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Lorsque I'un au moins des premier et second de la bande;

- . revétements est appelé a constituer I'une des faces ~ la figure 4 est une vue en coupe 3 échelle
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de Fappliquer par extrusion-lamination, contre- gure 3;
collage ou paraffinage. 60 — lafigure 5 est une vue schémathue d’'une ma-

Par contre, lorsqu’il est souhaitable que la nappe chine réalisant I'extrusion-sandwich d‘un revéte-
multicouche comporte plus de trois. couches, on ment entre une bande perforée et une bande sup-
peut appliguer I’'un au moins des premier et second plémentaire;
revétements par extrusion-sandwich entre la — lafigure 6 est une vue schématique d’une ma-
bande perforée et une bande supplémentaire. 65 . chine permettant de contre-coller une bande sup-
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t he\-e’ml)‘gggpm‘xﬁmep:ﬂzﬁ'?mifgz:z'fg]eet 1 entre deux cylindres appropriés non représents.

10-107°m) et étre en une matiére synthétiquetelle 45 On notera ici que les zones de non-adhérence 8
gu’un- polyester, un polypropyléne, un. poly- peuvent étre réalisées sur la bande intermédiaire

éthyiéne, un polybutyléne, un polyamide, un co- par impression d'un vernis ou d'une encre sur im-
polymére éthyléne-acide acrylique, une résine primeuse hélio ou flexo, préalablement & I'applica-
ionomére, etc. tion du film 13.

Le revétement 4, c’est-a-dire celui qui est fixé 50 Lorsque le revétement 4 est déposé sur toute la
sur la face supérieure de la bande intermédiaire 2 longueur de la bande intermédiaire, celle-ci est
est en une matiére qui a peu d’affinité pour cette alors retournée et mise 3 nouveau en circulation
derniére de maniére 3 pouvoir en étre séparé relati- entre les cylindres 10 et 11, comme représenté sur
vement aisément par pelage_ Au contraire' le revé- la flgufe 3. La filiére 12, qUi contient maintenant
tement 5 est en une matiére qui a une grande affi- 55  I'un des matériaux utilisés pour la réalisation du
nité pour la bande intermédiaire et le revétement 4, - revétement 5, délivre un film visqueux 74 dans la
afin qu'il ne puisse pas &tre séparé de ces derniers. fente ménagée entre la face de la bande 2 qui est

On notera ici que lorsque les revétements 4 et 5 encore a nu et le cylindre 11.
sont eux-mémes revétus d'un revétement supplé- Le film 14 est & son tour légérement refoulé dans
mentaire, celui-ci est de préférence constitué par 60  les trous 3 (et les trous 9 lorsque ceux-ci existent)
une bande d'aluminium éventuellement revétue lors de son passage entre les cylindres 10, 11, ce
sur sa face externe d'une couche de polysster, po- qui lui permet de venir en contact avec le revéte-
lypropyléne, polyéthyléne, polybutyléne, poly- ment 4 et d’adhérer fortement 3 ce dernier, aprés
amide, copolymére éthyléne-acide acrylique, ré- quoi il se solidifie entre les cylindres refroidisseurs
sine ionomére, vernis thermocollant, etc. 65  mentionnés ci-dessus.
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11 while En se référant maintenant 3 la figure 7, qui illus- haut jusqu’'a ce que la partie du revétement 5 se
tre la technique du paraffinage, on voit que la trouvant dans le trou 3 soit arrachée comme repré-
bande perforée 2 circule dans un bain de cire 26 ou senté sur la figure 9.
de «hot-melit» a I'état fondu, avant d'étre priseen 55 Dans tout ce qui précéde, on a supposé que le
sandwich entre deux bandes 27, 28, métalliques revétement 4 était entidrement pelable. || va de soi
ou non, circulant entre deux cylindres rotatifs 29, cependant qu'un promoteur d’adhérence pourrait
30. A la sortie de ces derniers, les bandes 27 et 28 étre appliqué sur la bande 2 par impression hélio
adhérentl'une & l'autredanslestrous 3 (etlestrous - ou flexo, préalablement a 'application du revéte-
9 lorsque ceux-ci existent) tandis qu’un cylindre 69 ment 4, afin d’'empécher que celui-ci se sépare de
refroidisseur (non représenté) est prévu pour dur- {a bande 2 lorsque e trou 3 est complétement dé-
cir et solidifier la cire ou le hot-melt. : couvert,

La figure 7 montre une installation permettant On précisera par ailleurs que les nappes 1 ou 14
de fixer simultanément les deux bandes 27, 28 sur pourraient étre portées pendant queiques minutes

labande 2.1l vade soi cependant qu'uneseuledes 65 3 une température supérieure & 100° C afin de les
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14, Opercules obtenus par mise en ceuvre du
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(2) par extrusion-lamination, contre-collage ou 50
paraffinage.

3. Procédé selon la revendication 1, caractérisé tions précédentes.
en ce qu’'on applique I'un au moins des premier et 15. Récipient 4 ouverture par pelage obturé par
second revétements (4, 5) par extrusion-sand-
wich entre la bande perforée (2) etunebandesup- 55
pléementaire (15; 20; 27; 28).
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4. Procédé selon I'une quelconqgue des revendi-
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en ce qu'on réalise les amorces d'ouverture en
créant des zones de non-adhérence (8) sur la

65

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von Deckeln zum
Verschliessen von Behilterns mit Offnung durch
Schilen, wobei diese Deckel von der Art sind, die
eine Offnung und zwei Verschlusselemente bei-
derseits der von ihnen zu verschliessenden Off-
nung aufweist und worin sie aneinander kleben,
dadurch gekennzeichnet, dass es bezweckt,
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one of the two closure elenents, this first coating being separable at

_ __\t‘%st partially fromthe strip (2) by peeling off - in applying to the

er face of the perforated strip (2) a second continous coating (5) so

that it conmes into contact with the pafts of the first coating (4) which

are defined by the holes (3) and adheres strongly to these parts as well as
to the perforated strip (2) this second coating (5) being intended to form
the other closure:elenent : and - in cutting out the nulti-layer sheet (1)
thus formed so that the holes (3) are ¥l | situated in a cover (7). FIGURE
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