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Monsieur le Ministre
de I'Economie Kationale et des Classes Moyennes
Service de la Propriété Industrielle

LUXEMBOURG

Demande de Brevet d’Invention

I. Requéfe

~-Monsleur.Winfried Jean WERDING, 77,--avenue.du G&nérale. Guisan,
-1009. .PULLY..(Suisse) , représenté par Monsieur Jacgues. de. Muyser..

~agissant en qualité de mandataire....... e
dépose ... ce ...neuf novembre 1900 soixante dix-neuf ®
- R— 15 heures, au Ministére de I'Economie Nationale et des Classes Moyennes, 8 Luxembourg :
1. la présente requéte pour l'obtention d’un brevet d’invention concernant :
JN Dispositif diffuseur pour produits gazeux, licuides ou @

..pateux, et p

déclare, en assumant la responsabilité de ceite déclaration, que I'{es} invenieur(s) esi (sont) :

.le. déposant ®)
Gaills A
2. 1a délégation de pouvoir, datée de /"M L Ie ,a' 5 7‘2,7
3. 1a description en langue francaise de l'invention en deux exemplaires ;
4, ... 11 planches de dessin, en deux exemplzaires ;

5. la quittance des faxes versées au Bureau de I'Enregistrement & Luxembourg,
le neuf novembre 1900 scoixante dix-neuf

revendigue pour la susdite demande de brevet la priorité d'une (des) demandels; de

(6 £ déposée(s) en (7y ... /

le e (8)

au nom de / . (9)
élit domicile pour lui (elle) et, si désigné, pour son mandataire, & LUXSMBOULE oo

- SRS —— -
25, bouleverc Roval a0

sollicite la delivrance d'un brevet d’invention pour I'objei décrii et représenté dans les annexes

susmentionnées, — avec ajournement de cette délivrance & .l mois.

fe i jandataire. .

II. Procés-verbal de Dépot

Lz susdite demande de brever d'invention a éi¢ déposée au Minisiére de I'Economie Nationale

et des Classes Moyennes, Service de 1a Propriété Industrielle & Luxembourg. en date du:

¢ novembhre 197%

3 P g S e
Pr. ie Minisire

4 .15 heures de ILeonomie Nationaie

L GBOET

(1 Ko, prenom. firme. acresse — &,
4épat en toutes letires — (4. Uire Ge Yin
— {7 pays — (8: date — (9; deépasan: or

andetzive — (8; dete du
b . modeie dutilité
iEInaurs — (16, agresse — (i1; 6, 12 ou 1% mous.



.50.881

"8 ‘7 ‘8‘ :AND-DUCHE DE LUXEMEOURG
Erevet NO . B N

du .9._pnoverbhre.. 1979 Monsieur le Ministre

de I'Economie Nationale et des Classes Moyennes

Titre GEHVIE T v . S -
Service de la Propriété Industrielle
LUXEMBOURG
, -
Demande de Brevet d’Invention
- I Requéte
-,
-Monsieur. Winfried Jean. .WERDING, 77,-avenue.du Gé&nérale Guisan,
. ..1009. . PULLY.. (Sulsse) , représenté par Monsieur Jacques. de Muyser .
.
i .agissant en.qualité de mandataire @
. dépose ..... ce ...neuf novembre.l900 soixante dix-nenf .. .. ... 3
- R 15 heures, au Ministére de I'Economie Nationale et des Classes Moyennes, 4 Luxembourg :
1. la présente requéte pour I'obiention d'un brevet d’invention concernant :
".Pispositif diffuseur pour produits gazeux, ligquides ou @
déclare, en assumant la responsabilité de cette déclaration, que I'(es) inventeur(s) est (sont) :
le déposant )
.
(Vg 7. TS AL
2. la délégation de pouvoir. datée de /. M : ie ..n /- f‘/ /_'?
3. la description en langue frangaise de Yinvention en deux exemplaires ;
4, ... ) A planches de dessin, en deux exemplaires ;
5. la quittance des taxes versées au Bureau de I'Enregistrement & Luxembourg,
e ...neuf novembre 1900 soixante dix—-neuf
revendi(gf pour la susdiie demande de brevet la priorité d’'une (des) demande(s) de
(6; / déposée(s) en (Ty [ —
le . (8
au nom de / )]
X €lit domicile pour Iui (elle) et, si désigné, pour son mandataire, & LUXEMDOULE oo o
- 5.. boulevarc Roval ao
e Y sollicite lJa délivrance d'un brevet d'invention pour l'objet décrit et représenté dans les annexes
susmentionnées, — avec ajournesment de cette délivrance & .. .. / ............................. mois.
A Le.. Mandataire ... ..
% 7 .

II. Proceés-verbal de Dépot

La susdite demande de brever d'invention & éi¢ deposzée au Minisiére de I'Economie Nationale

et des Classes Moyennes, Service de la Propriéié Indusirielle & Luxembourg. en date du:
8 novenmkbre 197¢

Pr. ie Ministre

ER 3.5 heures de I'Eeonomie Nationaie el des Classes Moyennes,
(Q A d / f@ d.
Ko & e
P -
- 5 - :
Ny Ar—
T £ soet L
(1; Now, prenom: firme. adresse — (0. % # & wprfcente par v arissant Sr cusiite G& @
depdt en toutes letires — (4; titre ag ¢ I0ME €t auresses — (6; brevel. ceriifival €

— (%) pays — (8; date — (8. Geposant originalre — (16, agrasse — (1l 6. 12 ou 1& mo:s.



ez et mi o e

-/

SR e -

!
D.50.881
Mémoire Descriptif
déposé a I'appui d'une demande de
’
BREVET D’IINVENTION
au
Luxembourg

formée par: Winfried Jean WERDING

pour:" Dispositif diffuseur pour produits gazeux,
_ liguides ou pateux , et procédé pour sa fabrication."

VII. 67



#

15

20

25

'

30

35

40

2

La présent+ invention concerne un dispositif diffuseur pour
produit gazeux, ligquide.ou p&teux comportant une poche intérieure
en matiére déformable non extensible pour contenir le produit, un
8lément d'enveloppe extérieur, en matiére macromoléculaire du type
caoutchouc, autour de la poche intérieure, une sortie pour le pro-
duit assocife 3 la poche, une valve pour commander la décharge de
produit de la poche par la sortie, cette valve &tant disposée en-
tre la sortie et la poche, et un noyau rigide associé & la poche.

Dans un nombre de domaines croissant rapidement, 6h se sert
de "sprays" ou pulvérisations, ci-aprés nommés sprays, pour 1l'ap-
plication de produits sous forme gazeuse, liguide ou p&teuse, soit
pour les soins du corps, soit en technique, ou m@me en-cuisine.
Néanmoins, le monde prend de plus en plus conscience de la pollu-
tion et en particulier du risque de détérioration de la ceinture
d'ozone de la stratosphére qui résulte de l'emploi des gaz propul-
seurs, particuliérement les hydrocarbures chlorofluorés (Fréon,
Frigen).

D'autre part, les aérosols connus présentent un danger cer-
tain d'explosion & un point tel qu'on trouve sur chacun la mention
des précautions & prendre, par exemple:de ne pas mettre un aéro-
sol 3 proximité d'une source de chaleur.’

Enfin, les sprays aérosols, afin d'assurer une imperméabilité
au gaz propulseur, doivent &tre en métal, verre, etc... qui sont
d'un prix de revient et d'un poids plus glevés que la matiére plas-
tique par exemple et qui exigent pour la fabrication plus d'é&nerge.

En plus, il existe de nombreux produits, dont la diffusion
ne peut pas se faire sous forme de spray, pour raison d'intoléra-
bilité avec un gaz. Par contre, dans leurs emballages actuels, ils
périssent par oxydation, par exemple des produits alimentaires,
cosmétiques, pharmaceutiques et certains produits techniques.

Afin d'éviter tous ces problémes, il a déja &té& proposé un
grand nombre de dispositifs diffuseurs n'utilisant pas de gaz de
propulsion. Aucune de ces solutions connues n'a cependant pu s'im-
planter sérieusement sur le marché, car toutes présentent des
désavantages plus ou moins sérieux,

De plus, la solution décrite dans le brevet américain n°
566 282, accordé le 18 aofit 189%¢ & John J. Balley Jr., mentionnant
pour le premiére fois l'utilisation Ge caoutchouc corme accumule-
teur de force dans un atomiseur, présente le dé&savantage majeur
gue le produit se trouvant dans le récipient et devant &tre ex-
pulsé est en contact avec le caoutchouc, ce gui limite fortement
son application car 1e caoutchouc e s t
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;chimiquement instable en contact avec de mombreux produits. De

plus, il n'est pas étanche a 1'oxygéne de l*air, sux spores et
aux bactéries. A part cela, cel atomiseur ne permet pas l®expul-
sion totale du produit y emmagasiné, car dans la vessie de
caoutchouc reste toujours un volume final non éjectable. Un au-
tre désavantage de cette solution est que ni 1%extension ni

la compression de la vessie en caoutchouc nfest contrflable, et
le vessie peut prendre toutes formes, favorables et défavora-
bles & l'expulsion maximasle du produit qu®elle contient.

Ie brevet américain n°® 821.875, accordé & George M. Knewer
le 29 mai 1906, décrit des moyens pour vider des récipients et
utilise également un sac extensible qui est cependant tendu sur
un noyau qui s*étend dans le récipient et qui est destiné & ten-
dre d®une fagon continue ledit sac extensible en le maintenant
dans 1%axe du récipient. De cette maniére, Kneuper résoud

le probléme d*expulsion maximsle du produit, sans cepen-
dant le résoudre complétement. D%autre part, tous les problémes
dus & 1l*'utilisation d%un récipient caoutchouc restent non réso-
lus par ce diffuseur.

Ie brevet américain n°® 2.738.227 du 13 mars 1956, asccordé
4 G.W. Havens, reprend les idées des deux brevets mentionnés
ci-devant pour déerire un dispositif pour expulser un liquide
sous forme de spray. A cette fin, Havens propose un noysu per-
foré & de multiples endroits pour laisser passer le liquide,
expulsé par la force de contraction d%une vessie en caoutchouc.
Il est clair que ce systéme comporte également le désavantage
de provoquer une .perte de produit par non—expulsibn qui est
d*autant plus grande que le diamétre du noyau est importante. De
plus, si 1l%on utilise du caoutchouc naturel comme vessie, son
emploi est, zinsi que décrit plus haut, limité & quelgues pro-
duits et 1%on constatera, si le diasmétre du noysu n'er tient
pas compte, une deuxiéme perte de produit gui résulte G®une dis-
tension définitive du caoutchouc et gui s*szjoute & celle res-
tant dens le noyau.

De nombreux autres brevets, notamment les brevets améri-
caine n°® 2 823 953 sccordé le 18 février 1958 & J.R. George,
r°® 3 240 399 ascordé le 15 mars 1966 & K.W. Frandeen, n® 5 361
303 accordé le 2 janvier 1968 & C. Jacuzzi, n® 3 672 543 accordé
le 27 juin 1972 a Plant Industries, Inc. ainsi que le brevet
américain n® 3 796 356 accordé le 12 mers 1974 & Flszt Industries
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- Ine. déerivent avec quelques varisntes des dispositifs diffu-

seurs utilisant des vessies er matiéres élastiques avec ou sans
ncyau, logées dans des enceintes et munies de valves. Aucun de
ces brevets ne décrit cependant un diffuseur étanche & l%oxygéne
de 1ltair, sux spores et aux bactéries et étant insensible au
produit devant y &tre emmagasiné. D*autre part, aucune des so-
lutions proposées dans ces brevets ne permet une expulsion au
moins approximativement linéaire du contenu pendant toute la
durée de fonctionnement et pour l'ensemble du produit. A part
cela, aucune des publications précitées ne décrit un dispositif
diffuseur ayant une valve dosimétrique permettant l%obtention
d%un nuage de produit & trés petites gouttes avec la pression
avec laguelle le produit peut €tre expulsé de tels diffuseurs.

Ceci est également le fait pour la solution décrite dans
le demande de brevet allemand n® 24 42 328, publiée le 6 mars
1975 au nor de la Alza Corp. qui mentionne une vessie en caout-
chouc synthétique dont la face intérieure peut &tre munie d%un
caoutchouc également élastique, mais qui résiste aux produits
qui attaqueraient la matiére de la vessie. Pour d*autres pro-
duits, 1l%utilisation d®une vessie pliable intérieure synthéti-
que, par exemple en mylar, est proposée.

Une vessie en caoutchouc synthétique, genre butyle, nitri-
le, ou silicone laisse apparaitre une perte de produit trés im-
portante par'non-expulsion du fait que les caoutchoucs synthé-
tigues ont une trés faible élasticité permsnente et restent,
eprés quelgues heures déja de mise sous temsion, distendus d'une
fagon telle qu®une perte d'au mains 50% de produit en résulte.

De plus, l%utilisation d%une feuille mylar telle que dé-
crite n'est pas étanche et une poche ne pourrait étre obtenue
que par soudage de polyéthyléne contre polyéthyléne, ce gui
place la couche d%aluminium obligatoirement & 1%extérieur de
ladite vessie et la met directement en contact avec la matiére
élestigue. Or, & moins gue la couche d'sluminiumr soit & l%exté-
rieur également plastifiée, mais alors il ne stagit plus de
xylar, elle s®abime sous 1%effet violent de la friction de 1%a-
luriciur contre la mstiére élastique aussi bien lors du remplis-
sege gue lors de l%expulsion Gu produit de sorte gue lfimperméa-
bilité recherchée de le poche est détériorée, puisgue le poly-
éthyléne seul n'est pas imperméable.

Ltutilisstion c%une poche en matiére plastique contenant
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un produit sous pression n*est pas nouvelle. L'inventeur de la

présente invention a obtenu des brevete dans une vingtaine de
pays (entre autres Allemagne, USA, Japon) se basant sur 1l%objet
du brevet Suisse n° 484 678, déposé le 27 juin 1966 et publié
le 24 aofit 1968, décrivant une telle poche. De plus, des dispo-
sitifs utilisant une poche en plastique, comprimée par des res-
sorts, futdéerit et montré par photo en 1969 dans le *Lehrbuch
und Atlas der Angiologie®™, Prof. A. Ksppert, Editions Hans Huber,
Berne. Ces réalisations, utilisables pour leurs buts, présentent
le désavantege d%étre perméables aux sromes et certains germes,
ce qui limite leur application.

Contrairement aux brevets mentionnés décrivant une vessie
ou poche en matiére plastique comme moyen pour stocker 1%*éner-
gie nécessaire & 1l%expulsion, la demande de brevet allemand
n® 26 49 722, publiée le 5 mai 1977 au nom de E.I. du Pont de
Nemours and Co. décrit un tissu élastique obtenu par tissage,
nousge, crochetage et tout autre procédé,de fibre ou fils d'e-
lastomére avec des fils de caoutchouc nsaturel.

Ce tissu peut prendre diverses formes, entre sutres la
forme d%une gaine plate. Toutefeis, si l%utilisation de cette
forme de gaine est adoptée, elle nécessite des moyens pour fer-
mer 1l%extrémité libre de la gaine afin d'éviter qu®elle remonte
le long de la poche intérieure, ou que ladite poche intérieure,
gi elle est en caoutchouc, se dilate axialement et s%extrait de
la gaine. Ceci peut €tre exclu par un noysu qui sert svrtout a
éviter que la gaine se déplace axialement en direction de la
valve, ce qui exige que la gaine soit fermée & son extrémité
libre pour buter contre le noyau.

Dancs ce cas, le noyau ne peut étre utilisé quavec une
vessie intérieure en élastomére ayant un fond robuste afin d*é-
viter une perforation de la vessie sous la poussée de la gsine,
une vessie en matiére plastique ne résistersit pas et serait
percée, COmEe l1*expérience 1%a démontré & maintes reprises.

Les divers brevets mentionnés et de nombreuses sutres pu-
blications illustrent la complexité de 1%utilisstion dtune ma-
tiére élastique comme élérent d'emragssirsce de la force G*ex-
pulsion d%un produit hors d'un réeipiert, soit sous foime de
spray, soit sous toute autre forme d%éjection. On constate que
de nombreuses solutions aux problémes énumérés ci-devant ont
été proposées, mais gutelles doivert toutes &ire rejetées pour
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des reisons diverses, comme : prix de revient trcr 2levé, fa-

brication trop compliguée et difficile & sutomatissr, utilisa-
tion de matiéres non adaptées & 1l'application reczerchée, débit

grandes.

A part les dispositifs diffuseurs du type décrit ci-des-
sus sans gaz de propulsion mais avec un élément ceoutchouc ou
synthétique comme source de 1'énergie nécessaire pour 1l'expul-
sion du produit se trouvant dans le récipient, on connait des
vaporisateurs. Ce genre de dispositif diffuseur rn'est pas uti-
lisable pour tous les produits, car avec la pompe on presse de
l'air ambiant dans le récpient et par 1& de 1'oxygéne, ce qui
n'est acceptable que pour des produits non sensibles &
1l'oxydation. De plus, ce genre de dispositif diffuseur connu
comme vaporisateur, exige une certaine forme de 1l'enceinte
extérieure et une modification des habitudes de 1l'utilisateur
des sprays conventionnels. Ils ne sont donc plus considérés
dans ce qui suit.

Ce qui précéde démontre les difficultés rencontrées dans
la recherche d'un substitut valable pour la dose sérosol con-
ventionnelle. Ces difficultés techniques, résultznt en partie
d'un mauvais choix de matiéres et de conception, sont encore
accrues par le fait que pour pouvoir réaliser urn dispositif
diffuseur valable et satisfaisant fonctionnant sexns gaz de pro-
pulsion, il faut aussi tenir compte des critéres érumérés dans
ce qui suit.

L'état de la technique démontre que 1'utilisation d'une
vessie en caoutchouc pouf'y stocker un produit et pour accumu-
ler simultanément dans la paroi de la vessie la force nécessai-
re & l'expulsion du produit n'est pas réalisable, car le seul
caoutchouc capable de procurer une force d'expulsion aussi 1li-
néesire que possible est le caoutchouc naturel aussi pur gue
possible. Ainsi que décrit plus haut, il n'est cepexndant pes
staeble, c'est-£-dire il ne résiste pas & tous les produits.
Donc il n'est pas question de l'utiliser comme vessie pour con-
terir les produits.

—& but de lz présente invention est dée réaliser un dispo-
sitif diffuseur pour produits gazeux, liguides ou péteux n'uti-
lisant pas de gaz de propulsion, résolvant tous les problémes
précités et tenant compte de tous les critéres rexztionnés ci-
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nt et dont chaque élément, tel cue le récipient, 1'élément
d'enmegssinare de 1'énergie, l1a valve et 1l'enceinte extérieure,
est optimalement adapté & 1'application visée et est dessiné de
maniére & coopérer parfaitement avec les sutres éléments du dis-
positif. De plus, le dispositif selon 1'invention doit répondre
sux conditions suivantes.

Le dispositif recherché doit &tre bon marché en fabrica-
tion et se préter & un montage automatique.

Les différents éléments du dispositif selon 1l'invention
doivent 8tre réalisables dans des matériaux n'exigeant qu'un
minimum d'énergie de transformation et &tre faits dans des pro-
duits bio-dégradables ou pouvant se détruire sans production de
gaz toxiques.

Le récipient du diffuseur doit &tre impermésble & 1'oxy-
géne de 1'asir, aux spores, aux bactéries et & tous sutres é1é-~
ments pouvant détruire son contenu. Il doit également €tre cons-
truit de maniére & permettre 1'éjection compléte du produit y
emmagesiné.

L'élément d'emmagasinage de la force d'expulsion du pro-
duit se trouvant dans le récipient doit &tre capable de garantir
un débit régulier et linéaire pour 1'ensemble du produit. Il
doit &tre fait de maniére & supporter un stocksge pendant plu-
sieurs mois sans perte importante d'énergie. Il faut que sa
force résiduelle soit suffisante pour une éjection compléte du
produit.

la valve dosimétrique doit &tre capable de produire une
granulométrie suffisamment petite pour créer un nusge du pro-
duit, méme sous des conditions de pression d'expulsion défavo-
rables. Elle ne doit pas non plus comprendre un élément métal-
lique, tel que par exemple un ressort. Elle doit eussi permetire
de fermer hermétiquement le récipient afin d'éviter une contami-
nation et déshydratation du produit y emmagasiné.

I'enceinte extérieure du dispositif diffuseur doit perme
tre l'spplication d'un élément permettant l'indication du degr
de remplissage du récipient.

Le dispositif diffuseur comme tel doit &tre d'un emploi
identicue & celui des e.raye trefitionnels, meis son remplicsege
rendu bien meilleur marché et simple.

D'autres objectifs de la présente invention ressortiront

de ls description qui suit et qui se référe au descsin représen-
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"tant & titre d'exemple non limitatif, plusieurs formes 4d'exécu-

tion du dispositif diffuseur selon l'invention.

Le but susmentionné einsi que tous les objectifs cités ci-
dessus sont atteints par un dispositif diffuseur du genre défini
plus haut, caractérisé en ce que la section du noyau est d'au
moins 40% supérieure & la section, prise dans le méme plan, de
1'intérieur de 1'élément d'enveloppe extérieur & 1'état non expan-
sé, le volume maximal pouvant étre rempli disponible dans 1ia
poche & 1'état complétement déplié sans expansion de ses parois
constituant la limite maximale d'expansion dudit élément d'en-
veloppe extérieur, cette limite maximale étant située dans la
plage d'allongement jinéaire (plage d'allongement pratiquement
sans variation de la pression interne) de ladite matiére macro-
moléculaire du type caoutchouc.

Le caoutchouc naturel présente toutes les caractéristiques
requises en tant qu'accumulateur de force. En effet, le caout-
chouc naturel pur présente une dureté entre 40 et 43° shore.
Lorsqu'on met un tel caoutchouc en expansion, on trouve une zone
d'une résistance linéaire & 1'expansion. Au-dela de 400%, la
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régistance augmente considérablement. Etant donné que divers
produits & atomiser, spécialement les lagques pour cheveux, les
parfurs, les insecticides, les sprays d'ambisnce, exigent une
grenulométrie excessivement fine, se situant entre 5 et 35 mi-
crons, il est indispensable de disposer d®une force dtexpulsion
qui ne décroit que trés faiblement au fur et & mesure de 1%ex-
pulsion du produit efin d%éviter que la grosseur des gouttelet-
tes des divers produits augmente, ce qul est inacceptable pour
la laque pour cheveux, dont la couche perdrait en souplesse, et
pour les parfums qui pourraient tacher les vétements clairs,

et pour les sprays d*ambiance, dont les gouttelettes trop gros-
ses, ne pouvant s®évaporer assez rapidement, maculeraient les
meubles.

Des essais avec des caoutchoucs synthétiques démontrérent
gque leur zone de force d%expulsion acceptable est de loin plus
petite que celle du caoutchouc naturel. Or, ce fait est d%une
importance capitale. '

En admettant qu®on doive utiliser uniquement la force
d*expulsion linéaire on a intérét & avoir une zone aussi étendue
gue possible, car le contenu d*un récipient diffuseur en dépend.

En effet, si un caoutchouc naturel pur donne une force
d'expulsion presque linéaire entre 400% et 50% d*expansion, la
zone de cette force presque linéaire d%un caoutchouc synthéti-
que se situe entre 300% et 40% environ.

Du fait que, que que soit le caoutchouc utilisé, il prend
toyjours une forme tubulaire lors de l®expansion, et le diamétre
augmente en fonction du taux de l¥expansion, on trouve une 4if-
férence considérable de volume de contenu, si 1%on veut utiliser
seulement les zones de force linémire décrites.

En considérant une relation d'expansion entre "4* et *mm™,
on obtient les volumes suivants pour un diamétre et une lon-
gueur de départ identigque du tube:

pour un caoutchouc synthétique:

300% = 30 mn = 15° x 3,14 x 10 cx = 70,6 ml
et pour un caoutchouc nsturel:
400% = 40 mn = 20° x 3,14 x 10 cx = 125,6 ml

soit une différence de conitenu de B2¥ environ eu bénélice
du csoutchouc naturel & 1l%instent de 1'expsnsior maximsle.

Une autre raison parle en faveur du caoutchouc naturel:
ctest son élasticité permanerte supérieure & celle dfun caoutnhouc
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_synthétique. Il en résulte une déformation définitive de vieil-

lissement plus petite pour le caocutchouc nsturel que pour le
caoutchouc synthétique.

I'importance est évidente, car une grande déformetion dé-
finitive entraine non seulement une baisse du taux de la force
d*expulsion mais également une perte importante de produit monm
expulsé par mangue de pouvoir de contraction du caocutchouc.

Le caoutchouc naturel pur ayant une déformation définitive
trés petite, environ 15% aprés 24 mois d*expansion & 400%, la
préférence doit luil &tre donnée.

Or, comme déja dit, le caoutchouc naturel n'est pas stable
en contact avec de nombreux produits et présente le désavantage
de ne pas &tre impermésble aux divers gaz, entre autres & 1%oxy-
gére. Il s*impose donc l%utilisation d*une matiére aussi neutre
que possible et résistant au plus grand nombre de produits s*in-
terposant entre le produit et le cs=outchouc.

Le choix tomba d*abord sur un caoutchouc synthétique, gen-
re butyle, nitrile, etc. pour la fabrication d*une vessie, des-
tinée & contenir le produit, cette vessie devant étre placée &
1*intérieur d'une vessie en caoutchouc naturele.

Le fait qu®il n'existe pas de caoutchouc synthétique im-
perméable aux aromes, & l*oxygéne, et & certains micro-organis-
mes (voir "Modern Plastics™ mars 1966, page 1414), et que le
récipient diffuseur de 1%invention est destiné & contenir auesi
bien des produits comprenant des aromes ou devant &tre protégés
contre l'oxydation, et devant rester stériles, un caoutchouc
synthétique comme enceinte de stockage ne peut pas étre utilisé.

Ltutilisation de feuilles de polyéthyléne et de polypro-
pyléne n'est pas non plus possible pour les mémes resisonse.

Ltutilisation d'une feuille é?aluminiur laminée répond &
toutes les exigences d*étanchéité et de stabilité chimigue et
de norbreux essais ont montré que seule lfutilisation dlune
feuille constituée par les couches

polyester - aluminium - polyester - polyéthyléne
1%*épaisseur de la couche du polyéthyléne se situant de préféren-
ce & 90 xicrons, donne satisfaction. Pour ées produite devant
éltre stérilisés, le polyéthyléne doit éire remplacé par du poly-
propyléne qui résiste mieux & la craleur.

Du fait que cette feuille laszinée est soumise & des forces
de torsion, de friction et de pliege, 1l est Indispensable
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" d*interposer entre l'aluminium et le polyéthyléne une couche de

polyester pour éliminer 1teffet de cisaillement de 1*gluninium.

On a constaté que le fond d*une poche, obtenue par scel-
lage d%une feuille d*sluminium laminée, doit &tre d*une seule
piéce car ctest & cet endroit que s'exerce la pression du pro-
duit; un scellage & cet endroit ne résiste pas et se déchire.

Etant donné que le caoutchouc synthétique, & épaisseur de
paroi égale et comparé au caoutchouec naturel, fournit une force
d*expulsion plus grande, mais ne présentant pas les qualités
mécaniques de ce dernier, il n'est pas utilisable comme moyen
d'accunulation de force. Les meilleurs résultats sont obtenus
evec le caoutchouc naturel pur. Or, d*une part son prix élevé
et dvautre part le volume que prend une paroi épaisse servant &
obtenir une grande force d%expulsion, impliquentde s®*accomoder
de la pression & disposition par 1%utilisation d*une paroi de
caoutchouc aussi mince gue possible, soit environ 3 mm d*épais-
seur pour obtenir 1%*équivalence d*une pression d*environ 1,5
kg/cmz.

Cette pression, comparée aux pressions utilisées habituel-
lement dans les aérosols & gaz, soit 3 & 6 kg/ch, doit étre
considérée comme étant faible. Elle nécessite l%utilisation d%une
valve ou d*un pulvérisateur spécial adapté & cette pression et
faisant partie de la présente invention.

Ainsi quexposé ci-dessus, on peut considérer la force
d*expulsion comme pratiquement linéaire dans la zone de l%*expan-
sion du caoutchouc naturel de 45° shore entre 400% et 50%. Il
est donc nécessaire pour le caoutchouc de ne travailler que dans
cette zone si 1l%on veut obtenir un débit stable. Cette nécessité
impligue l'utilisation d%un noysu, placé dans 1l%axe de la poche,
dont le diamédtre est tel que le caoutchouc, une fois tendu & ce
diamétre, ne peut plus se contracter davantage. Par ce moyen, il
est possible d?éliminer d'emblée une perte de produit due & un
egrandiesement définitif de vieillissement du diamwétre du caout-
chouc sous l%effet d*une expansion constante & 400% pendant la
durée de stockage du produit. Kéanmoins, la pratique a démontré
gue le diemétre dudit noyau re doit pas seulerment é&tre 50% plus
grand que le dismétre intérieur du caoutchouc, mais de préféren-
ce de 75% car vers la fin de l%expulsion du produit de la poche
en feuille d*aluminium laminée, 1%aluminium, par les plis "sau-

veges® qu'il forme sous la cozrression du cacutchouc, Cppose une
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résistance mécanique contre cette compression, diminuant la
force d%expulsion. En arrétant la contraction déja & 75% d%ex-
pansion au lieu de 50% on compense la résistance mécanique des
plise

Cette exigence entraine cependant un nouveau probléme:
75% d*expansion d®une enceinte de caoutchouc d*un diamétre de
8 mm, par exemple, correspond & un diamétre de 14 mm pour le
noysu, sutour duquel se trouve en plus, enroulée ou pliée la
poche en feuille laminée. Si l*introduction sens mettre sous
contrainte ladite poche est réalisable, tel que décrit ci-sprés,
on ne peut empécher 1'effort que subit la poche lors du rem-
plissage par le frottement de sa paroi contre la paroi intérieu-~
re du tuyau de caoutchouc. Des essais ont montré que ni le talc
ni 1%amidon, mais que seule 1l*huile de silicone est utilisable
comme lubrifiant et donne satisfaction. De plus elle a l%*avan-
tage de traiter le casoutchouc naturel. Or, une enceinte en
caoutchouc naturel, entourant une poche telle que décrite, pro-
voque un effort trop important sur ladite poche, du fait que

- le fond fermé d%une telle enceinte agit contre le fond de la

poche et le pousse contre le noysu, ce gqui peut entrainer une
perforation de cette derniére.

I%utilisation d%*un tuyau de caoutchouc élimine ce probléme
et donne satisfaction.

Ltutilisation d%*un simple tuyau de caoutchouc comme accu-
nulateur de force & aussi 1%avantage d*un prix de fabrication
bon marché et d*une production de masse, car la fabrication
d'un simple tuyau de caoutchouc est un traveil de routine, ra-
tionnel et de haute qualité.

La fixation étanche de la poche et du tuyau de caoutchouc
& la valve ne peut pas &tre réalisée par soudege par haute fré-
guence de la couche de polyéthyléne contre un corps de valve
de méme matiére, car le goulot de la poche, obtenu par scellage,
présente deux rainures su nivesu desquelles une étanchéité par
soudure ne peut pas étre obtenue. La seule solution qui donne
satisfaction est l®utilisation d®un tuyau de csoutchouc syithé-
tique souple, placé entre le goulot de la poche et le corps de
valve et qui, lors du serrage e fixstion, resplit les rainures
de la poche et rend l%ensemble étanche.

La faible pression que fournit le caoutchouc naturel exi-

e, tel gue mentionné ci-dessus, une valve spécisle, car gucun
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pulvérisateur connu ne permet 1l'obtention d'une granulométrie
satisfaisante avec des gouttes d'un diamétre variant entre 5

et 35 microns selon l'application, sans avoir recours & un gaz
s'évaporant presque instantanément lors du contact avec l'air.

Une exécution avantageuse du dispositif diffuseur est carac-
térisée en ce que le pulvérisateur comprend également au moins
deux paliers successifs de turbulence qui créent chacun un
mouvement rotatif d'un produit contenu dans la poche, le second
palier étant superposé au premier et dans un sens de rotation
identique & celui-ci et que la somme de surfaces des sections
des divers canaux dudit noyau, dudit siége, dudit piston et
dudit pulvérisateur diminue & mesure que lesdits canaux s'appro-
chent d'un canal d'expulsion dudit pulvérisateur de méme que le
contenu dudit second palier de turbulence est plus petit que
celui dudit premier palier, ledit pulvérisateur étant en matiére
plastique et ne comprend que deux composants. )

Comme mentionné ci-dessus, la faible pression fournie par
le caoutchouc naturel nécessite 1'utilisation d'une valve 8pé-
ciale car aucun atomiseur connu ne permet d'obtenir une pulvé~
risation fine satisfaisante comportant des gouttelettes d'un
diamétre variant entre 5 et 35 microns selon 1'application parti-
culiére, sans avoir recours & un fluide qui s'évapore presgue
instantanément au contact avec l'air. )

L'élément d'enveloppe extérieur est de préférence un tube
extrudé en caoutchouc naturel. Il peut aussi &tre en matériau
injecté du type caoutchouc synthétique.

L'épaisseur de la paroi de 1'élément d'enveioppe extérieur
doit &tre d'au moins 2,25mm, de préférence environ 3mm.

L'éguipement selon 1'invention peut, en outre, comporter
un élément d'étanchéité annulsire entre les extrémités supéri-
eures de la poche et le noyau.

Dans des modes de réslisation préférés de l'invention, le
noyau est creux et comporte un conduit & deux ouvertures, l'une
&u moins d'entre elles étant située & l'une des extrérités du
noyau, l'une des extrémités du noyau formant ou portent le siége
pour un corps de valve, psr exemple avec un Joint, ou pour un
piston, et l'autre extrémité étant arrondie et ne préserntant
pes d'angle vif. La surface du noyau doit €tre sans relief et/
ou lisse. Le noyau est assujetti dans la poche de telle meniére
qQue sor extirémité arrondie ne touche pes le foné ée ls poche.
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Quand la poche est fixée au noyau, celui-ci est muni de moyens

de fixation. La poche est de préférence formée par pliage d'une
feuille laminée et par étanchéisation sur ses bords non pliés
sauf a la sortie. L'élément d'enveloppe extérieur a la forme
d'un tube & deux extrémités, 1'extrémitédupérieure étant fixée
de maniére hermétique & la poche et/ou au noyau, tandis que
l'autre extrémité est de préférence ouverte, et s'étend vers

le bas, au-deld du fond de 1la poche. Le tube en caoutchouc est
plus long que la poche pour que le fond de celle-ci soit dans
le tube et des moyens de serrage doivent &tre prévus pour pres-
ser de maniére hermétique le col de la poche et 1'extrémité

du tube en caoutchouc entourant la poche contre les moyens de
fixation du noyau. La valve comporte ledit siége sur le noyau
et un joint en matiére plastique.

De préférence, le noyau est allongé et contient un conduit
4 au moins deux ouvertures dont 1'une au moins est située & une
premiére extrémité du noyau, cette extrémité du noyau étant
dirigée vers la valve, tandis que 1'autre extrémité du noyau
est fermée.

Une buse d'atomisation ou un bec de décharge peut étre
prévu dans une téte de diffusion, laquelle est de préférence en-
fongable par un doigt pour actionner 1'équipement. Lz buse pré-
sente une ouverture d4d'expulsion.

Dans un mode de réalisation avantageux et particuliérement
préféré, le dispositif selon 1l'invention est équipé d'un ato-
miseur qui comporte au moins deux étages successifs de canaux de
création de turbulence, agencés successivement dans la direction
du courant de produit & travers ls buse et communiquant un mou-
vement de rotation eu courant de produit les traversant, le
second étage étant superposé au premier étage et donnant au pro-
duit une rotation de méme sens que le premier étage. De préféren-
ce, la buse présente une chambre centrale de buse et au moins
deux canaux de lisison menant de l& chambre & 1'ouverture 4°'
expulsion. De préférence, les canasux de liasison sont paralléles
& 1'axe central de 1'ouverture d'expulsion. De préférence, on
prévoit quatre canasux de liaison.

le somme des sections droites des éivers conduits du noysu,
du siége de velve, du plongeur ou piston et de l'stomiseur dimi-
nue de préférence & mesure que les canaux se rapprochent de 1°
ouverture d'expulsior de la téte de diffusion, les volumes des
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‘espaces dans le second étage de création de turbulence éteant in-

férieurs & ceux du premier éteage.

La buse peut comporter un premier et un deuxiéme corps
de buse superposés, en tant que premier et deuxiéme étages de
canaux. Le premier corps de buse, comportant ladite chambre
centrale de buse, un espace ou gorge annulaire, au voisinage ou
dans la face du premier corps de puse, étant en contact avec le
deuxiéme corps de buse, et au moins deux canaux de liaison me-
nant de ladite chambre & la derniére face citée du premier
corps de buse. Le deuxiéme corps de buse comporte des gorges
ou canaux de création d'un mouvement de rotation dui ménent de
la gorge annulaire & l'ouverture d'expulsion, et la face extréme
du premier corps de buse qui est entourée par la gorge annulaire,
étant espacée de 1'entrée de l'ouverture d'expulsion.

Le volume total des gorges ou canaux de création d'un mou-
vement de rotation vaut x fois le volume de la gorge &annulaire,
X étant le pombre de canaux de liamison dans le premier corps de
buse, valant de préférence quatre, et la distance entre la face
extréme du premier corps de buse, de préférence conique, et 1°'
entrée de 1l'ouverture d'expulsion valant avantageusement 1/x
fois la profondeur des gorges ou canaux de création de rotation.

Dans ce dernier cas, quand x vaut quatre, tous les paasages
pour le produit, de la poche vers la sortie, & travers la valve,
sont de préférence dimmensionnés pour que le débit de diffusion
soit d'environ 0,5 g/s, de préférence 0,25 g/s, indépendamment
de la pression s'exergant dans la poche, sur le produit y conte-
nu. ) ]

Les premier et deuxiéme corps de buse sont, de préférence,
alignés sur l'axe de l'ouverture d‘'expulsion. Avantageusement,
les ouvertures pour l'entrée du produit dens les canaux de cré-
ation de rotation sont situées prés de la périphérie de la gorge
annulaire autour de ladite face extréme.

Pour des facilités de fabricstion, le noyau peut €tre en
deux parties, dont 1'une au moins est de longueur régleble.

De préférence, 1'aire de la section droite du noysu est
d'au moins 75% supérieure & l'aire de la section intériumde 1'€16-
ment d'mveloppe extirisure & 1'étet non expansé.

Le piston est en mestiere plastique et comporte des noysux
& ressorts consistant en des doigts élastiques ou souples d'une

seule piéce avec le piston et dépassant dans une cavité adjacer-



[

15

20

25

30

35

te du noyau.
Dans un mode de réalisation préféré, de ce type, le dispo-

sitif comporte un piston agencé pour fermer le siége de valve et
comportant des canaux pour l'écoulement & son travers du produit
& partir de la poche et vers la buse. Dans ce cas également,

le somme des sections de tous les passages pour le produit dans
le noyau, & travers le siége et le piston, et dans la bduse,
diminue de préférence dans le sens de l'écoulement du produit
vers 1'ouverture d'expulsion, et le volume total de tous les pas-
sages dans le deuxiéme étage est de préférence inférieur au vo-
lume correspondant du premier étage.

La valve peut comporter des moyens d'étanchéité pour fermer
le passage du produit & partir de la poche vers les canaux du
piston, ces moyens étant en caoutchouc synthétique et servant de
ressort de rappel pour le piston. Ces moyens doivent &tre d'épais-
seur suffisante pour fermer un orifice des canaux du pistén, cet
orifice ayant un diamétre supérieur & O,5mm.

La valve peut comporter en outre un second piston logé dens
la chambre centrale de bec et chargé par ressort pour fermer
1'écoulement de produit & partir d'un canal du piston vers 1la
chambre centrale. De préféregce, la valve comporte deux corps
de valve a fentes en matiére plastique élastique aux extrémités
opposées de la valve, 1l'un des corps de valve se ferment dans le
sens inverse & la direction d'écoulement de sortie du produit
et 1'autre se fermant dans le sens inverse a la direction d'en-
trée d'air extérieur dans la valve et des moyens étant prévus
pour déformer les-.corps de valve de maniére & ouvrir lesdites
fentes.

Dans un mode de réalisation préféré, la poche est en matiére
laminée en feuille constituée d'au moins trois couches, & savoir:
une couche extérieure en polyester, une couche intermédiaire en
feuille d'aluminium et une couche intérieure en polypropyléne
ou polyéthyléne destinée & venir er contact avec le produit.
Aventageusement, la feuille laminée comporte aussi une couche
de polyester entre les couches intermédiasire et intérieure.

La couche intermédiaire en aluminium a de préférence une
paisseur é'au moins € microns et le couche irntérieure ern poly-
éthyléne ou polypropylémne a de préférence une épsisseur d'au
moins 50 microns, de préférence au moins 75 microns.

De préférence, la poche présente ur col ayant une ouverture
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de sortie, la partie de la poche voisine du col présente un épau-
lement et la partie de la poche éloignée de 1'épaulement présente
des plis du type en accordéon.

La poche peut comporter, prés d'un orifice de sortie, plu-
sieurs doigts agencés pour passer sur et autour de 1l'extérieur
de 1'extrémité supérieure ouverte de 1'élément d‘enveloppe exté-
rieur.

Le dispositif selon 1l'invention peut également comporter
un systéme indicateur du degré de remplissage de la poche en
produit, ce systéme étant de préférence agencé pour mesurer le
degré d'expansion de 1'élément d'enveloppe extérieur.

Le valve peut comporter des moyens de commande pour la
fermer quand la pression dans la poche est insuffisante pour en
expulser le produit.

Le procédé de fabrication du dispositif selon 1'invention
peut comporter les phases d'assemblage du noyau, de la poche et
de la valve, d'expansion radiale de 1'élément d'enveloppe exté-
rieur et de glissement de celui-ci par dessus 1'ensemble noyau-
poche-valve, et le serrage de la partie supérieure de 1'élément
denveloppe extérieur sur la poche et le noyau, sous la jonction
de celui-ci avec la valve.

Ce procédé peut comporter, au surplus, ls phase d'applice-
tion sur la paroi interne de 1'élément d'enveloppe extérieur,
avant de glisser celui-ci sur ledit ensemble, d'une couche d'
huile de silicone ; on peut aussi appliquer un dispositif de
serrage audit ensemble pour en retenir les parties constituantes,
avant de glisser 1'élément d'enveloppe extérieur sur lesdites
parties serrées. -
Dans le dessin :
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;é Fige1 est une vue en coupe de 1l%objet de 1%invention,

la Fig.2 représente une vue éclatée en perspective de di-
verses piéces,

la Fig.5 monire une vue en perspective d*une partie d%un
pulvérisateur,

la Fige4 est également une vue en perspective d®une partie
d*un pulvérisateur,

la Fig.5 est une vue de face d*une partie d%un pulvérisa-
teur,

la Fig.6 montre une vue en coupe fortement agrandie du
fonetionnement de 1%objet de 1%invention.

la Fig.7 représente une vue en coupe d%une poche,

la Fig.8 est une vue partiellement en coupe du mode de fi-
xation des divers matériaux utilisés,

la Fig.9 représente une valve sans piéces internes mobiles,
ayant une obturation automatique frontale, '

la Fig.10 en est une vue en perspective,

la Fig.11 montre un indicateur du degré de remplissage en
position “rempli¥,

la Fig.12 le montre en position “vide¥,

la Figo.13 est une vue partiellement en coupe Gfune sutre
forme dtexécution d%un indicateur du degré de remplissage,

la Fig.14 montre ledit indicateur en position ®rempli¥,

la Fige15 représente ledit indicateur en position "vide¥,

la Fig.16 est une vue en coupe partielle d%un disposivif
servant a 1'introduction sutomatique dudit noyam, portant ladite
poche dans ledit tuysu de caoutchouc,

la Fig.17 montre une vue en plan des tendeurs dudit dispo-
sitif,

la Fig.17h est une coupe selon XVII-XVII de la Fig.16

la Fig.18 est une vue en coupe d%une manchette en caout-
chouc, faisant partie dudit dispositif,

la Fig.19 représente une vue en coupe dtun dispesitif dtob-
turation lors d%*un mangue de pression,

la Fig.20 montre une valve en forme de lévres,

les Fig.21 et 22 illustrent deux variantes de r~ntege de
lz poche sur le noyau,

la Fig.23 montre une exécution particuliére de 1%bjet de
1%invention, '

les FPig.24 & 27 montrent une sutre forme de valve mvee un
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_détail,
la Fig. 28 montre un dispositif de dosage du débit, et
la Fig. 29 est un graphique.

La Fig. 1 montre une vue en coupe d'un dispositif diffu-
seur selon l'invention, rempli d'un liquide a atomiser. Un noyau
1, en matiére plastique, est constitué de parties 1A et 1B. La

partie 1A est une enceinte ouverte d'un cbté. Une extrémité 4
présente une forme de préférence ovoide. La surface de 1l'en-
ceinte 1A est aussi lisse que possible. Sa longueur est varia-
ble ce qui permet d'adapter ledit noyau 1 aux exigences d'un
récipient diffuseur, c'est-&-dire plus le contenu est grand,
plus ledit noyau 1 sera long pour un diamétre de départ donné.
Il est évident que ce diamétre sera plus petit pour un récipient
diffuseur d'un contenu de 100 ml que pour celui de 1000 ml. La
partie 1B du noyau 1 présente 3 son extrémité supérieure un
siége 5 et un canal central 6 qui débouche dans un canal 7.
L'extrémité 8 est fermée et a un rétrécissement par lequel elle
peut &tre placée dans la partie 1A pour former ainsi l'ensemble
du noyau 1. En dessous du siége 5 se trouvent des nervures 9

et 10 et un joint 11 qui est en fait un tuyau de caoutchouc
synthétique, genre nitrile, voire en une matiére synthétique
compressible qui, &tant en contact avec le produit 12, ne doit
pas étre attaquée par celui-ci, ni l'attaguer. Le joint 11 assu-
re 1l'étanchéité d'une poche 13 qui est en feuille d'aluminium
laminée, de préférence en guatre couches, soit : polyester -
aluminium - polyester - polyéthyléne ou polypropyléne, ces der-
niéres entrant en contact avec un produit 12, le pBlypropyléne
pouvant étre préféré pour sa meilleure résistance 3 la chaleur
lorsgue le produit 12 doit &tre stérilisé en autoclave. La poche
13 est obtenue par scellage d'une feuille d'aluminium pliée le
long d'une ligne 14 et scellée selon un tracé 15 ainsi que ceci
ressort de la fig. 7. Au niveau du goulot 16, la poche 13 pré-
sente de multiples lamelles 17. Celles-ci servent 3 assurer une
fixation durable de la poche 13 au noyat 1, telle que décrit
plus loin. Le fond de la poche 13, représenté par la ligne 14,
ne doit pas &tre scellé mais &tre constitué par une feuille
lamirfe selon la description sans interruptiorn, car le produit
12 sous pression exerce sa poussée surtout contre le fond dée la

-~

poche 13 qui, &tant logée & 1'intérieur du tuyau de caoutchouc
18, n'est pas "armée" par le caoutchouc, puiscue 1l'extrémité 19
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du tuyau 18 est ouverte. L*expérience a démontré qutun scellage
du fond ne résiste pas & la poussée du produit 12. Il est ce-
pendant possible de procéder & un scellage le long du pli 14
pour donner & la poche 13 en la pliant une conicité afin de
faciliter son introduction dans le tuyau 18, ce scellage faisant
alors fonction de protection du fond 14 de la poche 13 contre
une trop forte contrainte lors de cette introduction.

Ie noyau 1 portant la poche 13 avec le Joint 11 est logé
d 1%'intérieur du tuyau de caoutchouc 18. Celui-ci est_en caout-
chouc naturel pratiquement pur, sa dureté se situant/gnviron
45° shore. En expansion de 400%, une paroi dfune épaisseur de
1 mm fournit une force de contraction qui met le produit 12,
contenu dans la poche 13, sous une pression d'environ 0,6 kg/cnz.
Ifépaisseur de la paroi du tuyau 18 est donc choisie en fone-
tion de la pression avec laquelle on désire expulser le produit
12. I1 serait évidemment possible d%utiliser une paroi de 5 mm
d*épaisseur pour disposer d%une pression de 3 kg/cm2 environ,
mals non seulement cette quantité de caoutchouc naturel est
cotiteuse, mais elle constitue un volume et un poids perdus im-
portants. Pour cette raison, on a préféré mettre au point un
pulvérisateur, donnant avec 1,2 kg/cm2 de pression déja le méme
résultat que des pulvérisateurs connus avec 3 kg/cn2 et plus,
ce qui permet donc d*utiliser une paroi relativement mince pour
le tuyasu 18, ce qui permet de fabriquer la poche 13 en feuille
larinée trés mince, opposant une résistance mécanique tolérable
& la force de contraction du caoutchouc. Le mode d*introduction
du noyau 1 et de la poche 13 sera décrit plus loin. Ie noysu 1
a une section de 40%, de préférence 75%, supérieu~e & la sec-
tion intérieure du tuyau 18,

Le canal 6 est agencé de sorte qu'il puisse recevoir un
piston 20, muni de canaux 21 et 22 et de pultiples rainures 204
et qui porte & son extrémité fermée des prolongements 23. Ie
piston 20 étant en matiére plastique disposant d'une certzine
force de ressort, ces prolongements 23 font fonction de regssorts-
lamelles et rendent superflu un ressort métallique. Un autre ef-
Tet de ressort est obtenu par le choix d%une épaisseur relative-
zent inportante powr le joint en nitrile, butyle etc. 24. Cette é-
peisseur a une fonction: elle permet de donner aw canal 21 un diamé-
tre suffisamment grend pour éviter une diminution de la poussée,
=g force intégrale étant nécesseire pour faire fonctiomner



= 2l e i e

T S

" le pulvérisateur des fig.3, 4, 5 et 6.

Ie joint 24 est muni d%un trou central 25 dont le dia-
métre est choisi de sorte que le joint 24 exerce, une fols placé
sur le piston 20, une forte pression sur les ouvertures du canal

. 21, qui se trouve de ce fait obturé. Le joint 24 est lo é dans

-." le sidge 5 qui présente 1'épaulement ¢irculaire 2OB/le doint 24
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" s%appuie. Ie noyau 1, la poche 13, le tuyau 18, le joint 11, le

piston 20 et le joint 24 sont fixés ensemble & 1%aide d®une
douille 26 et d*une bague 28, dont une nervure 29 se loge dans
une rainure 27. ILa fixation est obtenue de la fagon suivante:
la bague 28 est munie d%entailles 30 et porte & l*intérieur une
pervure 31. Cette dernidre se trouve & 1l%endroit qui se placera

- lors de 1%assemblage entre les mervures 9 et 10 du noysu 1. 1
 intérieur de la domille 26 est conique. Iors de 1l*introduction

du noyau 1, portant le joint 11, dans la poche 13, les lamelles
17 de cette derniére se placent comme une couronne en dessous
du siége 5 et lorsque cet ensemble est placé dans le tuyau 18,
les lamelles 17 se mettent sur 1%extérieur de celui-ei et pa-
rellélexent & 1%axe du noysu 1. Aprés introduction du pisten
20, xuni du joint 24, dans le canal © du noyau 1, on glisse la
bague 28 par dessus le tuysu 18 et les laxelles 17 jusqu®d ce
quelle bute contre le siége 5 du noyau 1 et on introduit 1%en-
semble dans la douille 26 de sorte gue la partie 22 du piston
20 passe & travers l'alésage 32 de la douille 26. L*intérieur
de celle-ci étant conique, les entailles 30 de la bague 28 se
ferment et ellessrrent fortement les uns contre lpgs autres les
larelles 17, le -tuyau 18, la poche 13, le joint 11 et le noyau
1. La nervure 31 se place entre les nervures 9 et 10, exp8chant
tout mouvement. La nervure 2§ de la bague 28 se place dans la
rainure 27 de la douille 26 qui presse alors le joint 24 forte-
ment contre la mervure 5A du sidge 5, rendant ainsi 1l%ensemble
étanche. La bague 28 butant contre le siége 5 depuis le bas et
le douille 26 contre le méme siége 5 mais depuis le haul, aucun
déplacement nlest possible. On & essayé d*abord de fixer 1l%en-
semble de la méme fagon mais sans les laxelles 17 et 1%cn cons-
tate que le pression du produit 12, s*exercant sur le fond 14
de la poche 13 faiseit glisser cefte dernidre vers lleuveriure
19 du tuysu 18 et le produit 12 s®échappait. Ies lazellez 17
évitent ce glissement puisque par elles la poche 13 est tenue &
plusieurs endroits. On peut renoncer aux lazelles 17 psr
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- l%atilisation d%une bride 33, telle que représenté a la Iig.G.
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On aurs recours & cette possibilité psr mesure de sécurité de

- fenctionnement lorsque le produit 12 doit &tre stérilisé & 120,
- vol & 140°C, car la matiére plastique utilisée pour la douille

26 et la bague 28 peut subir une légédre déformation temporaire
& ceg températures et ne plus assurer totalement le serrage né-
cessaire.

Ia partie 22A du piston 20, entourant le canal. central 22,
porte un pulvérisateur 34 qui seront décrits ultérieurement(fig.1)

L'ensemble Jjusqu'd présent décrit se trouve placé dans une
enceinte 35 qui est fermfe par un capuchen 36. Ces deux piéces,
n*étant soumises & aucune pression, peuvent &tre en matiére
Plastique mince bon marché, voire en carton. Dans le fond
37 de 1%enceinte 35 se trouve un enfoncement 38 présentant un
trou 39 et sur 1'extérieur des fléches 40, indiquant une posi-
tion "O. Dans cet enfoncement 38 se trouve un axe 41, muni
d%une tige 42 et d'un ressort-laxelle 43 et portant un indica-
teur 44. La tige 42 est introduite dans l%enceinte 35 par le
trou 39, tandis que le ressort-lamelle 43 s%appuie contre le
fond 57 de sorte que la tige 42 exerce toujours une légére pres-
sion contre le tuyesu 18. ILorsque la poche 13 est vide, la tige
42 prend la place des lignes interrompues et 1'indicateur &4 se
trouve alors dans l®axe des fléches 40 tel que représenté & la

. f£ig.12 indiquant ainsi que le récipient diffuseur est vide, Iors

25

35

du remplissage du produit 12 sous pression le tu&au 18 est mis
sous expansion et déplace de ce fait la tige 42 ce qui place par
la rotetion imprimée & 1%axe 41 1%indicateur 44 hors des fléches
40, tel que montré & la fig.11, ce qul indique que le récipient
diffuseur n*est pas encore vide. Ce systéme d®indication est

- trées utile, car partant par exemple en voyage et ne sachent pas

si 1%on trouve le produit 12 dans un magesin, 1%indiceteur du
degré de remplissage le remseigne sur la quantité restante, de
méne qu®il montre le prochein achat & prévoir.

Le fig.6 montre une sutre forme d%un noysu 1. La partie 1B

ne présente pas de canal 7 mais elle est reliée & .une ouverture

&5 de la partie 1A par une conduite 46. Pour le diffuseur il est
xiecx de disposer d'une colonne 47 de produit 12 suifissszent

inrportsnte, afin gque celle-ci amortisse des mouvemsnis ixprévus
du produit 12 sous 1®*influence de la résistance mécsnique de la

peche 13, qui mans cette colonne 47 cuittersit le pulvérisateur
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54 d*une fagon saccadée, tel que constaté. L*éloignement des
ouvertures du canal 7 et de 1lfouverture 45> de la valve résulte
également de ltexpérience acquise. Quelle que soit la matiére
utilisée pour la poche 13, sa fixation ensemble avec le tuyau 18
provoque & ce niveau, surtout vers la fin de l®expulsion du pro-
duit 12, un étranglement marqué qui influence le débit, ce qui
est intolérable s®il s*agit d®un médicament pour lequel un
malade, sans s?en rendre compte, a pris l1l*habitude d%un dosage
par la durée de l%ouverture de la valve, le débit doit donc &tre
aussi stable que possible si 1%on veut que la prise d*un médi-
cament corresponde & une dose active. Pour la laque pourcheveux
ou du parfum une diminution du débit entraine un agrandissement
de la granulométrie du produit 12 inacceptables

Les fig.3, 4, 5 et 6 présentent des pulvérisateurs spé-
cialement créés pour la faible pression du récipient diffuseur
selon l*invention. Ne disposant pas d'une pression suffisante
pour pouvoir utiliser les pulvérisateurs connus, la recherche
fut portée sur un moyén d'accélération du produit au fur et &
mesure qu'il s®approche du canal d*expulsion tout en y amenant
suffisamment de masse de produit sous pression. Cette recherche
se justifie pour la raison suivante: le gaz propulseur des
sprays aérosols est en méme temps un solvant, ne colitant qu®en-
viron un tiers du prix 4d%un autre solvant, 1%alcool éthylique.
Le produit 12 4*un récipient diffuseur selon l%invention, pour
étre concurrentiel, doit donc &tre mélangé & un solvant, si
possible moins cher que le gaz propulseur. Il doit donc &tre
pulvérisé & un point tel qu*il s*évapore comme un gaz pro-
pulseur gréce 8 la finesse de ses gouttelettes suite & la pulvé-
risstion. Ne disposant pas de la pression nécesssire pour obte-
nir cet effet, il fallait développer un pulvérisateur assurant
une micro-diffusion de 1%esu. Le pulvérisateur 34 selon 1%*in-
vention est muni de deux canaux 48 et 49 au lieu d*un seul, ces
canaux 48 et 49 débouckant dans un cansl central 50. Ies canaux
gf%culc E;Arggggs surfs.ga fﬁfSngl gtbggé Augg ffl§g§%ue
51Amnn1e en son centre d*une aiguille 52. Le pulvérisateur
porte une buse 53 avec un canzl d%*éjection S54. Elle est placée
ée sorte qutelle couvre les rairnures 48K, 494 et 51, cbligeant
ainsi le produit 12 & circuler en mouvezent rotatif. Itaiguille
52 peut prendre des formes diverses. Les fig.3 et 5 montrent

une aiguille 52 & extrémité conigue avec des rasinures obligues
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55. Dans cette exécution on utilise une buse 53 non représentée,
dont le canal d*éjection 54 est plus long que le cOne de 1ltai-
guille 52 de sorte qu®il se forme une sorte de chambre de dé-
tente avant que cette ouverture conique devienne cylindrique,
soit le canal d®*éjection 54 proprement dit. Dans ce systéme, le
produit 12 est mis en rotation dans la rainure 51 et ne peut
s*échapper que le long des rainures obliques 55 de l®aiguille
52. On obtient ainsi une double rotation dont lune,par rapport a
1%autre, se trouve perpendiculaire. Du fait que la section des
diverses rainures diminue & mesure qu®elles s®approchent du
canal d%éjection 54, le produit 12 gagne en vitesse tout en é-
tent en mouvement rotatif, la grandeur de la section des canaux
48 et 49 étant choisie de sorte qu®elle transmet toute la pres-
sion du produit dans des espaces toujours plus étroits, ce qui
provoque la pulvérisation recherchée.

La fig.4 montre une autre possibilité. Dans cette exécu-
tion, 1%*aiguille 52 n'a pas de rainures 55. Un cbne, 56 est placé

en partie découpée
dens une ouverture conique 57 de la buse 552 Sur le pourtour
Qent opvertune conique 1 % VTQUTENE, quabTe Taiggres of;qw
sont paralléles & la rainure 51 et ont une longueur telle qu®
elles puissent recevoir le produit 12 vensnt de la rainure 514.
Une partie des rainures 58 est couverte par le cbne 56 de l%ai-
guille 52 de sorte que la partie qui se trouve en communication
avec la rainure 51 ne constitue plus quune sorte de percée trés
fine par laquelle le produit 12, déja en rotation dans la rai-
nure 51hpeut s®échapper pour &tre soumis & une nouvelle rotation
par les rainures 58 pour finalement &tre éjecté par le camal 54.
Ce systéme a ltavantage d®utiliser la force centrifuge que la
rotation imprime su produit 12 dans la rainure 51 pour obtenir
une accélération qui va en augmentant au fur et & mesure que le
produit 12 s®approche du canal d%éjection 54. Il en résulte une
pulvérisation trés fine, méme d%une solution aqueuse.

Ia fig.6 montre une autre forme d%exécution d®un pulvéri-
seteur qui suivant la viscosité et ls granulométrie recherchées
donne entiére satisfaction. Lfaiguille 52 ne pénétre pas dans
une ouveriure conigue de la buse 53 mais e%n approche ausel preés
¢ue possible, ctest-a-dire plus le plateau 52& de ltaiguille
52 est prés du canal d%expulsion 54, plus fines sont les goutte-
lettes. En plus des canaux 48 et 49 ce systéme est muni de deux
sutres canaux montrés par les lignes discontinues de ls fig.5.
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Le produit 12 passe par ces quatre canasux et leurs rainures res-
pectives dans la rainure 51 ou il est mis en rotation avant de
s*échapper pulvérisé par le canal 54. La masse du produitiz et
la section des diverses rainures déterminent la distance entre
le plateau 524 de 1%aiguille 52 et de la buse 55. Plus la masse
est grande, plus grande doit €tre la distanceo

Les pulvérisateurs décrits permettent une adaptation & le
viscosité du produit 12 par modification du dismétre des canaux
48 et 49, voireles dewx supplémentaires. La finesse des goutte-
lettes, voire le débit par unité de temps, peut étre réglée soit
par une modification de la distance de 1%aiguille 52 et du ca-
nal 54, soit par diminution ou augmentation de la section des
diverses rainures, tandis que l%angle avec lequel le produit
pulvérisé quitte le canal 54 dépend de la longueur de ce der-
nier: plus il est lomg, plus l%angle sera fermé.

La fig.19 représente un dispositif pour obturer la valve
lors d'une chute de pression. En effet, on constate au moment
ou le tuyau 18 ne peut plus se contracter, donc au moment d'un
manque de toute force d'expulsion, que le produit 12 est néan-
moins expulsé, mais malheureusement plus sous forme pulvérisée
& gouttelettes fines, mais sous forme de jet. Cette expulsion
résulte du fait que la force de contraction est supprimée par
le fait que le tuyau 18 bute contre le noyau 1 comme prévu. la
poussée de ce déplacement par inertie de la masse du produit 12
est évidemment insuffisante pour pulvériser ce produit. Or, il
faut éviter que des produits comme la lague porrcheveux, les
parfums, les peintures, etc. quittent le récipient diffuseur
sous une forme peu ou non pulvérisée.

Ie dispositif de la fig.19 élimine cet inconvénient. Il
est constitué par une demi-sphére 99 en matiére plastique munie
du c6té sphérique d*un pivot 100 et du c6té plat d*un ressort
401, pivot 100 et ressort 101 étant solidaires de la sphére 99
et de lsa méme matiére. Vu ern plan et en coupe, le pivot 100 &
une forme de croix domnt les extrémités des barres sont en con-
tact avec la paroi du canal 22 du piston 20 dans lequel il se
trouve placé. Le ressort 101 s®appuie contre le pulvérisateur
34 et pousse le gemi-sphére 99 dans ltouveriure du cezsl 22 qui
de ce fait se trouve obturé. La force du ressort 101 est choisie
de sorte qutelle ne résiste que contre la force de la poussée
du produit 12 er déplacement sans pression. Le ressort 101 est
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évidemment comprimé par la force d%expulsion du tuyasu 18 ce qui
éloigne la demi-sphére 99 du canal 22, laissant libre passage
au produit 12 vers le pulvérisateur 34.

La fig.7 représente une poche 15 telle que décrite, mais
en montrant des détails techniques & respecter pour obtenir un
fonctionnement fiable. La poche 13, aussi bien lors du remplis-
sage que durant 1l%*évacuation du produit 12 y contenu, est sou-
mise & des effets de torsion axiale et de frictions axisles et
radiales. Ces effets conjugués agissent entre autres sur les
scellages 15, surtout au niveau 59 entre 1l®*épaulement 60 et le

" goulot 16. Bi le niveau 59 est un angle vif on constate une

déchirure de la feuille laminée utilisée, provoquant une rupture
de la poche 13 par laquelle le produit 12 sous pression s'écou-
le. La plupart du temps cette déchirure n®apparait que lorsqu'on
remplit une poche 13 une deuxieéme fois. Afin d*assurer un fonc-
tionnement en toute sécurité, le niveau 59 de la poche 13 ne
doit pas &tre un angle vif, mais une courbe telle que présentée
8 la fig.7 de méme que les niveaux 61 et 62 doivent étre arron-
dis.

La fig.9 est une vue en coupe et la fig.10 en perspective
montrant une valve sans piston mobile. La possibilité de mettre
un produit & 1l%abri de l%oxygéne de 1%air dans un récipient
diffuseur selon 1%invention, d*éliminer la diffusion vers l%ex-
térieur d*ardmes d*un produit, voirede garantir la stérilité
d%un produit pendant toute la durée d%utilisation, permet le
conditionnement de nombreux produits & condition qufon évite
aussi une déshydratation et une contamination du produit le long
des espaces obligatoires d*un piston d%une valve au niveau de
1%ouverture de cette derniére. Il est évident qutau niveau de
lg velve, le produit qui s®y trouve s%oxyde, se déshydrate ou
se contamine, mais les fabricants de tels produits estiment
qu*il est parfaitement possible de demander & 1%utilisateur d*é-
liziner cette petite partie du produit avec un morcezu de linge
stérile & condition éviderment que cette quantité perdue moit
aussi réduite que possible.

On connait des valves selon la fig.20 avec des clspets
de retenue er mstiére élsstique présentant deux lévres 102 for-
mant ensemble un cbne, dont la pointe 105 va en directien de
1%arrivée de la pression 104, laguelle presse alors les deux
lévres fortement 1'une contre l%sutre, ce gqui empéche ls pressim
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de s*échapper.

A la £fig.9, une valve pour le dispositif diffuseur selon
la présente invention est représentée et peut étre constituée
par un corps 63 en caoutchouc synthétique dont la pointe 64 des

intérieures . :
ldvres / est dirigée contre le produit 12 sous pression et par
un verseur 65, dont la pointe de lévres 66 est dirigée dans le
sens contraire de la pointe 64. Le corps 63 est muni d%un tube
68 qui remplace le joint 11 de 1l%exécution pour pulvérisateurs
et, étant fixé sur la partie 1B du noyau 1 & l'aide d*une bride
69 et une bague 28, le produit 12 bute contre les lévres 64 et
ne peut s?*échapper par elles que lorsque celles-ci sont écar-
tées. Une douille 67 couvre entiérement le corps 63 a l%excep-—
tion de deux ouvertures 70, destinées & recevoir des bras 71
d*une pince 72. Le verseur 65 est logé & l*intérieur de la
douille 73 munie de charniéres 74. Munied%un fermoir & sertissa-
ge non représenté dont la contre-partie se trouve sur la douil-
le 67, la douille 73 applique avec force un flasque 66A du ver-
seur 65 aussi bien sur le corps 63 que sur la douille 67, ren-
dant l?ensemble étanche.

La pince 72 est réalisée gréce aux charniéres 74 et aux
bras 71, dont les axes sont logés dans les charniéres 74, les
bras 71 ayant un prolongement 72&. Les bras 71 ont une forme
telle que, placés dans les charniéres 74, ils exercent une
pression sur le corps 63 au niveau des ouvertures 70 et sur le
verseur 65 au niveau des lévres 66, le caoutchouc synthétique
dont sont faits le corps 63 et le verseur 65, rendant par son
élasticité comprimé superflu un ressort au niveau des charnié-
Tes 74e

L*ensemble de la valve des fig.9 et 10 fonctionne de la
fucon suivente: le produit 12 sous pression, agissant sur les
lévres 64 les presse l%une contre l'autre, ce qui produit la
fermeture de la valve. Le corps 63 agissant sur les bras 71
leur imprime un mouvement de rotatiorn evtour des sxes des char-
niéres 74 de sorte que les prolongements 724 compriment forte-
mert les lévres 66 du verseur 65, mettant le produit 12, conte-
nu dans le corpe 63 et verseur 65 & 1%sbri de l%oxygéne de l'air,
de méme de micro-organismes évertuels et erpéchant des hulles
essentielles d%un produit 12 de diffuser vers 1%extérieur.

Iorsquton exerce une pression sur les bras extérieurs 71
ceux—ci se déplacent dans les ouvertures PC en direction du
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corps 63, ce qui provoque une déformation de sa paroi, entrai-
nant un écartement des lévres 64. Simultanément, les prolonge-
ments 72A s%€loignent des lévres 66. Les lévres 64 étant ouver-
tes, le produit 12 sous pression s®échappe et gréce & sa pres-
sion ouvre le passage des lévres 66: le produit 12 s%écoule.
Dds que l'on cesse la pression sur les bras 71, le corps 63 re-
prend sa forme et les lévres ©4 se ferment sous le pression du
produit 12. Il s®ensuit une dépression & 1'intérieur du corps
65 et du verseur 65 qui résulte du fait que les lévres 64 sont
déja fermées tandis que la paroi du corps 63 n'*a pas encore
repris sa forme initiale. Cette dépression aspire le produit 12
se trouvant au niveau des lévres 66 qui sont en méme temps
pressées l%une contre l%autre par les prolongements 72A de la
pince 72.

Les fig.13, 14 et 15 montrent une sutre forme d%exécution
d*un indicateur de degré de remplissage d%un récipient diffu-
seur de l%invention. L'enceinte 75 est munie d%un enfoncement 76

dans lequel se place 1'ensemble de l®*indicateur.
Il est constitué par une charniére 77, une tige 78 qui porte un
ressort-lamelle 79 et un segment 80, qui, suivant le degré de
remplissage, peut obturer complétement une ouverture 81. Lfex-
pension du tuyau 18 déplace la tige 78, mettant au fur et a me-
sure du déplacement le segment 80 sous 1%ouverture 81 pour
1tobturer complétement lorsque le tuyau 18 prend la forme de la
ligne interromue. Lors de la contraction du tuyau 18, la tige 78
se déplace en sens inverse, de méme que le segment 80 libére
1touverture 81 & mesure que le récipient diffuseur de 1*inven-
tion se vide. la fig.14 montre le remplissage, la fig.15 indi-
que que le récipient diffuseur est vide.

L¥introduction du noyau 1, portant la poche 13 dans le
tuyau 18 pose un probléme d*assemblage pour une fabrication en
masse, ou le temps de montage doit é&tre le plus court possible
tout en assurant une production de quelité. Le probléme résulte
d*une part du fait que le noyau 1 awe section de 40%, de préférece
de 75% plus grande que celle du tuyau 18 et que le caoutchouc du
tuyeu 18 n'est pas glissant. I1 faut également éviter toute
contrainte de la poche 1%. Les fig.16, 17 et 18 le décrivent.

kvant de décrire ce procédé, il convient de mentionner
que le tuyau de caoutchouc 18 sera lubrifié & 1'intérieur par de
1*huile de silicone, non pas seulement pour le rendre glissant
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" en vue de 1'assemblage, mais pour qutil ne produise qutune fric-

tion faible lors du remplissage, pendent lequel la poche 13 doit
se dérouler radialement en se remplissant, si elle est enroulée
sur le noyau 1 selon la fig.21, voire se déplier latéralement si
1%on choisit, au lieu de 1l'enrouler autour du noyau 1, de la
plier en plis d®accordéon selon la fig.22, ces plis étant paral-
1éles & 1l'axe longitudinal de la poche 15.

Le dispositif de la fig.16 est comstitué d*un cylindre de
charge 82 et d*une enceinte de limitation 83. Le cylindre 82
porte i son extrémité qui entre en contact avec l*enceinte 83
quatre leviers 84, montés sur des axes 85, leviers et axes étant
gainés par une manchette en caoutchouc 86. Des moyens non repré-
sentés sont prévus pour mettre des leviers 84 en position 84A.
Ltautre extrémité du cylindre 82 est fermée par un couvercle
wobile 87, étanchéisé par un joint 87A qui porte dans l%axe un
poussoir 88 qui est mobile dans son axe. Une tige 89 du poussoir
88 coulisse dans un presse-étoupe 90 et présente un canal 9,
par lequel il est possible de produire un vide. A 1%aide dune
amenée d*air comprimé 92, le cylindre 82 peut étre mis sous
pression. Ltenceinte 83 présente une forme cylindrique 93 et
une forme ovoIde 94. La forme cylindrique 93 est agencée de
sorte qu'elle s*appuie sur le pourtour de la manchette 86. les
leviers 84 ont une forme telle que le déplacement 84A n'est pas
entravé par le bord 93A du cyclindre 93. Un joint annulaire 93B
en caoutchouc trés souple, en s'appuyant contre le bord du tuyau
18, dilaté et par conséquent contre la manchette 86, assure
1%étanchéité entre le tuyau 18 et la manchette 86. Prés de 1l'ex-
trémité 95 de l%enceinte 94 se trouve une pince 96, dont l%en-
semble peut se déplacer en direction des fléches 97 et qui peut
s'ouvrir et se fermer dans la direction des fléches 98. Un dis-
positif non représenté permet de sectionner le tuyau 18 au ni-
veau .de la pince 96.

Ce dispositif fonctionne de la fagon suivante: ncyau 1 et
poche 13, assemblés auparavant, sont placés dsns le cylindre
82 de sorte qu'ils butent contre les leviers 84, le couvercle
87 étant fermé. Le poussoir 88 est parfaitement adapté au siége
5, cette adaptation permettant d'évacuer 1'zir du noyau 1 par
aspiration & travers le canal 90. Par le vide sinsi créé, le
poussoir 88 retient le noyau 1 d%une part et par 1*évsacuation
de 1'air entre la poche 13 et le noyau 1 il msintient celle-ci



enroulée autour de ce dernier. Simultanément, les leviers B4,
coiffés de la manchette 86 sont introduits dans le tuyau 18, qui
3 l'autre extrémité de la pince, est placé entre la pince 96.
L'enceinte 83 est ensuite placée autour du tuyau 18. Les leviers

84 sont alors mis en pbsition 84A, ce qui élargit le tuyau 18

- et de 1'air comprimé est introduit dans l'ensemble par l'amenée

: 92. De ce fait, le tuyau 18 se dilate axialement et radialement

20
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. fonduite 149 est plus grand que celui de l& conduite 150. La

suffisamment pour que le poussoir 88 puisse déplacer le noyau 1
et la poche 13 en direction de la pince 96 jusqu'd l'endroit
qu'avait la pince 96 avant le gonflage du tuyau 18, le noyau 1
étant toujours retenu par le poussoir 88 grdce au vide mention-
né. Dés cet instant, on laisse échapper l'air comprimé par l'a-
menée 92 ce qui donne au tuyau 18 sa forme initiale, c'est-&-
dire il se contracte axialement et radialement, se plagant au-
tour du noyau 1 et la poche 13. On déplace alors les leYiers 84
vers leur position initiale jusqu'a ce qu'ils butent contre le
poussoir 88, tandis que la partie supérieure du tube 18 vient se
loger sur 1l'extérieur de la poche 13 prés de la partie supérieure
du noyau 1. Le vide est ensuite réalisé dans le noyau 1 & tra-
vers le canal 91 du plongeur et la pince 96 est ensuite ouverte
pour libérer l'extrémité inférieure du tube 18, aprés quol la
fermeture 83 est graduellement retirée vers le bas par rapport

a 1'ensemble noyau 1 - poche 13 - tube 18. En méme tempsy les
leviers 84 sont encore légérement déplacés vers la position 844,
ce qui permet au poussoir 88 d'étre rétracté. Aprés que la fer-
meture E3 & été retirée du manchon &6, elle foufnit un espace
pour un dispositif (non montré), qui coupe une partie supérieure
en excés du tube 18 le long du bord inférieur du poussoir B8.

Quand celui-ci vient verticalement dans sa position initiale, la

-partie coupée du tube 18, en méme temps que ledit ensemble, tombe

hors de la machine et le cycle de travail ci-dessus peut recom-
mencer.

Le dispositif diffuseur selon l'invention peut sans autre
étre construit différemment selon les exigences du produit de-
vant y étre emmaganisé,; sans que l'on s'éloigne par 13 de la
portée de 1'invention,

La Fig. 23 représente une vue en coupe d'un dispositif dif-
fuseur double, destiné par exemple au conditionnement de pro-
duits & doubles composants. La poche 142 est ici d'un volume
cing fois plus ¢rand que la poche 144, de mfme que 1'épaisseur
Ge la pzroi du tube 143 en caoutchouc naturel est plus forte
que celle de la paroi du tube 145, également en caoutchouc natu-
rel. Ces deux ensembles sont fixés au corps de valve 148 & ltai-
de des brides 146 et 147. On remargque que le diamdtre de la
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différence d%épaisseur des parois des tubes 143 et 145 et la
différence de grandeur des diamétres des conduites 149 et 150
sont destinées & assurer l%expulsion d%un volume de produit
plus grand de la poche 142 par rapport & celui de la poche 144
et dteffectuer ainsi asutomatiquement un rapport de mélange
entre les deux composants, par exemple un rapport de 1:5 ou
1:10 etc. I1 est évident qu'on adaptera ces données, c®est-a-
dire différences d*épaisseur des parois et de diamétre des con-
duites, aux rapports de mélange désirés. La conduite 149 est
obturée par un bouchon cylindrique 151 et la conduite 150 par
un bouchon cylindrigue 152, ces bouchons étant munis & 1%inté-
rieur de ressorts 153 et 154. Le bouchon 151 s®appuie contre un
poussoir 155, muni de la conduite 156 qui est obturée par le
tuyau 157 en caoutchouc synthétique gqui fera également fonction
de presse-étoupe. Le bouchon 152 s®appuie contre le poussoir
158, muni de la conduite 159 qui est obturée par le tuyau 160
en caoutchouc synthétique, faisant également fonction de presse-
étoupe. Les conduites 149 et 150 portent des tubulures coudées
161 et 162 qui sont dirigées de sorte que les produits qui
sortent des ouvertures 163 et 164 se mélangent. L*ensemble dé-
erit est logé dans une enceinte de protection 166, munie G®une
ouverture 167 et coiffée d'un capuchon 168.

Pour l%utilisation, on actionne les poussoirs 155 et 158
en les comprimant entre deux doigts. La conduite 156 se place
dans 1l'axe de la conduite 149 et la conduite 159 dens 1l%sxe de
la conduite 150, étant entendu d%une part que les poussoirs
155 et 158 sont guidés dans leurs mouvements axisuxr sanes rota-
tion possible et que d*autre part leur course est limitée. Les
produits des poches 142 et 144, dosés par les moyens décrits,
sont expulsés et se mélangent aprés avoir quitté les ouvertures
164 et 165.

. Les fig.24 et 25 montrent une autre forme de valve, dont
les fig.26 et 27 montrent un détail, utilissble avec uwn réci-
pient diffuseur selon l®invention. Placés entre un corps de
valve 169 et un écrou 170, se trouvent un joint 171 en caout-
chouc synthétique, ayant une entaille 172, un joint rigide 173,
un tube 174 en cacutchouc synthétique et une tubulure 175 gui
porte une téte de valve 176, munie d*un dispositif de vaporisa-=
tion 177. Cette valve, mise sous pression par le produit de la
poche (norn représentée), est fermée du fait que ltentsille 172
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‘du joint 171 est pratiquée en biais dans la masse du caoutchouc

dont les bords, ainsi formés et superposés, s'appliquent parfai-
tement 1'un contre l'autre et que la languette 172a résultant

de 1'entaille en biais 172 bute contre 1l'extrémité inférieure de
la tubulure 175, ce qui empéche la languette 172a de céder sous

la pression dudit produit. Le tube 174 en caoutchouc synthétique

‘placé autour de la tubulure 175 fait fonction de presse-étoupe

lorsqu'a 1'aide de la téte 176, on déplace la tubulure 175 vers
la poche, mouvement qui comprime le tube 174, créant ainsi 1'é-
tanchéité nécessaire. Le tube 174 fait également fonction de
ressort et repousse la tubulure 175 dans sa position de départ
dés que cesse la pression exercée sur la téte 176.

L'extrémité inférieure de la tubulure 175 déplace la lan-
guette 172a vers la poche, ce qui ouvre l'entaille 172 a travers
laguelle le produit de la poche peut s'échapper vers l'extérieur.
Le joint 171, voire son entaille 172, est fermé de nouveau par
la pression dudit produit dés que cesse le déplacement de la
tubulure 175,

La fig. 28 montre un dispositif de dosage du débit du dis-
positif selon 1l'invention. Ne disposant pas de gaz, un dosage
du produit ne peut pas étre obtenu, comme c'est le cas pour les
aérosols & gaz connus ou le gaz propulseur, mélangé au produit,
garde sa force de propulsion et de détente méme aprés avoir -
quitté le récipient et se trouvant dans le corps de la valve.

Dans le récipient diffuseur selon 1'invention, le produit,
une fois expulsé de la poche, ne renferme plus aucune énergie
d'expulsion. Or,.pour divers produits, on aimerait doser ledit
produit lors de 1l'utilisation, par exemple, la moutarde, la ma-
yonnaise, des extraits liquides de café, de thé, vecire des mé-
dicaments. Pour atteindre ce but, la poche 17€ remplie avec un
tel produit et le tube 179 en caoutchouc naturel entourant la
poche sont reliés & un corps de valve 18C dans lequel un piston
181 est regu pour avoir un mouvement alternatif. Ce piston 181
est tenu en position de fermeture par un ressort 1&2 qui est
supporté par un joint rigide 183. Ce dernier tient en place un
joint souple 184 en caoutchouc synthétique sur une partie de fond
transversale du corps de valve 160. Le piston 181 est prolongé
vers la poche 178 par une tige 185 portant un cdne 185a qui s'a-
dapte parfaitement & une ouverture 180a, le tout obturant ainsi

la poche 178. _Le piston 181 porte sur lz partie supérdeure une
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tubulure 186, reliée au corps de valve 180 & travers le piston
181 par des ouvertures 187 et 188. La tubulure 186 est fermée
par un cdne 189, maintenu en place dans 1l'extrémité supérieure
du manchon 186 de niveau correspondant au moyen d'un ressort
190 supporté dans une cloison 191a faisant face au manchon 186,
d'une téte 191 de décharge a valve coudée dont 1l'ouverture de
décharge 193 est & angle droit sur 1l'axe central du boitier

de valve 180 et du manchon 186. Une vis & chapeau 192 couvre
l'extrémité supérieure du boitier de valve 180 et sert de butée
pour le mouvement vers le haut du piston 181.

Le dispositif de dosage fonctionne comme suit. Quand la
t8te de décharge 191 est enfoncée par un doigt imprimant une
pression & 1l'extérieur de la paroi 191 a de la téte, le piston
181 est enfoncé vers le bas par le menchon 186 dans le boitier
de valve 180, et le produit contenu dans ce boitier circule
dans les passages 187, 188 dans le manchon 186, souléve 1'é1é-
ment de valve 189 en surmontant la pression du ressort 190,
et s'échappe par 1'ouverture de sortie 193.

En méme temps, la tige de piston 185 se déplace vers le bas

et met le cOne de valve 185a hors de contact d'avec son siége

dans 1'ouverture 180a, ce qui libére celle-ci. L'ouverture cen-
trale du joint 184 est adaptée autour de la tige de piston 185
et suit le mouvement descendant de celle-ci déviée dans 1'ouver-
ture 180a en préservant 1'obturation entre le sac 178 et la tige
de piston 185. Quand la pression sur la téte de'décharge 191
cesse, le ressort 182 pousse le piston 181 vers le haut et 1
dément de valve 189, par le ressort 190, est mis en contact avec
son siége & l'extrémité supérieure du manchon 186 pour obturer
celui-ci.

Le pression du produit dans le sac 178 agit sur le bord ou
collerette de l'ouverture centrale du joint flexible 184 ; ce
bord, comme il ne rencontre asucune butée pour le retenir vers le
bag, Be courbe vers le h&ut autour de le& tige de piston 185 et
libére un passage pour 1l'écoulement du produit vers 1l'intérieur
du boitier de valve 180 jusqu'd ce que celui-ci soit rempli.

Ce passage reste ouvert jusqu'a ce que le cbne de velve 1858
soit & nouveau fermement sur son siége dsns 1'ouverture 180a.
Gr8ce & la vis & chapeau 192 il est possible de régler la course
du piston 181 et donc de changer la dose de produit expulsé par
l'action du piston 181, comme décrit plus haut.
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Selon une autre caractéristique, au moins une bille en acier
ou analogue peut &tre placée dans le sac pour 1'agitation des
dépbéts formés par des produits ayant une tendance & la sédimen-
tation ; dans ce cas, il est nécessaire de prévoir dans le sac
une cage ou analogue pour empécher la bille d'endommeger la paroi
du sac.De plus, un élément séparé d'étanchéité peut étre préwvu
entre le sac et le noyau, dans la zone de contact entre ceux-ci.

En choisissant des dimensions appropriées pour les diffé-
rents passages (canaux et conduits), dans les dispositifs décrits
ci-dessus, il est possible de maintenir un débit de diffusion
du produit de, par exemple, 0,5 g/s, ou de préférence seulement
0,25 g/s, méme quand la pression dans le sac varie en raison
du vieillissement du tube en caoutchouc 18 ou pour d'autres rai-
sons.,

La fig. 29 est un graphique montrant la pression interne,
exprimée en atmosphéres, au-dessus de la pression ambiante (en
ordonnées), exercée par un tuyau 18 en caoutchouc naturel ayant
une section intérieure de 16 x (correspondant & un diamétre in-
térieur de 8mm et une épaisseur de paroi de 3mm) & 1'état non
expansé, en fonction du degré d'expansion en #(en abscisses),
calculée sur la base de la section & 1'état non expansé. Une
expansion de 100% signifie que la section est doublée.

la valeur d'expansion A désigne la limite d'expansion mi-
nimale provoquée en placant le tuyau sur le noyau 1, et la ve-
leur d'expansion B désigne la limite maximale pour le volume
maximal suquel la poche 13 peut &tre remplie.

Ia région de la courbe entre les valeurs A et B sera nom-
mée "plage d'allongement linéaire" par souci de briéveté. ILa
pression interne dans cette plage est pratiquement constante,
la variaetion étant trés faible (au maximum envirom 7%).

On préfére utiliser du caoutchouc nmaturel pour sa plage
plus grande d'allongement linéaire (de 50 & 450%) et pour son
vieillissement moins repide. Au stockege de six & douze mois,
ur tuyau de caoutchouc naturel asyant les dimensions ci-dessus
présente une augmentation de diamétre, due au vieillissement,
d'environ 20 & 30% maximum.

Un tuyau de cesoutchouc synthétique, par exemple ern Burng,
ou en Néopréne (marques déposées), subit une augmentation de
diemétre interne d'au moins 50% et sa plage d'allongement liné-
aire est seulement d'environ 40 & 350%.
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Un tuyau extérieur d'enveloppe 18 en caoutchouc naturel
est, par conséquent, préféré. Le vieillissement est particulié-
rement notable au sommet d'un élément d'enveloppe ovoide. On
préfére, par conséquent, un tuysu 18 présentant deux extrémités
ouvertes.

D'autres exécutions du dispositif diffuseur selon 1l'inven-
tion sont également possibles. _

Ainsi, on peut prévoir de placer une ou plusieurs billes
en acier dans la poche, servant & remuer des produits soumis
& la sédimentation. Bien entendu, il est nécessaire de prévoir,
dans ce cas, un dispositif de montage évitant que lesdites billes
puissent détériorer la poche. _

De plus, il est possible et souvent nécessaire d4'interca-
ler entre la poche et le noyau un élément d'étanchéIsation.

Grfce & un choix judicieux des dimensions des divers canaux
dans la valve, il est possible de maintenir stable le débit du
produit, par exemple & 0,5 g/s ou de préférence & 0, 25 g/s,
méme si la pression & 1'intérieur de la poche varie, due &au
vieillissement du tuyau de caoutchouc ou & d'autres effets.
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REVENDICATIONS

1. Dispositif diffuseur pour produits gazeux, liquides ou
pateux, comportant une poche intérieure en matiére déformable non
extensible pour contenir le produit, un &lé&ment d'enveloppe exté-
rieur, en matiére macromoléculaire du type caoutchouc, autour de
la poche intérieure, une sortie pour le produit associée & la po-
che, une valve pour commander la décharge de produit de la poche
par la sortie, cette valve &tant disposée entre la sortie et la
poche, et un noyau rigide associé a la poché, caractérisé en ce
que la section du noyau est d'au moins 40 % supérieure & la sec-
tion, prise dans le méme plan, de 1l'intérieur de 1'&lément d'en-
veloppe extérieur 3 1‘éta£ non éxpansé, le volume maximal pouvant
étre rempli disponible dans la poche & 1'état complétement déplié
sans expansion de ses parois constituant la limite maximale 4'ex-
pansion dudit &lément d'enveloppe extérieur, cette limite maxi-
male &tant située dans la plage d'allongement linéaire (plage
d'allongement pratiquement sans variation de la pression interne)
de ladite matiére macromoléculaire du type caoutchouc.

2. Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en ce
que le noyau est de forme allongée et contient un conduit présen-
tant au moins deux ouvertures dont l'une au moins est située &
une premiére extrémité du noyau dirigée vers la valve,1'autre ex-
trémité du noyau &tant fermée. |

3. Dispositif selon la revendication 2, caractérisé en ce
gue l'extrémité fermée du novau est arrondie et présente une sur-
face lisse sans relief.

4. Dispositif selon 1'une des revendications 2 et3, carac-
térisé en ce gue l'extrémité du noyau ol est située ladite ouver-
ture porte ou constitue un siége de soupape pour la valve.

5. Dispositif selon l'une des revendications 2 3 4, caracté-
ris€ en ce que le noyau est & l'intérieur de la poche, celle-ci
présentant un fond fermé et son extr&mité arrondie &tant éloig;ée
dudit fond. |

6. Dispositif selon 1'une des revendications 2 & 5, caracté-
risé en ce que le noyau comporte des moyens pour fixer la poche au
noyau prés de ladite premiére extrémité de maniére é&tanche.

7. Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en ce que
la poche est constituée par une feuille lamin&e pli&e soudée sur
ses bords en chevauchement sauf dans la région de décharge.

E. Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en ce
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‘que 1'¢lément d'enveloppe extfrieur a la forme d'un tube présen-

tant deux extr&mités, 1l'extrfmité supérieure étant fixée de ma-
niére étanche 3 la poche et/ou au noyau et l'extrémité inférieure
&tant ouverte et s'&tendant vers le bas au-deld du fond de la po-
che.

9, Dispositif selon la revendication 8, caractérisé en ce
que des moyens de serrage sont prévus pour relier de maniére
&tanche 1'extrémité sup&rieure du tube et l'extrémité supérieure
de la poche au noyau au voisinage de ladite premigre extrémité de
celui~-ci.

10. Dispositif selon l'une des revendications 1 & 9, carac-
térisé en ce que la valve comporte un joint en matigre flexible

&lastique.
11. Dispositif selon 1l'une des revendications 1 & 19, ca-

ractérisé en ce que la sortie comporte une buse d'atomisation.

12. Dispositif selon l'une des revendications 1 a 10, ca-
ractérisé en ce que la sortie comporte au moins un bec de déchar-
ge.

13. Dispositif selon la revendication 11, caractérisé en ce
gue la buse présente un orifice d'expulsion et comporte au moins
deux é&tages successifs de canaux engendrant des turbulences, dis-
posés successivement dans la direction d'écoulement du produit 2

travers la buse et y mettant le produit en rotation, le deuxiéme

.étage étant superposé au premier &tage et donnant au produit une

rotation de méme sens que le premier &tage.

14. Dispositif selon la revendication 13, caractérisé en ce
gue la buse présente une chambre centrale et au moins deux canaux
de liaison menant de la chambre centrale & l'orifice d'expulsion.

15. Dispositif selon la revendication 14, caractéris€ en ce
que les canaux sont paralléles & l'axe central de l'orifice d'ex-
pulsion.

16, Dispositif selon la revendication 14, caractérisé en ce
gue la buse comporte de deux & quatre canaux conduisant de ladite
chambre & l'orifice d'expulsion et s'étendant parallélement a
1'axe central de l'orifice d'expulsion.

17. Dispositif selon la revendication 14, caractérisé en ce
gue la valve comporte un piston agencé& pour fermer le sigge et
présentant des canaux pour le passage du produit de la poche & la
buse, la somme des sections de tous les passages pour le produit

dans le noyau, -& travers le siége et le piston, et dans la buse



4

10

15

20

25

30

35

46

diminuant dans la direction d'écoulement du produit vers l'orifice
d'expulsion, et le volume total de tous les passages dans le se-
cond étage &tant inférieur au volume total correspondant dans le
premier étage. .

18. Dispositif selon la revendication 17, caractérisé en ce

que la buse comporte un premier et un deuxiéme corps superposés,

en tant que premier et deuxiéme étages de canaux, le premier corps

présentant une chambre centrale, un espace ou gorge annulaire

prés ou dans la face du premier corps en contact avec le deuxiéme
corps, et au moins deux canaux de liaison menant de ladite chambre
centrale & ladite face .

19. Dispositif selon la revendication 18, caractérisé en ce
que le deuxiéme corps comporte des gorgés ou conduits de création
de rotation, menant de la gorge annulaire a 1l'orifice d'expulsion,
la face extréme du premier corps, entourée par ladite gorge an-
nulaire, 6tant &loignée de 1l'entrée de 1l'orifice d'expulsion.

20. Dispositif selon la revendication 19, caractérisé en ce
que le volume total desdits canaux ou gorges est x fois égal au
volume de la gorge annulaire, x étant &gal au nombre de canaux
de liaison dans le premier corps, et la distance de ladite face
extréme ou extrémité en cbne du premier corps & l'entrée de l'ori-
fice d'expulsion valant 1 fois la profondeur des canaux ou gorges
de création de rotation.*

21. Dispositif selon la revendication 18, caractérisé en ce
que les deux corps de buse sont alignés sur 1l'axe central de l'ori-
fice d’expulsion. .

22, Dispositif selon la revendication 21, caractérisé en ce
que les ouvertures des canaux pour l'entrée du produit sont si-
tuées a la périphérie intérieure de la gorge annulaire sur ladite
face extré&me.

23, Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en ce
gue le noyau est en deux parties‘dont l1'une au moins est de lon-
gueur réglable.

24. Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en ce
que la section du noyau est d'au moins 75 % supérieure a la sec-
tion intérieure de 1'€lément d'enveloppe extérieur non expansé.

25. Dispositif selon la revendication 17, caractérisé en ce
que le piston est en matiére plastique et comporte des moyens &
ressort constitués par.des doigts Elastiques d'une seule piéce

avec le piston et dépassant Gans une cavité adjacente du noyau.
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26. Dispositif selon la revendication 6, caractérisé en ce
gu'il comporte des moyens a bague de serrage pour serrer une ex-
trémité supérieure ouverte dudit &l&ment d'enveloppe extérieur
aux extrémités supérieures de la poche et du noyau.

27. Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en ce
gue la poche comporte, autour d'un orifice, plusieurs doigts
agencés pour passer autour et sur l'extérieur de 1l'extrémité
ouverte supérieure dudit €lément d'enveloppe extérieur,

28. Dispositif selon la revendication 17, caractérisé en ce
que la valve comporte un joint pour fermer le passage du produit
de la poche vers les canaux du piston, ce joint étant en caout-
chouc synthétique et servant de ressort de rappel pour le piston.

29, Dispositif selon la revendication 28, caractérisé en ce
que le joint est d'épaisseur suffisante pour fermer un orifice
des canaux du piston, cet orifice ayant un diam@tre supérieur 3
0,5 mm, ‘ )

30. Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en ce
que l'élément d'enveloppe extérieur est un tube extrudé en caout-
chouc naturel.

31. Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en ce
que 1'é€lément d'enveloppe extérieur est moulé par injection et
en matiére synthé&tique du type caoutchouc. _

32. Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en ce
qu'il comporte un syst&me pour indiquer le degré de remplissage
de la poche en produit. .

33. Dispositif selon la revendication 32, caractérisé en ce
que ledit systéme est agencé pour mesurer le degré d'expansion de
1'€1E&ment d'enveloppe extérieur.

34. Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en ce
gue la valve comporte des moyens de commande pour la fermer gquand
la pression dans la poche est insuffisante pour en expulser le
produit.

35. Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en ce
que la valve comporte un col présentant une ouverture de sortie
et un &paulement, &loigné du col, & son extrémité supérieure, la
poche ayant, entre le col et 1'épaulement, un contour courbe.

36. Dispositif selon la revendication 1, caractérisgé en ce
que la poche comporte un col ayant une ouverture de sortie, la
partie de la poche la plus voisine du col présentant un épaule-
ment et la partie de la poche &loignée de 1*Epaulement avant des
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plis du type en accordéon.

37. Dispositif selon la revendication 17, caractérisé en
ce que la valve comporte un deuxiéme piston logé dans la chambre
centrale et chargé par ressort pour arréter 1l'écoulement du pro-
duit & partir d'un canal du piston dans la chambre centrale.

38. Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en ce
gue la valve comporte deux corps de valve & fente en matiére plas-
tique, aux extrémités opposées de la valve, l'un des corps fer-
mant 1'Ecoulement de produit et 1l'autre empé&chant l'entrée d'air
ambiant dans la valve, des moyens &tant prévus pour déformer les
corps de valve pour en ouvrir les fentes.

39. Dispositif selon la revendication 1, caractérisé& en ce
que la poche est en matidre en feuille laminée déformable, cons-
titufe d'au moins trois couches, une couche extérieure en polyes-
ter, une couche intermédiaire en feuille d'aluminium et une cou-
che intérieure en polyéthyléne ou polypropyléne, celle-ci &tant
destinée a4 €tre en contact avec le produit.

40. Dispositif selon la revendication 39, caractéris& en ce
que ladite feuille comporte une couche de polyester interposée
entre les couches intermédiaire et intérieure.

41. Dispositif selon l'une des revendications 39, 40, ca-
ractérisé en ce que la couche intermé&édiaire a une épaisseur d'au
moins 9 microng, _

42, Dispositif selcon l'une des revendications 39 a 41, ca-
ractérisé en ce que la couche intermé&édiaire a une Epaisseur d'au
moins 50 microns, de préférence au moins 75 microns.

43. Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en ce
gue 1l'épaisseur de la paroi de 1'&lément d'enveloppe extérieur
est d'au moins 2,25 mm, de préférence 3 mm.

44, Dispositif selon la revendication 1, caractérisé& en ce
gqu'il comporte un &lément annulaire d'étanchéité entre les extré-
mités supérieures de la poche et le noyau.

45, Dispositif selon la revendication 20, caractérisé en cé
que X est égal & 4 et tous les passages pour le produit depuis la
poche, & travers la valve et vers la sortie sont dimensionnés
pour la vitesse de sortie du produit soit d'au moins 0,25 g/s, de
préférence environ 0,5 g/s, indépendamment de la pression régnant
dans la poche et agissant sur le produit.

46. Procédé pour la fabrication du dispositif selon 1'une

des revendications 1 3 45, caractérisé en ce gue : on assemble le
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noyau, la poche et la valve ; on expanse radialement 1'&lé&ment
d'enveloppe extérieur ; on le glisse par dessus 1l'ensemble noyau-
poche~-valve sans exercer aucune contrainte sur la poche ; et on
serre la partie supérieure de 1'élément d'enveloppe extérieur sur
la poche et le noyau, sous la jonction de celui-ci avec la valve.
47. Procédé selon la revendication 46, caractérisé& en ce
qu'on applique 3 la paroi interne de 1'é&lé&ment d'enveloppe exté-
rieur une couche 3 base de silicone avant de glisser celui-ci
sur ledit ensemble. .
48, Procédé selon 1l'une des revendications 46, 47, caracté~-
risé en ce qu'on applique un dispositif de serrage sur ledit
ensemble pour maintenir assemblés ses constituants avant de glis-'

ser 1'€lément d'enveloppe extérieur sur ces piéces serrées.
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