches ont fait l'objet d'essais semblables
aux essais précédents (5.3), (5.4) et (5.5). Les résultats sont
satisfaisants_ et montrent avec 1les précédents la trés bonne
reproductibil_ité donnée par le formage au-dessus du point de

fusion.

Applications du tube de 1'invention

Au conditionnement de produits divefs, alimentaires, cosmétologiques,
pharmaceutiques, pour soins hygiéniques, et d'entretien, avec un intérét
shécial_pour les produits qu'on veut distribuer plus 6omp1étement,
1'épaule du tube pouvant &tre écrasée, et pour les produifs qu'on veut
protéger de l'action de l'oxygéne et de l'eau ou 1l'humidité tout en

préservant leur ardme ou leur parfum.



23 : CLAIMS 1. A process for
manuf acturing a tube (3), wth a wall containing nore than 60% by vol une of
a plastics material, froma substantially cylindricat—tuburar blrank (4),

the inside and outside surfaces of thi bl ank (4) bei

pl astics material (s), said tube (3) ha€| ng a skirt (AHﬂImH‘m’Immm“Lad
(7), said process conprising a shagivefipfia@iéans on where #an t%end pbrtior’

of the blank (4) is necked by bringing closer together inner (1) and outer
(2) tools, said shaping operation producing crunpled folds (13) on said
portion (), rebasarider randchtidnhat un ajuber (8) 3 @akbe ahftahskg; Qpesads o said

bl ank (4 t d bt f _port .
Cenpor at uPe YR o, MRCHFS! phoufiahe) o2 Binedf! 50 aoftene 44 Bbviatrey (o

TWhi TRUFE® a
t he fusi oqssentpelmmeot eddhdofqueai de*p\@l veuite ldaséitast naperifadied)efientn ng

the insi d@n E}r@q;i %(%)dﬁlés%ﬁéét"s% poly‘?rﬁ 5%(%'4 10§n§éllgup'élﬁ§ iﬂé}ct'ﬁ%e

materials thus being 1n a viscous nolten state at

shapi ng oﬁ'ér]fﬂdFLBntUbB) (3t aypat rigre JuBei PYhapi vip d’ﬁé? aﬁté'ﬁln%‘-‘al((f)erlﬁﬂi-lted

f ogd?Z § 13 r&{jé@ef ?gﬁﬁ‘én_@ﬂt sl#mpf{o%f»maged bal{)veltag 'r@gr-é?ﬂnfﬂz a{- uﬁef)ggﬂiﬂt@&n t Ji‘%é:tt%’nhi&e( é)
an , tolds ein ened between sajd toals . an “an

t he fol ds(?ﬂﬁ g%?‘%f‘ggl?%'ﬁ‘g\eet yahetapenochsment ' gy ik ages, Sﬁl‘i}‘lrogaﬂ:i%g

sai d neckegtédraadr ((®),Wwhéailt ﬁmgész&aadaisérﬁasmr ardi sé pirdesn t (B)S dskagiad (8) .

2. A proc C Caim.lil,..in whlchflattenlng and wel di ng of the
f ol ds (13¥§§o%§tﬁh&lfgg% de%arfr?tgg‘(h(fafe of 9P T’ast ics material of said folds

(13) on eatievieatefamaghe cohelpadfs hknﬂlaereb(aal;he (@) nilegfagopl azobigndf saird
face. 3. ﬂa@&@&eﬁépt{:}%%éj ngmteo tg'neérrgt%re W fimdn€ahd Fluflge (48) médra

flattened in order to make the thickness of said shoul der shaped (8) Iess
than 1.35 tuéa@éetﬁepph%réeeg‘gsw da,j ehaskpe desdbfes makidne (s)orpbastigee®di ng

L otCI aim 1, pdly\ﬂ&bﬁ{ﬂ:eKiﬂ) ?t%néﬁ)tubhe ttgutibbaﬁdale?m{me(n% 11 ifir’iﬂe&ﬁ.&!{tﬂhy RJtand
etween sal er 00 op r erinin e. .1 NSl de
of vard nocKaHERFIr e Tl Bl dh dpRutr BESRTho U S6F  BUHECeEnE®
portion (5) ainsh d&drisghih aﬂaeafmdoevmuﬁepmwi mgnem;twém dloymbge/gnd it ' sai d

b) selon ledit formage, on produit par le seul rapprochement des

outillages (1) et (2) lesdits plis (13) de chiffonnage, 1'écrasement
de ces plis (13) entre lesdits outillages (1 et 2) et le soudage
complet de ces plis (13) entre eux, obtenant ainsi ladite téte de

rétreint (7) qui lcomprend au moins une épaule ainsi conformée (8).

2. Procédé selon la revendication 1, dans lequel on produit, avec
l'écrasement et le soudage des plis (13) entre eux, un exsudat de
matidre plastique desdits plis (13) sur chaque face de 1'épaule

conformée (8) formant un glacage de ladite face.

3. Procédé selon la revendication 2, dans lequel on écrase lesdits plis
{13) de fagon & obtenir une épaisseur de ladite épaule conformée (8)

inférieure & 1,35 fois 1'épaisseur de ladite jupe (40).

4. Procédé selon la revendication 1, dans lequel selon 1l'étape (a) on
dispose d'abord 1l'ébauche tubulaire (4) entre ledit outillage intérieur
(1) ayant une partie sommitale (101) qui définit intérieurement ladite
téte rétreinte (7) et un manchon rigide (36) entourant la portion

d'extrémité (5) avec un jeu faible et la dépassant vers le haut, ladite



24 end portion (5) of the blank (4) and said top part (101) of the tool
(1) being in a top position, and then hot gas, preferably hot—air—s—used

to heat the inside of said portion (5) until it defo
undul ati ng necked portion (37) which has a nolten enji[mmmm)mﬁwgwnt hen
said sleeve (36) is renmoved from said undul ati ng neckéd porkion (s , and
step (b) then foll ows. 5. A process accorging to Claim4, in which the
i nside of said end portion (5) is heated by introducing into it a nozzle

whi ch radi abbytRincci'sxtrémivhi C) has Desvauvtieat 1) tex aladieashparbid edompCrale

t hrough | at rifjces.,co | si,.ng, orific. Qr. heatin ur poses,
are pl aced 3?8%) I gvftlalou %‘?ﬁergiLeett\?g nhg??l lbnw&sau%?hepuelrsmmbé’r |%;1€DF§§) nd
3 mm bel ow e ewnd, 569 mféfémrdzepdetlmr( Bhaud, @'intériewresie aeémqjlpngtitm

aaims, 1n i flgdverdeqld i o1-dinge (@A lon 4d) pdris bR A dute BRBRRT
a deflecti ng and 1nsul ating el enent ?lxe € Nnozz .. A process
accordi ng t d3%) ek, up papErelel dewnéaite oﬁﬂndez)(3$)s RS e@n t 8L YEPRebetito0

and 150[ er r hgnétitsh i(36P" @Y 148t dobbt B6h ir@BEinteNosdu1Gk (370 NG on $rodede a
process acc r,g#n kg Claim1, in which steps (a) and (b) are nerged, the
portion (5) ?\% ?ﬂed by the outer tool (2) which is heated to between
150 and 300[err]C for the operation of flatteni ng said crunpled folds (13).

0. A Dr ocess, AckaldhDthlf Ok BydnaikRotll 51 b hdRIPELAL fl%‘f%tltﬂ}%e}‘iém’ of

the shapi ng oper ation 15 t ha
f usi on poi ntdeoia@é'@hpelfﬁ{onedmfy‘ﬁmt% (él)asftllcslméﬁﬂi%n;# Whe chuseprdjeetant

i nsi de and Q-uhﬂlf&%neﬁ{a”éeaﬁeﬁrof:hé&ﬁe“@'éu moinkD 250o P pak efs: 8FLMQEE nihtTePalQ aim
1, in which said materials formng the inside and outside surfaces of t he

wal | are selCeBPREReRE SRSt RBLIGCEEp Mo EsPHY tthechHLBER fy U \’Fé"?%’chi"%f’s’ts
| i near pol yehbyé anei-dndtoat et by lpepeiorpal e4répyte 63, et 3 mm en-dessous de

ltextrémité (50) de ladite portion (5).

6. Procédé selon la revendication 5, dans 1lequel on réduit
1'échauffement de la partie sommitale (101) au moyen d'un é&lément
déflecteur et isolant fixé sous la buse.

7. Procédé selon la revendication 4, dans lequel l'outillage extérieur
(2) est chauffé entre 100 et 150°C et pourvu d'un rev8tement intérieur

anti-adhésion.

8. Procédé selon la revendication 1, dans lequel les &tapes (a) et (b)
sont confondues, le chauffage de la portion (5) étant assuré par
ltoutillage extérieur (2) chauffé entre 150 et 300°C pendant
1'écrasement desdits plis de chiffonnage (13). |

9.. Procédé selon la revendication 1, dans lequel ladite température au
moment du formage est supérieure de 10 a 100°C au point de fusion de
chacune des matiéres plastiques polymériques constituant

superficiellement l'intérieur et l'extérieur de la paroi.

10. Procédé selon la revendication 1, dans lequel 1lesdites matidres
constituant superficiellement 1l'intérieur et 1l'extérieur de la paroi
sont choisies dans le groupe comprenant les cing familles suivantes

les polyéthylénes et les polyéthyléné linéaires, les polypropylénes, les



25 polyam des, nodified polyam des, and saturated pol yesters.  11. A~
process according to Claim10, in which said materija wml"

surfaces of the wall are each pol yethyl ene or Ilnear ,gmmmd in
which the tenperature at the tines of the shapi ng operatl n ' s "besween 150
and 220[err] C 12. A process according to Caim1, in which said blank
(4) has pokyandids,miee milyamsiesghadifdEy nerti beqobasyémrmaé:préﬁt-. 13. A
process according to Caim1l, in which said polyneric plastics materials of
which the wall surface of the blank (4) is made respectively form an inner
surface thyeiroshdé aselont dp seysideatignelOpf dang dlagiiel | lesfiteqamptifviesg

mul ti-| aa&rs&dta&& G ﬁ%&@mé%hwef@ sebfl Sdmf aﬁ&:dr\%yaﬁ Spélly $tBFSEne0 A

i nt er nedi_at e Ia as a barrier effect ZW} bonded to the %urface

| ayers. “19915’,& b’l’]&é‘@sélﬁ%adﬁ‘ﬁdlﬁ 3o HaaHe 3te | FFRATETEaP BRS04l he

bl ank. ( 4¥ornagheéste eomfrideadribre. Psonati 22d9%ci.ckness, and in which the total

t hi ckness of said internediate | ayer(s) which acts/act as a barrier (20) is
between 0.01 and 0.05 mm and are nmade of a material belonging to the group
formed by2. PyorEdéPeBBn BANre IR caPion Wmanwihmhebmaditdeélandhwi(rﬁ)l iedene

COPO! YIelind ‘;8262kn) und el et Bb XL 2ldsEl Mayiibr1qubd. A process accor ding

to daim1l13, in which said internediate 1ayer which has a barrier effect is
one of the materials in the group formed by PE and pol yesters, this |ayer

bei ng cogsedplisas 0o (1aC GFEREAGI GG i6n | npadarsd/wquaiunétﬁtes hGtidreRl OCESS
accordin Claim1l sai d. .nec es a neck (9)

h 7
o ont CPhasa iR (Pah S cORLERRE - B L ERR i PRE O o t o
t he ski r1'ébddyhé\( 4aformehapedpetivivetent (B couch? . subepfixtiesd 3e aintérikurg t o

daim 16et||5hev\@dﬁg1es@uge£ﬁ%l§eilgg eQ:ftérieure de ladite paroi, celle-ci é&tant
multicouche et comprenant entre lesdites couches superficielles au moins
une couche intermédiaire & effet barridre (20) liée & ces copches

superficielles.

14. Procédé selon la revendication 13, dans lequel 1ladite ﬁaroi de
1'ébauche (4) est d'&paisseur 0,2 ia 0,9 mm, et dans lequel la ou
lesdites couche(s) intermédiaire(s) & effet barridre (20) ont une
épaisseur totale comprise entre 0.01: et 0,05 mm et sont en une matiére
faisant partie du groupe formé& par : EVOH, PVDC, PAN, PVDF, PA, MXD6,
copolymére de chlorure de vinyle et de vinylidéne (';saran"), 1'aluminium
faiblement allié.

15. Procédé selon la revendication 13, dans leqguel ladi_te couche
intermédiaire & effect barriére est en l'une des matidres du groupe
constitué par le PE et les polyesters, cette coﬁche étant recouverte par

un dépdt comprenant de la silice et/ou de 1l'alumine.

16. Procédé selon la revendication 1, dans lequel ladite té&te rétreinte
(7) comprend un col (9) ‘de diamétre plus faible que le diamétre de 1la
jupe (40), ce col &tant relié & la jupe (40) par ladite é&paule conformée

(8).

17. Procédé selon la revendication 16, dans lequel ledit col (9) de



26 said necked head (7) is a bottle-neck (3) of thé"fbe—‘aﬁd—kn which

said outer tool conprises annul ar extension pieces mh t he
hlank (4) is being lifted off by the inner tool (1) P,m ﬂ\JrHernal
contours which nmake contours on the outside of sai d' ne’ck « on

st opper. 18. A process according d4g0.Claim 16, in whi ch an annul ar rim

(14) of plastics material constituting at |east the outside of a neck (15)
of the tubedsltei sathamtibxar ((7)sabt aecdordobeas ¢ube (3)19et Adgrsocksmel

according to a i.ch said 14

conpr essi ng® élﬁq; ?’r{?dig?geoleg ?(r 2‘§S°° ré'éu d’(el’l }r:ﬁm%i‘f gg?‘%ggﬁéédxsghgu der o §)
and around mddel@9§mer¢aldd bl%halucl(lézgﬂ)beanglmlbﬁg&a iptémtdurs (Adt éFl al
whi ch is Cg:g}g@%# Ope lf%'ﬂ&e%étﬂ'st BGcdin@nt ] Mbgfdé’i‘he&f aMai € hgdliet,

outer surf o the tubulaf blank (4) is nade and being in a
vi scous st ades aellﬁftseﬁ%e‘%lefﬁm@ 6f ubdrrehages0 and 150[err] above its melting
poi nt. 20. A process according to Caim19, in which the thickness of the

shoul d d (8 I th 35 ¢t k he '
a0y Ok o BRr Prdodg) Spkimgel MoVt pnele R Pk R IICER Pl Bl e
:c n whi ﬁh t headgiken ﬁ:ﬁéé Eaeramtanr(al)ar ubas eo@ddineexdnaptiaing t OL4)esan t hatriétenm
romthe 0| n the s 8 R
. ] 90l ' 2os A ERE 8ol 1NGREL L GHO) ANfoL N98) BEF ALY ),

t hi nner frdth ckness the way di mensi on of
t he shoul der (8) to less than 0.15 mmthe thickness at its periphery on

the, or neafq %@bgedép's@lon Yal refeMiiRaessh @n@cotﬂé}lsnge&@eldd'ﬂ RedBisd rbﬁ/\/th:B
sai d annul ar r|m(14) brought to the necked head and ) f|x g

process frokadife ‘{fr‘%‘ﬁﬁnﬁf drlﬂécF'b§‘°m%‘t’1’“é‘RF Yge gPayches % ¢

wel ding.  @Rwofnd’ PLHS SudC ad ke Gpho1 &l ea)meJ;Bautdsum/rmﬂhtsaon (om (nataltMO)
IS injection no Id on,t

aid necked h t he nmou qh rial

bei ng conpatidhicee tlaﬁg P ¢ R rivEe f%srq"ig e (f°m\5ﬁk Eiet ﬁé‘ out msn gﬁ}re aég of
the wal | ofmdtdieéré Lﬁ]@s@:&)ua sonsiidpant superficiellement l'extérieur de la paroi
de 1'6bauche tubulaire (4) et étant dans un état visqueux & une

température coinprise entre 60 et 150°C au-dessus de son point de fusion.

20. Procédé selon la revendication 19, dans ‘lequel 1'épaule conformée
(8) a une épaisseur inférieure & 1,35 fois 1'épaisseur de la jupe (40)
ladite jupe (40) ayant une épaisseur inférieure ou égale 3 0,6 mm, et
dans lequel la couronne (14) a une base annulaire (16) qui s'étend
jusqu'a moins de 1 mm du raccordement de l'épaule (8) avec la jupe (40)
en s'amincissant depuis moins de 0,4 mm d'épaisseur a mi-largeur de
1'épaule (8) jusqu'a moins de 0,15 mm d'épaisseur & sa périphérie sur le

ou prés dudit raccordement.

21. Procédé selon la revendication 18, dans lequel on rapporte ladite
couronne annulaire (14) sur la téte rétreinte (7) et on la fixe par un
procédé du groupe formé par : le collage, le soudage par ultra-sons, le

soudage par induction.

22. Procédé selon 1la. revendication 18, dans lequel on moule par
injection ladite couronne (14, 140) sur ladite téte rétreinte, 1la
matidre plastique moulée étant compatible en fusion avec la matiére

constituant superficiellement 1'extérieur de la paroi du tube (3).



27 23. A process according to Claim?21, in which said rim(14) is noul ded
and is thereby given a central orifice (26) which s narrower—than said
neck (9) and portions in the shape of straps (2 ed to the
i nsi de of said neck (9).and which continue towa lwmlﬂm n"mgﬁ rface of
sai d shoul der (8), said nmoul ded plastigs mat eriat al so el ng conpati bl e

mel ting vmth the material of which the“inside surface of the wall of sald

tube (23),4 S gIBGEss Ia%q },?qu%@&?al(:ZZiorﬁlﬁo keinlg néeuéiedori Onddl@ 129k €

surface o thesou . Atube (3) with gws con;alnln rmre

than 60%qouaerrecd 1hht &t i B, dPH’éafﬂhéﬁndé’réﬁ’d’eo&FgF’éPé GPY aBLS oFUTeRE

%l nﬁ maq%dgi; ol y(ge)r |eq-, mlgasbbﬁtlrmgeénalt‘éﬁ@e diaalui-eﬁselbnas( 3()27ha\Songeeas skl rt
ich is between

k d d
n annui d LSHETHRE SECEe JOLRAR TATLSUERE T eI SETe BEFUaeds and
20 mm i n g4 didditéhépaeke8heathdidei matidnenplestiglasnowliéeh &haatpiduesl up
and bonded, LogRLCT A NpldlnaNdepulSl dResgidl BBhdes GO ABhEbimRdeiftnbhal T he

fol ds ar €BPVET i abl y reduce ness and are él ded toget her,
and each ¥'dobéunjfeurhdeshauparai GPit stujlead@d) st ateseirgdellest (31d Ht38fi cs

materi al égallé\ﬁérﬁhsBG@ée%uﬁfﬁp%upf’ac%aildbéfraﬁ&d e MP@&Rauidi(8)pl astics materi al
havi ng conme away fromthe folds (13) in the nolten state and havi ng been

spread out and snoothed, and in that said shoul der (8) conprising said
folds (134.i Subd (i3hi Ekjslnﬁ%i 'bers&nhhanpnxs%etdsomglesaétierhi pkastiquef deybeskirt

40 d e flatt I
(40) 00 LSSk soPb T O b RSl iy MBEAR)
whi ch act® asiatérdenr eret(2d) lamténhe@e, néedddd Mekrl ((B) c@f?ﬁ’rtl seae g Jyeek (9)

whi ch h d ¢lgh Gh 8
connect | i) PRETAEL a?fz bl AL (o) #4110 eﬁe‘rfﬁé‘“jgéi %E?’fg;ﬁit veen
g

0.9 ti nescenpgenargs u ul ¢ enp} iEge s g "‘%%éesk?rrgﬁu’( Vo) Mg atd
i nter medi @AY afift) &d eﬂﬂsngcrf:mamﬂéa;e ol D88 Oét t hEéskbhtre( 4@)xtd the

top of said neck (9).in e si.n wi th.the folds. 24 d d
t hi cknesst Hé‘l"ﬁﬁl‘?"‘%cleﬁaée& ﬁt?a’tf’% cqﬁukr?fﬁ%ﬁ P%i%s ?/\?\raé’ﬁerélre 0 red i g;%g
t hi cknesspxRdsvet dmdnénsgeé hesgof 13riabl@ @t patfisitemudosdidis Lot adun 25, in
whi ch the- {nt g%cgl?d' ?ee é;a%\% "‘@])CQSP LO&Y Saf BRI ddsGhatde o% h2erand

whi ch ar e®{% € ave tota t hi ckness of o 0.05 fm
at the | enlsstdfiue hsoeﬂmaqmopuwlpgef(lmment ladite face, cette matlére

-

plastique s'étant échappée & l1l'état fondu des plis (13) et ayant é&té
étalée et lissée, et en ce que ladite épaule (8) compof-tant lesdits plis
(13) a une épaisseur inférieure & 1,35 fois ladite épaisseur de la jupe

(40) et est fécilement &crasable latéralement.

25. Tube (3)_'_selon la revendication 24, dont la paroi comprend au moins
une couche interméd:i_.aire a effet barridre (20) et dont la téte rétreinte
(7) comporte un col (9) de diamétre plus faible que la jupe (40) et
1'épaule annulaire (8) reliant ce col (9) & ladite jupe (40), ladite
épaule (8) ayant une épaisseur comprise entre 0,9 fois et 1,25 fois
1'épaisseur de la jupe (40), et ladite couche intermédiaire (20)
s'étendant depuis le bas de la jupe (40) jusqu'au haut dudit col (9) en
une seule pidce avec des plis amincis (24) inclus dans lesdits plis

chiffonnés, amincis et soudés entre eux (13).

26. Tube selon la revendication 25, dans lequel la ou les couche(s)
intermédiaire(s) 3 effet barridre (20) en une seule pidce a (ou ont) une

épaisseur totale de 0,01 3 0,05 mm au niveau de la Jjupe (40) et est (ou



28 are) made of one of the materials fromthe grouﬂforrré’d by: modified

EVOH, PVDC, PAN, PVDF, PA, PA, vinyl chl-oride and vi

(%saran"), slightly alloyed al uninium 27. A tube] Hmmﬁmmnmﬂmb aim
25, in which said neck (9) and said shoul der_ (8) are surrfouht el an

annul ar rim (14) made of plastics materiafl 4hrch is joined to sai d neck (9)

flbe (3).  2890HA Bk ipa)Ses: BEFAPRG b s uBentome PRE P U SVEC ol V0P m
(14) is nmade PA, wmlmmésm¢@mméM|deh arﬂocm‘q:)aﬂe biinyde el tdengyinyiiashbe
mat eri al of W C h vl s t Il of the tube (3) is nade
and is fixedwp satrﬁ‘e Eegk% ‘?IH(H# em%g'ﬁeﬂo gl?he met hods of the group
conpri sing moul ding and wel d| ng. 29. A tube according to Claim28, in

whi ch sai d anpyl agypL| (‘%)( ) os t P REEK R DA Tod heuanb di 8qh hbheishawll dey €8)
or goes beyond that half of the width by a portlon which is | ess at | east

than 0.4 mmikediteciéradle (Bt semMe W&?ﬂﬁ%ﬁn Agine sHHNCRRE ARYE@iret {L4) en
t hi ckness i s h@sierkhaladtiguei nikbe awadel eoDdf (b)s e dah 1a80td egpatlean(®) 8enm

at its join tgorgs 1+ual!(r||fr& é}éltoé)rleur d'un goulot (15) du tube (3).

28. Tube (3) selon la revendication 27, dans lequel ladite courori_ne
annulaire (14) est en matiére plasftique compatible en fusion avec la
matiére constituant superficiellement l'extérieur de la paroi du tﬁbe
(3) et ‘est fixée sur la té&te rétreinte (7) par l'une des méthodes du

groupe comprenant le moulage et le soudage.

29. Tube selon 1la revendication 28, dans lequel ladite couronne
annulaire (14) s'arréte avant la moitié de la largeur de 1l'€paule (8) ou
bien dépasse cetite moitié de largeur par une portion d'épaisseur
inférieure & moins de 0,4 mm, le tube ayant alors une épaule d'épaisseur
totale inférieure 2 1 mm au milieu de sa largeur iet: inférieure a 0,8 mm

a sa jonction avec la jupe (40).



