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Description

L’invention concerne une valve doseuse destinée à fermer le boîtier d’un générateur 

d’aérosol, comprenant notamment un corps de valve muni d’une chambre de transfert dans 

laquelle est logée une soupape pouvant se déplacer entre une position fermée dans laquelle, 

lorsque la valve est montée sur un boîtier, la chambre de transfert est en contact avec 

l’intérieur du boîtier, mais n’est pas en contact avec l’extérieur, et une position ouverte dans 

laquelle, lorsque la valve est montée sur un boîtier, la chambre de transfert est en contact 

avec l’extérieur, mais n’est pas en contact avec l’intérieur du boîtier, et un réservoir en contact 

avec la chambre de transfert, constitué d’une paroi rigide et d’une membrane souple, ladite 

paroi rigide présentant un bord périphérique plan pour fixer la membrane souple et une paroi 

de fond située à l’intérieur du bord périphérique, ledit réservoir étant placé sur la valve de telle 

sorte que, lorsque la valve est montée sur un boîtier, il est à l’intérieur du boîtier.

Les valves doseuses pour générateurs d’aérosol dont le réservoir est soumis à la 

pression du gaz propulseur lors de l’ouverture de la valve sont bien connues de l’état de la 

technique. Dans certaines, le réservoir est constitué d’un manchon élastique annulaire placé 

autour du corps de valve. Lorsque la valve est ouverte, le manchon se déforme et vient se 

plaquer contre le corps de valve en expulsant le produit. Une fois la valve refermée, la 

membrane reprend sa forme normale et se remplit de produit. On citera à titre d’exemple les 

documents AT 388715 B, FR 2 076 684 A5. Dans d’autres cas, il est prévu de couvrir une 

cavité d’une membrane élastique. Ici aussi, la membrane se déforme sous l’effet de la 

pression lorsque la valve est ouverte, puis retourne dans sa position non distendue lorsque la 

valve est fermée. On citera par exemple le document GB 2 050 303 A.

On connaît également des réservoirs constitués d’une paroi rigide ayant un bord 

périphérique essentiellement plan sur lequel est fixée la membrane souple. Une telle valve est 

connue par exemple du document FR 3 000 945 A1. Dans ce cas, la membrane n’est pas 

élastique pour éviter l’usage de matériaux non compatibles avec les gaz propulseurs ou les 

produits contenus dans les bombes aérosols. Lorsque la valve est refermée, la pression 

régnant à l’intérieur du réservoir est la même que celle régnant dans le boîtier. Pour que la 

membrane retourne dans sa position initiale, il faut donc qu’elle présente une forme propre 

dans laquelle elle retourne naturellement lorsque ses deux faces ne sont pas soumises à une 

différence de pression. Ceci constitue une contrainte qui ne peut pas être respectée avec une 

membrane souple simple, par exemple réalisée dans un laminé d’aluminium.
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L’objectif de l’invention est de proposer une valve doseuse selon le préambule qui 

puisse se remplir après que la valve a été fermée, même sans que la membrane souple soit 

élastique ou ait une forme propre privilégiée. Un autre objectif de l’invention est de pouvoir 

utiliser un même moule pour fabriquer des valves avec des doses différentes, en ne 

changeant que peu de pièces.

L’objectif principal est atteint par la valve de l’invention dans laquelle un élément ressort 

est placé à l’intérieur du réservoir, cet élément ressort étant conçu pour se déformer en 

direction de la paroi de fond en permettant à la membrane souple de se rapprocher de la paroi 

rigide lorsque la soupape est en position ouverte et pour reprendre sa forme initiale dès que la 

soupape retourne en position fermée. Grâce à l’élément ressort inséré entre la membrane 

souple et la paroi rigide, la membrane revient automatiquement dans sa position gonflée dès 

qu’il n’y a plus de différence de pression entre sa face dirigée vers le boîtier et sa face dirigée 

vers la paroi rigide. Dans un mode de réalisation simple, l’élément ressort est constitué d’une 

plaque cintrée présentant une face convexe dirigée vers la membrane souple et une face 

concave dirigée vers la paroi rigide.

Afin que l’élément ressort ne soit pas déformé de façon excessive, il est préférable de 

former une ou plusieurs butées sur la paroi de fond de la paroi rigide et/ou sur la face concave 

de l’élément ressort pour limiter la déformation de l’élément ressort en direction de la paroi de 

fond. Dans une première variante de réalisation, la paroi de fond de la paroi rigide comprend 

au moins une rangée de plusieurs plots, de préférence deux rangées de quatre plots, lesquels 

plots constituent des butées pour limiter la déformation de l’élément ressort en direction de la 

paroi de fond. Dans une deuxième variante de réalisation, la face concave de l’élément 

ressort est munie d’au moins une nervure s’étendant de préférence d’un bord à l’autre. Les 

deux variantes peuvent être combinées.

Pour faciliter l’expulsion du produit hors du réservoir lorsque la valve est ouverte, il est 

possible de réaliser une gorge dans la paroi de fond de la paroi rigide (41), laquelle gorge se 

poursuit par un canal de liaison qui la met en contact avec la chambre de transfert.

La face de la paroi rigide dirigée vers la membrane souple peut être concave en formant 

une cavité avec d’une paroi périphérique qui entoure la paroi de fond et la relie au bord 

périphérique. Dans ce cas, l’élément ressort peut comprendre deux arêtes latérales 
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opposées, lesdites arêtes étant inclinées de telle sorte qu’en position de repos du ressort, 

elles reposent contre la paroi périphérique de la cavité de la paroi rigide.

Il est également possible que la paroi soit plane ou convexe. Dans ce cas, il est 

préférable que l’élément ressort comprenne deux arêtes latérales opposées, et que la partie 

de la face de la paroi rigide dirigée vers la membrane souple et située à l’intérieur de l’espace 

définit par le bord périphérique soit plane ou convexe, des évidements étant prévus dans la 

paroi rigide, dans l’espace situé à l’intérieur du bord périphérique, pour que les arêtes 

latérales de l’élément ressort puissent prendre appui contre la paroi rigide.

Pour simplifier l’assemblage de la valve doseuse et éviter que le réservoir ne dépasse 

de trop du corps de valve, il est préférable de le placer verticalement. Pour cela, la paroi rigide 

du réservoir peut être adossée au corps de valve. Le corps de valve comprend par exemple 

une partie tubulaire située en dessous et dans le prolongement de la chambre de transfert, 

partie tubulaire contre laquelle est adossée la paroi rigide (41) du réservoir et dans laquelle 

est réalisé un canal d’entrée mettant en contact le boîtier et la chambre de transfert.

L’invention concerne également un procédé pour la fabrication d’une valve doseuse 

selon l’invention. Dans ce procédé, il est prévu une étape pour le moulage de la paroi rigide 

du réservoir dans un moule contenant au moins une première partie de moule conçue pour 

mouler la face de la paroi rigide dirigée vers la membrane souple, ainsi qu’une étape pour le 

moulage de l’élément ressort dans un moule contenant au moins une seconde partie de 

moule conçue pour mouler la face concave de l’élément ressort.

Afin que la partie principale du moule puisse être utilisée quel que soit le volume du 

réservoir, on a prévu dans le premier moule ou dans le deuxième moule des parties 

amovibles interchangeables qui permettent en fonction des parties choisies de jouer sur la 

position de la paroi de fond par rapport au bord périphérique, ou sur la longueur des butées 

réalisées dans la paroi de fond ou sur la face concave de l’élément ressort.

Dans une première variante du procédé, la première partie de moule, destinée à mouler 

la face de la paroi rigide dirigée vers la membrane souple, est munie d’un ou plusieurs 

évidements pour mouler une ou plusieurs butées sur la paroi de fond, dans lesquels 

évidements peuvent prendre place des éléments amovibles d’un jeu d’éléments amovibles 

interchangeables de tailles différentes pour varier la hauteur de la ou les butées (415) par 

rapport à la paroi de fond (413) en fonction du choix des éléments amovibles.
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Dans une deuxième variante, la deuxième partie de moule, destinée à mouler la face 

concave de l’élément ressort, est munie d’un ou plusieurs évidements pour mouler une ou 

plusieurs butées sur la face concave de l’élément ressort, dans lesquels évidements peuvent 

prendre place des éléments amovibles d’un jeu d’éléments amovibles interchangeables de 

tailles différentes pour varier la hauteur de la ou les butées par rapport à la face concave de 

l’élément ressort en fonction du choix des éléments amovibles.

Une troisième variante prévoit de munir la première partie de moule, destinée à mouler 

la face de la paroi rigide dirigée vers la membrane souple, d’un logement dans lequel peut 

prendre place une pièce d’un jeu de pièces interchangeables de hauteur et de forme 

différentes pour réaliser la paroi de fond selon des formes différentes et/ou avec des positions 

différentes par rapport au bord périphérique en fonction du choix de la pièce interchangeable.

La valve de l’invention particulièrement bien adaptée à un flacon aérosol soumis à une 

pression d’air comprimé ou d’azote. L’invention concerne donc également un récipient aérosol 

comprenant une valve doseuse selon l’invention, montée sur un boîtier contenant un produit à 

dispenser et un gaz propulseur, ledit gaz propulseur étant de préférence de l’air comprimé ou 

de l’azote comprimé.

Afin d’améliorer la qualité du spray, il peut être utile d’associer la valve doseuse de 

l’invention à un diffuseur muni d’un régulateur de débit du type du régulateur mis au point par 

la société Schaller "Air Spray Technology", Bassecourt, Suisse et commercialisé pendant un 

temps par la société Novospray SA, Genève, Suisse. Ce régulateur de débit comprend un 

piston mobile entre une position fermée dans laquelle il ne laisse pas passer le produit bien 

que la valve soit ouverture et une position ouverte qui laisse passer le produit lorsque la valve 

est ouverte, le piston passant dans la position ouverte lorsque la pression du produit sortant 

de la valve atteint ou dépasse une valeur de consigne et retournant dans la position fermée 

dès que la pression du produit sortant de la valve repasse en dessous de la valeur de 

consigne.

L’invention est décrite plus en détail à l’aide des figures suivantes.

Figure 1 : une vue en coupe d’une valve selon l’invention montée dans un générateur

d’aérosol et munie d’un diffuseur équipé d’un régulateur de débit de type 

Schaller/Novospray;
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Figure 2 : une vue en perspective frontale de l’ensemble constitué du corps de valve et du 

réservoir selon l’invention ;

Figure 3 : une vue en perspective arrière de l’ensemble corps de valve/réservoir de la 

figure 2 ;

Figure 4 : une vue en perspective de l’ensemble corps de valve/réservoir de la figure 2 

sans la membrane souple ni l’élément ressort ;

Figure 5 : une vue en coupe latérale de l’ensemble corps de valve/réservoir de la figure 2 

sans la membrane souple ni l’élément ressort ;

Figure 6 : une vue en perspective de la face convexe de l’élément ressort ;

Figure 7 : une vue en perspective de la face concave de l’élément ressort de la figure 6 ;

Figure 8 : une vue de côté de l’élément ressort de la figure 6 ;

Figure 9 : une vue en coupe à travers le réservoir et une partie du corps de valve quand 

la valve est en position fermée ;

Figure 10 : une vue en coupe à travers le réservoir et une partie du corps de valve quand 

la valve est en position ouverte ;

Figure 11 : une vue en coupe à travers la valve en position fermée ;

Figure 12 : une vue en coupe à travers la valve en position ouverte ;

Figure 13 : une vue en coupe (a) d’une soupape en une seule pièce et (b) d’une soupape 

en deux pièces ;

Figure 14 : une vue en coupe d’un diffuseur muni d’un régulateur de débit de type 

Schaller/Novospray.

Pour des raisons de clarté de la description, il est fait appel à des références spatiales 

telles qu’« inférieur >> et « supérieur >> ou « haut >> et « bas >>. Ces références se rapportent à 

la valve telle que représentée sur la figure 1, avec l’ouverture de sortie dirigée vers le haut. 

Cela n’empêche pas que la valve puisse être utilisée dans une autre position. De plus, la 

majorité des pièces ont à l’exception de quelques éléments une symétrie de rotation autour de 

l’axe vertical passant par le centre de la soupape et du boîtier. Les adjectifs « axial >> ou 

« radial >> se rapportent à cet axe de symétrie vertical.

L’invention concerne une valve doseuse (1) destinée à être placée sur le col d’un boîtier 

(2). Bien que ce ne soit pas représenté, la valve peut être munie d’une poche. Elle est 

constituée essentiellement d’un corps de valve (3) auquel est associé un réservoir (4), d’une 

soupape (5), couramment appelée stem, maintenue en position fermée par un ressort (6) et 

d’une coupelle (8). Le corps de valve peut se prolonger par un tube plongeur (7).
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De façon habituelle, la soupape (5) comprend une partie supérieure dans laquelle est 

réalisé un canal de sortie (51) axial ouvert vers le haut. Un ou plusieurs orifices (511) sont 

placés au bas du canal de sortie et mettent en contact le fond de ce canal avec la face 

extérieure de la soupape. La partie supérieure se poursuit vers le bas par une partie centrale 

(52) plus large munie sur sa face extérieure de rainures verticales (non visibles) qui 

permettent au produit de passer le long de cette partie centrale. En dessous de la partie 

centrale, la soupape se prolonge par une partie inférieure (53) plus étroite qui se termine elle- 

même par une pointe (54). La soupape peut être en une seule pièce (figure 13a) ou être 

constituée d’un stem classique auquel est ajouté un embout (55) portant la pointe (figure 13b).

La valve doseuse de l’invention se distingue de celle de l’état de la technique par son 

corps de valve (3) et le réservoir (4) qui lui est associé. Le corps de valve comprend une 

partie supérieure qui se prolonge vers le bas par une partie tubulaire sur laquelle est fixé le 

réservoir (4).

La partie supérieure du corps de valve est cylindrique et présente une chambre de 

transfert (31) ouverte vers le haut et fermée en bas par une paroi de séparation (311). Cette 

chambre de transfert est destinée à recevoir la soupape (5) et le ressort (6). Elle se divise en 

quatre sections successives de diamètres différents allant en se rétrécissant du haut vers le 

bas. La première section (312), située au sommet de la chambre de transfert, comprend un 

espace prévu pour loger le joint (9) qui entoure la soupape (5). La deuxième section (313), de 

forme cylindrique, sert à loger la soupape. Son diamètre est légèrement supérieur au diamètre 

de la partie centrale (52) de la soupape de sorte que celle-ci peut coulisser sans frottement 

dans la deuxième section de la chambre de transfert. La troisième section (314) sert à relier la 

deuxième (313) de la quatrième (315). Elle est de forme tronconique tandis que la quatrième 

(315) est de forme cylindrique, son diamètre étant plus faible que celui de la deuxième 

section. La quatrième section sert à recevoir et à guider le ressort (6). Elle se termine par la 

paroi de séparation (311). La troisième et la quatrième sections (314, 315) pourraient être 

remplacées par des nervures radiales dont les arêtes supérieures seraient inclinées vers le 

bas. Au niveau de la première section et du haut de la deuxième section, la face extérieure de 

la partie supérieure forme une couronne servant à la fixation du corps de valve dans la 

coupelle.

La partie tubulaire (32) du corps de valve est traversée de part en part par un canal 

d’entrée (321). L’extrémité inférieure (322) de la partie tubulaire est munie de moyens pour 

fixer un tube plongeur (7). Un passage (33) en forme d’entonnoir est réalisé dans la paroi de 
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séparation (311) pour mettre en contact la chambre de transfert (31) avec le canal d’entrée 

(321). L’entonnoir a une partie supérieure tronconique (331) qui va en se rétrécissant vers le 

bas pour finir en une partie inférieure cylindrique (332). La partie cylindrique de l’entonnoir est 

plus étroite que le canal d’entrée (321) de la partie tubulaire (32) et forme une sorte de lèvre 

circulaire dirigée vers le bas. Cette lèvre permet une plus grande tolérance sur le diamètre de 

la pointe (54) de la soupape afin d’assurer l’étanchéité pointe/corps de valve. Le diamètre 

extérieur de la pointe (54) de la soupape est égal ou très légèrement supérieur au diamètre 

intérieur de la partie cylindrique (332) du passage en forme d’entonnoir.

Le réservoir (4) est placé contre la partie tubulaire (32) du corps de valve. Ce réservoir 

est constitué essentiellement d’une paroi rigide (41) et d’une membrane souple (42) fixée par 

son bord périphérique au bord périphérique (411) de la paroi rigide, par exemple par soudage. 

Le bord périphérique (411) est de préférence sensiblement plan. La paroi rigide a une forme 

sensiblement rectangulaire présentant deux bords latéraux (bords courts) et deux bords 

longitudinaux (bords longs). Ces bords peuvent être relevés par rapport au centre de la paroi 

en formant une paroi de fond (413) et une paroi périphérique (412) placée entre la paroi de 

fond et le bord périphérique (411). Dans ce cas, il se forme ainsi une cavité de faible 

profondeur sur la face dirigée vers la membrane souple. La face intérieure de la paroi 

périphérique (412) est de préférence inclinée par rapport à la paroi de fond (413) et la jonction 

entre la paroi de fond et le bord périphérique est arrondie pour éviter la formation d’angle. 

Dans l’exemple présenté ici, la paroi périphérique (412), au niveau du bord périphérique 

(411), fait un angle d’environ 45° par rapport à la paroi de fond (413). Pour simplifier la 

fabrication, les angles de la paroi rigide sont arrondis. La paroi rigide (41) est accolée à la 

partie tubulaire (32) du corps de valve de sorte que le réservoir s’étend verticalement. Le 

corps de valve avec sa partie tubulaire et la paroi rigide forment donc une pièce d’un seul 

tenant. Un canal de liaison (323) relie le réservoir à la chambre de transfert (31) dans laquelle 

il débouche en traversant la paroi de séparation (311).

En position d’utilisation, le réservoir (4) se trouve à l’intérieur du réservoir. La membrane 

souple (42) est soumise à la pression régnant dans le réservoir. Au moment du remplissage 

du réservoir, lorsque la valve est fermée, la pression régnant dans le réservoir est la même 

que celle à laquelle est soumis le produit situé dans le boîtier. Conformément à l’invention, on 

a prévu à l’intérieur du réservoir (4) un élément ressort (43) qui a pour fonction de forcer la 

membrane souple (42) à s’écarter de la partie rigide (41) afin que le produit contenu dans le 

boîtier entre dans le réservoir.
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Cet élément ressort (43) est constitué d’une plaque rectangulaire dimensionnée pour 

tenir dans le réservoir (4). La plaque est légèrement cintrée de sorte que ses bords latéraux 

(bords courts) (431 ) sont redressés d’un même côté par rapport à la partie centrale (432) de la 

plaque. Les arêtes extérieures latérales (433) sont inclinées de telle sorte qu’elles peuvent 

prendre appui sur les bords inclinés de la paroi périphérique (412) de la cavité. La plaque 

présente donc une face convexe destinée à être en contact avec la membrane souple (42) et 

une face concave destinée à être dirigée vers la cavité de la paroi rigide (41). Les dimensions 

de l’élément ressort sont choisies de telle sorte qu’en position de repos, il vienne prendre 

appui avec ses arêtes latérales (433) contre les bords latéraux inclinés de la cavité avec sa 

face convexe affleurant le bord périphérique (411) de la paroi rigide. La largeur de la plaque 

est légèrement inférieure à la largeur de la cavité de la paroi (41). L’élément ressort est 

suffisamment souple d’une part pour se déformer en direction de la paroi de fond (413) sous 

l’effet de la pression régnant dans le boîtier lorsque la valve est ouverte, même quand le 

générateur d’aérosol est presque vide, et d’autre part pour revenir dans sa position initiale dès 

que le passage (33) est ouvert et que la pression régnant à l’intérieur du réservoir est la 

même que celle régnant dans le boîtier (2).

À l’état monté, le ressort hélicoïdal (6) est placé dans la quatrième section (315) de la 

partie supérieure du corps de valve. Il prend appui contre la paroi de séparation (311). La 

partie centrale de la soupape (52) est placée dans la seconde section (313), avec sa pointe 

(54) passant à travers le ressort (6) et pénétrant dans la partie tronconique (331) de 

l’entonnoir du passage (33) situé entre la chambre de transfert (31) et le canal d’entrée (321), 

mais sans obstruer la partie cylindrique (332) de ce passage. Le ressort appuie sur la face 

inférieure de la partie inférieure (53) de la soupape. Il tend donc à repousser la soupape vers 

le haut. Le joint (9) est enfilé sur la partie supérieure de la soupape, et se trouve au niveau 

des orifices (511) qu’il bouche. Il est placé dans l’espace ménagé à cet effet dans la première 

section (312) de la chambre de transfert de la partie supérieure du corps de valve. La valve 

est fermée sur le sommet par la coupelle (8). Le réservoir est obtenu en fixant le bord 

périphérique de la membrane souple (42) sur le bord périphérique (411) de la paroi rigide (41) 

en interposant un élément ressort (43). La fixation peut se faire par tout moyen approprié, tel 

que soudure ou collage.

La valve est ainsi dans une position de repos. Le produit sous pression contenu dans le 

boîtier (2) remonte dans le tube plongeur (7) puis dans le canal d’entrée (321), il remplit la 

chambre de transfert (31) jusqu’au joint (9). Il pénètre également dans le réservoir (4) en 
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passant à travers le canal de liaison (323). Le produit ne peut pas sortir de la valve, car le joint 

(9) est en face des orifices (511 ) qui sont donc bouchés.

Lorsqu’une pression est exercée vers le bas sur la soupape, celle-ci se déplace à 

l’intérieur du corps de valve contre l’effet du ressort (6). Sa pointe (54) pénètre dans la partie 

cylindrique (332) du passage qui met en contact la chambre de transfert et le canal d’entrée : 

le passage est bouché, le produit ne peut plus passer du canal d’entrée (321) dans la 

chambre de transfert (31). Parallèlement, les orifices (511) de la soupape s’écartent du joint 

(9) ouvrant un passage au produit contenu dans la chambre de transfert (31) pour pénétrer 

dans le canal de sortie (51) de la soupape et sortir de la valve. Il se crée une différence de 

pression entre le réservoir (4) dont la membrane souple (42) est soumise à la pression interne 

du boîtier (entre 1 et 10 bars en général) et l’extrémité ouverte du canal de sortie qui est à 

pression ambiante. La membrane souple (42) transmet la pression à l’élément ressort (43) qui 

se déforme en direction de la cavité. Le produit contenu dans le réservoir est expulsé via le 

canal de liaison (323) dans la chambre de transfert et de là dans le canal de sortie.

Lorsque la pression exercée sur la soupape est supprimée, le ressort (6) repousse 

celle-ci (5) en position de repos. Les orifices (511) sont à nouveau alignés avec le joint (9) : le 

passage de sortie est fermé. La pointe (54) quitte la partie cylindrique (332) du passage situé 

entre le canal d’entrée (321) et la chambre de transfert (31) mettant ainsi ces deux parties en 

contact.

Pour éviter qu’un court-circuit ne se produise au moment de l’ouverture de la valve, la 

pointe (54) de la soupape est dimensionnée de telle sorte qu’elle obstrue le passage (33) 

avant que les orifices (511) de la soupape ne s’écartent du joint (9). De même au moment de 

la fermeture de la valve, la pointe ne quitte la partie cylindrique (332) du passage en le 

libérant qu’après que les orifices ont été rebouchés par le joint (9).

La quantité de produit expulsée à chaque utilisation dépend de l’importance de la 

déformation de l’élément ressort. Il est donc possible, conformément à l’invention, d’ajuster le 

volume de produit expulsé en modifiant la capacité de déformation de l’élément ressort. Pour 

cela, plusieurs possibilités existent : choisir un matériau plus ou moins déformable, choisir 

pour l’élément ressort une épaisseur plus ou moins importante, ou encore limiter la possibilité 

pour l’élément ressort de se déformer au-delà d’un certain point, bien que ses caractéristiques 

physiques le permettraient.
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Dans un premier mode de réalisation, la paroi de fond (413) de la cavité est plus ou 

moins éloignée du bord périphérique (411). Lors de l’expulsion du produit, la face concave de 

l’élément ressort se déforme et vient prendre appui contre la paroi rigide (41). On peut prévoir 

qu’il n’y ait pas de cavité et que la paroi rigide (41) soit plane, voire même bombée pour 

diminuer encore le volume. Dans ces deux cas, il est préférable de prévoir à proximité du bord 

latéral (411) de la paroi rigide deux rainures pour que les arêtes (433) de l’élément ressort 

puissent y prendre appui. Afin de faciliter l’expulsion du produit lorsque l’élément ressort est 

plaqué contre la paroi de fond, il est préférable de prévoir une gorge centrale (414) dans la 

paroi de fond (413). La gorge centrale s’étend d’une extrémité à l’autre de la paroi de fond et 

se prolonge au-delà du bord périphérique supérieur par le canal de liaison (323).

Afin qu’une même presse puisse être utilisée pour différents volumes de réservoir, on 

peut prévoir de placer un insert interchangeable dans un logement prévu à cet effet dans le 

noyau du moule réalisant la face de la paroi rigide dirigée vers la membrane. Cet insert 

permet en fonction de son épaisseur de plus ou moins déplacer la paroi de fond (413) par 

rapport au bord périphérique (411). Lors de la fabrication du réservoir (4), il suffira de choisir 

un insert conforme au volume souhaité. Le reste du moule demeure inchangé. On peut 

également prévoir que les inserts donnent des formes différentes à la face de la paroi rigide 

dirigée vers la membrane souple (face concave, face plane, face convexe, avec ou sans 

rainures pour les arêtes de l’élément ressort, etc.).

Une alternative à cette solution consiste à laisser la paroi de fond (413) dans une 

position relativement profonde pouvant convenir aux volumes les plus importants, et de la 

munir de butées (415) dont la hauteur définit une limite à la déformation de l’élément ressort. 

Ces butées peuvent prendre la forme de plots cylindriques. La pression régnant dans le 

réservoir avant la première utilisation étant assez élevée (jusqu’à 10 bars pour les flacons 

sous air comprimé), il est préférable de prévoir plusieurs butées pour éviter que l’élément 

ressort (43) ne se déforme au-delà du point souhaité dans les parties où il n’est pas retenu 

par une butée (413). Le sommet des butées se trouve au niveau qu’aurait eu la paroi de fond 

dans l’exemple précédent. Cette solution permet d’économiser de la matière. Dans l’exemple 

présenté ici, huit plots (411) sont répartis au fond de la cavité de la paroi rigide, en deux 

rangées de quatre.

Pour la fabrication, on peut prévoir des évidements dans le noyau destiné à former la 

paroi de fond (413) de la cavité, évidements dans lesquels sont insérées des tiges 

interchangeables plus ou moins longues en fonction de la hauteur souhaitée pour les plots. Le 
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même moule peut donc être utilisé pour différents volumes, simplement en interchangeant les 

tiges.

Une autre alternative consiste à prévoir dans la paroi rigide une cavité d’une profondeur 

adaptée aux volumes les plus importants et de prévoir sur la face concave de l’élément 

ressort (43) une ou plusieurs nervures (434) qui viennent buter contre la paroi de fond lorsque 

l’élément ressort est déformé. Plus la ou les nervures saillent de la face concave, moins 

l’élément ressort peut se déformer en direction de la paroi de fond. Ces nervures s’étendent 

de préférence d’un bord longitudinal (bord long) à l’autre. L’exemple présenté ici combine la 

solution des plots et de la nervure (434).

Pour le moulage, on utilise le même moule pour fabriquer toutes les pièces corps de 

valve / paroi rigide (41) et on ne modifie que le noyau du moule fabriquant l’élément ressort. 

Pour cela, on prévoit dans le moule servant à former la face concave de l’élément ressort un 

ou plusieurs évidements dans lesquels sont insérés des inserts interchangeables plus ou 

moins hauts en fonction de la hauteur souhaitée pour les nervures.

En prévoyant des butées (415, 434) ou un positionnement approprié de la paroi de fond 

(413), on évite une déformation excessive de l’élément ressort.

La membrane souple (42) est de préférence préformée avant sa fixation sur le bord 

périphérique (411) de la paroi rigide. Pour cela, on peut par exemple utiliser une ventouse qui 

déforme la membrane souple pour lui donner sensiblement la forme de la paroi convexe de 

l’élément ressort (43).

La valve doseuse de l’invention est particulièrement bien adaptée à des générateurs 

d’aérosol sous pression d’air ou d’azote comprimé. Cela signifie que la pression à l’intérieur 

du boîtier diminue au fur et à mesure que les doses sont prélevées. Lorsque le générateur est 

presque vide, la pression sous laquelle le produit est expulsé du réservoir peut être 

insuffisante pour former un aérosol de qualité et des gouttelettes peuvent se former. Pour 

éviter ce phénomène, on peut associer la valve de l’invention à un diffuseur (10) muni d’un 

régulateur de débit de type régulateur Schaller/Novospray. Ce régulateur, mis au point par la 

société Schaller "Air Spray Technology" et commercialisé durant quelque temps par la société 

Novospray SA, se compose d’un piston (101) pouvant se déplacer entre une position fermée 

(représentée à la figure 14) dans laquelle le produit ne peut pas sortir, et une position ouverte, 

dans laquelle le produit peut sortir. Un ressort (102) maintient le piston dans la position 
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fermée. Lorsque le produit est expulsé du réservoir (4), il passe à travers le canal de sortie 

(51) et pénètre dans une chambre de piston (103), passe par un passage (104) et se trouve 

sur la face avant du piston. Un joint torique (105) empêche le produit de passer du côté du 

ressort. La pression exercée par le produit sur la face avant du piston est sensiblement la 

même que celle régnant dans le boîtier (2). Tant que cette pression est supérieure à la force 

exercée par le ressort sur le piston, celui-ci recule, libérant l’accès à la sortie du diffuseur. 

Lorsque la pression régnant dans le réservoir (4) passe en dessous de la pression exercée 

par le ressort, celui-ci repousse le piston en position fermée et le produit ne peut plus sortir.

La membrane souple est réalisée de préférence dans un matériau souple, mais non 

ressort. Parmi les matériaux adaptés pour la valve doseuse de l’invention, on citera les 

laminés multicouches avec ou sans aluminium. Le corps de valve et la soupape sont réalisés 

par exemple dans un matériau thermoplastique. La valve doseuse de l’invention est 

particulièrement bien adaptée à un usage dans un générateur d’aérosol dont le gaz 

propulseur est de l’air ou de l’azote comprimé. Elle peut cependant être utilisée avec d’autre 

gaz, et notamment avec du gaz liquéfié.

Liste des références :

1 Valve doseuse

2 Boîtier

3 Corps de valve

31 Chambre de transfert

311 Paroi de séparation

312 1èr® section

313 2èm® section

314 3èm® section

315 4èm® section

32 Partie tubulaire

321 Canal d’entrée

322 Moyens de fixation du tube plongeur

323 Canal de liaison

33 Passage

331 Partie supérieure tronconique

332 Partie inférieure cylindrique

4 Réservoir

41 Paroi rigide
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412 Paroi périphérique

413 Paroi de fond

414 Gorge centrale

415 Plots de butée

42 Membrane souple

43 Élément ressort

431 Bords latéraux

432 Partie centrale

433 Arêtes latérales

434 Nervure horizontale

5 Soupape

51 Canal de sortie

511 Orifices

52 Partie centrale

53 Partie inférieure

54 Pointe

55 Embout

6 Ressort

7 Tube plongeur

8 Coupelle

9 Joint interne

10 Diffuseur

101 Piston

102 Ressort de piston

103 Chambre de piston

104 Passage

105 Joint torique



18

5

10

15

20

25

30

Revendications

1. Valve doseuse (1) destinée à fermer le boîtier d’un générateur d’aérosol, 

comprenant notamment

- un corps de valve (3) muni d’une chambre de transfert (31) dans laquelle est logée une 

soupape (5) pouvant se déplacer entre une position fermée dans laquelle, lorsque la valve 

est montée sur un boîtier, la chambre de transfert est en contact avec l’intérieur du boîtier, 

mais n’est pas en contact avec l’extérieur, et une position ouverte dans laquelle, lorsque la 

valve est montée sur un boîtier, la chambre de transfert est en contact avec l’extérieur, 

mais n’est pas en contact avec l’intérieur du boîtier, et

- un réservoir (4) en contact avec la chambre de transfert, constitué d’une paroi rigide (41) et 

d’une membrane souple (42), ladite paroi rigide présentant un bord périphérique (411) plan 

pour fixer la membrane souple et une paroi de fond (413) située à l’intérieur du bord 

périphérique, ledit réservoir étant placé sur la valve de telle sorte que, lorsque la valve est 

montée sur un boîtier, il est à l’intérieur du boîtier,

caractérisée en ce qu’un élément ressort (43) est placé à l’intérieur du réservoir, cet élément 

ressort étant conçu pour se déformer en direction de la paroi de fond (413) en permettant à la 

membrane souple (42) de se rapprocher de la paroi rigide lorsque la soupape est en position 

ouverte et pour reprendre sa forme initiale dès que la soupape retourne en position fermée, et 

en ce que l’élément ressort (43) est constitué d’une plaque cintrée présentant une face 

convexe dirigée vers la membrane souple (42) et une face concave dirigée vers la paroi rigide 

(41).

2. Valve doseuse selon la revendication 1, caractérisée en ce qu’une ou plusieurs 

butées (415, 434) sont formées sur la paroi de fond (413) de la paroi rigide (41) et/ou sur la 

face concave de l’élément ressort (43) pour limiter la déformation de l’élément ressort en 

direction de la paroi de fond (413).

3. Valve doseuse selon la revendication 2, caractérisée en ce que la paroi de fond 

(413) de la paroi rigide comprend au moins une rangée de plusieurs plots (415), de 

préférence deux rangées de quatre plots, lesquels plots constituent des butées pour limiter la 

déformation de l’élément ressort (43) en direction de la paroi de fond (413).
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4. Valve doseuse selon la revendication 2 ou 3, caractérisée en ce que la face 

concave de l’élément ressort (43) est munie d’au moins une nervure (434) s’étendant de 

préférence d’un bord à l’autre.

5. Valve doseuse selon l’une des revendications précédentes, caractérisée en ce 
qu’une gorge (414) est réalisée dans la paroi de fond (413) de la paroi rigide (41), laquelle 

gorge se poursuit par un canal de liaison (323) qui la met en contact avec la chambre de 

transfert (31).

6. Valve doseuse selon l’une des revendications précédentes, caractérisée en ce 
que la face de la paroi rigide (41) dirigée vers la membrane souple (42) est concave en 

formant une cavité avec une paroi périphérique (412) qui entoure la paroi de fond (413) et la 

relie au bord périphérique (411).

7. Valve doseuse selon la revendication 6, caractérisée en ce que l’élément ressort 

(43) comprend deux arêtes latérales (433) opposées, lesdites arêtes étant inclinées de telle 

sorte qu’en position de repos du ressort, elles reposent contre la paroi périphérique (412) de 

la cavité de la paroi rigide (41).

8. Valve doseuse selon l’une des revendications 1 à 5, caractérisée en ce que 
l’élément ressort (43) comprend deux arêtes latérales (433) opposées, et en ce que la partie 

de la face de la paroi rigide (41) dirigée vers la membrane souple (42) et située à l’intérieur de 

l’espace définit par le bord périphérique (411) est plane ou convexe, des évidements étant 

prévus dans la paroi rigide, dans l’espace situé à l’intérieur du bord périphérique, pour que les 

arêtes latérales (433) de l’élément ressort puissent prendre appui contre la paroi rigide.

9. Valve doseuse selon l’une des revendications précédentes, caractérisée en ce 
que le réservoir (4) est placé verticalement.

10. Valve doseuse selon la revendication précédente, caractérisée en ce que la 

paroi rigide (41) du réservoir est adossée au corps de valve (3).

11. Valve doseuse selon l’une des revendications précédentes, caractérisée en ce 
que le corps de valve (3) comprend une partie tubulaire (32) située en dessous et dans le 

prolongement de la chambre de transfert (31), partie tubulaire contre laquelle est adossée la 
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paroi rigide (41) du réservoir et dans laquelle est réalisé un canal d’entrée (321) mettant en 

contact le boîtier et la chambre de transfert (31).

12. Valve doseuse selon l’une des revendications précédentes, caractérisée en ce 
qu’elle est montée sur un boîtier contenant un produit à dispenser et un gaz propulseur, ledit 

gaz propulseur étant de préférence de l’air comprimé ou de l’azote comprimé.

13. Valve doseuse selon l’une des revendications précédentes, caractérisée en ce 
qu’elle est munie d’un diffuseur muni d’un régulateur de débit, lequel régulateur de débit 

comprend un piston mobile entre une position fermée dans laquelle il ne laisse pas passer le 

produit quand la valve est ouverture et une position ouverte qui laisse passer le produit 

lorsque la valve est ouverte, des moyens étant prévus pour faire passer le piston dans la 

position ouverte lorsque la pression du produit sortant de la valve atteint ou dépasse une 

valeur de consigne et pour faire retourner le piston dans la position fermée dès que la 

pression du produit sortant de la valve repasse en dessous de la valeur de consigne.

14. Procédé de fabrication d’une valve doseuse selon l’une des revendications 

précédentes, dans lequel il est prévu une étape pour le moulage de la paroi rigide (41) du 

réservoir dans un moule contenant au moins une première partie de moule conçue pour 

mouler la face de la paroi rigide (41) dirigée vers la membrane souple (42), caractérisé en ce 
qu’il est prévu également une étape pour le moulage de l’élément ressort (43) dans un moule 

contenant au moins une seconde partie de moule conçue pour mouler la face concave de 

l’élément ressort (43).

15. Procédé selon la revendication 14, caractérisé en ce que la première partie de 

moule, destinée à mouler la face de la paroi rigide dirigée vers la membrane souple, est 

munie d’un ou plusieurs évidements pour mouler une ou plusieurs butées (415) sur la paroi de 

fond (413), dans lesquels évidements peuvent prendre place des éléments amovibles d’un jeu 

d’éléments amovibles interchangeables de tailles différentes pour varier la hauteur de la ou 

les butées (415) par rapport à la paroi de fond (413) en fonction du choix des éléments 

amovibles.

16. Procédé selon la revendication 14 ou 15, caractérisé en ce que la deuxième 

partie de moule, destinée à mouler la face concave de l’élément ressort (43), est munie d’un 

ou plusieurs évidements pour mouler une ou plusieurs butées (434) sur la face concave de 

l’élément ressort (43), dans lesquels évidements peuvent prendre place des éléments 
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amovibles d’un jeu d’éléments amovibles interchangeables de tailles différentes pour varier la 

hauteur de la ou les butées (434) par rapport à la face concave de l’élément ressort en 

fonction du choix des éléments amovibles.

5 17. Procédé selon l’une des revendications 14 à 16, caractérisé en ce que la

première partie de moule, destinée à mouler la face de la paroi rigide dirigée vers la 

membrane souple, est munie d’un logement dans lequel peut prendre place une pièce d’un 

jeu de pièces interchangeables de hauteurs et de formes différentes pour réaliser la paroi de 

fond (413) selon des formes différentes et/ou avec des positions différentes par rapport au 

io bord périphérique (411) en fonction du choix de la pièce interchangeable.



1/5

Figure 1

7



2/5

Fig. 2 Fig. 3

Fig. 4 Fig. 5



3/5

434

431

Fig. 8
Fig. 13

433

511



4/5

Fig. 10

322

Fig. 12



5/5

Fig. 14

10



N° d'enregistrement national : FR1555221 N° de publication : FR3037048

RAPPORT DE RECHERCHE

articles L.612-14, L.612-53 à 69 du code de la propriété intellectuelle

OBJET DU RAPPORT DE RECHERCHE

L'I.N.P.I. annexe à chaque brevet un "RAPPORT DE RECHERCHE" citant les éléments 
de l'état de la technique qui peuvent être pris en considération pour apprécier la 
brevetabilité de l'invention, au sens des articles L. 611-11 (nouveauté) et L. 611-14 
(activité inventive) du code de la propriété intellectuelle. Ce rapport porte sur les 
revendications du brevet qui définissent l'objet de l'invention et délimitent l'étendue de la 
protection.
Après délivrance, ΙΊ.Ν.Ρ.Ι. peut, à la requête de toute personne intéressée, formuler un 
"AVIS DOCUMENTAIRE" sur la base des documents cités dans ce rapport de recherche 
et de tout autre document que le requérant souhaite voir prendre en considération.

CONDITIONS D'ETABLISSEMENT DU PRESENT RAPPORT DE RECHERCHE

[x] Le demandeur a présenté des observations en réponse au rapport de recherche 
préliminaire.

□ Le demandeur a maintenu les revendications.

[x] Le demandeur a modifié les revendications.

□ Le demandeur a modifié la description pour en éliminer les éléments qui n'étaient plus 
en concordance avec les nouvelles revendications.

□ Les tiers ont présenté des observations après publication du rapport de recherche 
préliminaire.

□ Un rapport de recherche préliminaire complémentaire a été établi.

DOCUMENTS CITES DANS LE PRESENT RAPPORT DE RECHERCHE

La répartition des documents entre les rubriques 1, 2 et 3 tient compte, le cas échéant, 
des revendications déposées en dernier lieu et/ou des observations présentées.

[x] Les documents énumérés à la rubrique 1 ci-après sont susceptibles d'être pris en 
considération pour apprécier la brevetabilité de l'invention.

□ Les documents énumérés à la rubrique 2 ci-après illustrent l'arrière-plan technologique 
général.

□ Les documents énumérés à la rubrique 3 ci-après ont été cités en cours de procédure, 
mais leur pertinence dépend de la validité des priorités revendiquées.

□ Aucun document n'a été cité en cours de procédure.
ÏT2



N° d'enregistrement national : FR1555221 N° de publication : FR3037048
Ï7 ÉLÉMENTSDÉ TÉCHNÎQUÉ SUSCEPTIBLES b'ÉfRÉ PRIS EN

|_________ CONSIDERATION POUR APPRECIER LA BREVETABILITE DE L'INVENTION________

IwO 2004/041340 A2 (NEKTAR THERAPEUTICS [US]; SCHULER CARLOS [US]; CLARK ANDREW 
|R [US]; WA) 21 mai 2004 (2004-05-21)

1er 0 109 361 A1 (WERDING WINFRIED J) 23 mai 1984 (1984-05-23)

|FR 2 687 643 A1 (OREAL [FR]) 27 août 1993 (1993-08-27)

|FR 1 362 475 A (EVOR SOC) 5 juin 1964 (1964-06-05)

[US 4 953 759 A (SCHMIDT WILLIAM J [US]) 4 septembre 1990 (1990-09-04)
I2 ELEMENTS ββ

TECHNOLOGIQUE GENERAL

Ινεαντ

3. ELEMENTS DE L'ETAT DE LA TECHNIQUE DONT LA PERTINENCE DEPEND 
[ DE LA VALIDITE DES PRIORITES

Ινεαντ

2/2


