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sa surface extérieure : * une premicre ligne de découpe (16), comprise dans un plan sensible-
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inférieure (20), et « deux lignes de découpe (22a, 22b) sensiblement selon I'axe X, partant de la
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TUBE POUR LE CONDITIONNEMENT D'UN PRODUIT FLUIDE, KIT COMPRENANT UN

TEL TUBE, UTILISATION ET PROCEDE D'UN TEL TUBE

Domaine technique
La présente invention concerne un tube souple, un kit le comprenant ainsi que
son utilisation pour le conditionnement d’un produit fluide. L’invention concerne

¢galement un procédé d’utilisation d’un tel tube souple.

Etat de la technique antérieure

De nombreux produits fluides sont aujourd’hui conditionnés au moyen de tubes
souples fabriqués en matiéres plastiques. Le produit fluide est alors récupéré de ces
tubes par application d’une pression sur leur enveloppe périphérique. C’est le cas
notamment de beaucoup de produits cosmétiques, pharmaceutiques, dermo-
pharmaceutiques mais aussi de certains produits alimentaires comme par exemple les
sauces, de certains produits utilisés dans le domaine du batiment comme les enduits ou
encore de produits utilisés dans le domaine des arts plastiques comme la peinture et la
gouache.

Ce conditionnement sous forme de tube est avantageux en ce qu’il permet de
limiter 1’exposition aux conditions ambiantes (température, humidité, oxygene, ...) du
produit contenu et donc d’en conserver les propriétés au cours du temps. En
particulier, ce type d’emballage peut permettre d’éviter, retarder ou limiter le séchage
et/ou la dégradation du produit conditionné. C’est le cas par exemple des enduits
utilisés dans le domaine du batiment. Il peut ¢également permettre de limiter
I’oxydation du produit stocké comme par exemple de certains composés contenus
dans les produits cosmétiques, pharmaceutiques et alimentaires.

Ce mode de conditionnement présente cependant 1’inconvénient de rendre
difficile voire impossible la récupération totale du produit conditionné. Pour les
fluides qui ne s’écoulent pas sous leur propre poids, une quantité non-négligeable de
produit reste en effet présente a la surface des parois internes du tube, la rendant
inaccessible et inutilisable par l'utilisateur. En particulier, les produits pateux, de
viscosité ¢levée, sont trés difficiles a extraire en totalit¢ de tels emballages. Cette
portion de produit résiduelle constitue alors un gachis et une perte pour le

consommateur final.
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Pour récupérer cette quantité résiduelle de produit, une solution consiste a ouvrir
le tube de fagon a avoir acces au produit restant. Cette solution présente cependant
I’inconvénient d’exposer le produit restant aux conditions ambiantes, obligeant alors
|’utilisateur a utiliser sans délai I’intégralité du produit restant dans le tube sans quoi
ses propriétés seront altérées.

Le document FR 2 838 713 décrit un tube souple comprenant, entre ses
extrémités, au moins une zone de fermeture intermédiaire permettant de définir au
moins deux compartiments isolés I’un de 'autre. Ces deux compartiments peuvent
étre séparés de maniére a obtenir, d'un c6té, un tube souple et, de I'autre c6té, un
compartiment de forme rectangulaire. Ce document ne divulgue cependant pas de
méthode permettant de récupérer la part résiduelle de produit restante dans le tube
souple. En particulier, ce document ne divulgue pas d’étape d’ouverture et de
fermeture du tube.

L’invention vise a remédier aux inconvénients cités ci-dessus.

En particulier, I’invention vise a proposer un tube pour le conditionnement d’un
produit fluide permettant d’améliorer le taux de récupération final du produit
conditionné.

Plus particuli¢rement, I'invention a pour objectif de fournir un tube pour le
conditionnement d’un produit fluide permettant d’améliorer le taux de récupération
final du produit conditionné tout en permettant de conserver ses propriétés au cours du

temps.

Description de I’invention

L’expression « consiste essenticllement en» suivie d’une ou plusicurs
caractéristiques, signifie que peuvent étre inclus dans le procéd¢ ou le matériau de
I’invention, outre les composants ou étapes explicitement énumérés, des composants
ou des étapes qui ne modifient pas significativement les propriétés et caractéristiques

de l'invention.

Le tube
L’invention concerne tout d’abord un tube souple d’axe central X et de
circonférence C, dont une premiére extrémité délimite un orifice de sortie et dont une

seconde extrémité, opposée a la premicre extrémité, est fermée selon une zone de
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fermeture d’extrémité obtenue par la fixation sur lui-méme d’un bord d’extrémité
dudit tube, ledit tube souple comprenant au moins sur sa surface extérieure :

- une premiére ligne de découpe, comprise dans un plan sensiblement
perpendiculaire a I’axe X, ladite premiére ligne de découpe étant a une distance non
nulle des deux extrémités et séparant le tube en une partie supérieure comprenant la
seconde extrémité et une partie inférieure comprenant la premicre extrémité, et

- deux lignes de découpe sensiblement selon ’axe X, partant de la premicre
ligne de découpe et situées sur la partie inférieure du tube, la distance d entre les deux
lignes de découpe ¢tant telle que d < C/3.

Par « tube souple », on entend au sens de I’invention un tube formé a partir d’un
matériau susceptible de se déformer sous I’action d’une force de pression au niveau de
son enveloppe périphérique et qui retrouve sensiblement sa forme initiale aprés
suppression de cette force de pression.

Cette force de pression peut par exemple consister en la force exercée par la
main de |’utilisateur sur le tube pour en extraire le produit contenu.

Le tube selon l'invention peut par exemple étre réalisé en un matériau
thermoplastique.

Le tube peut également étre réalis¢ en un matériau complexe constitué¢ de
plusieurs couches et comprenant au moins un matériau thermoplastique.

A titre d’exemple de matériaux thermoplastiques adaptés a la fabrication de
tubes selon l'invention, on peut notamment citer les polyoléfines comme le
polyéthyléne, haute et/ou basse densité ou encore le polypropyléne ; les copolymeres
polyoléfiniques comme par exemple les copolyméres d’éthyléne et de propyléne et
leurs mélanges.

Le tube selon I’invention peut notamment étre obtenu par moulage, extrusion ou
encore par laminage.

La surface extérieure du corps peut en outre étre recouverte, en tout ou partie,
d’un vernis destiné a en favoriser le décor.

L’orifice de sortie du tube peut étre délimité par une téte rapportée sur le corps
du tube, et, montée sur ce dernier, notamment par soudage ou collage. La téte est
obtenue de préférence par injection.

La zone de fermeture d’extrémité peut étre obtenue par collage ou soudure,

notamment a chaud ou aux ultra-sons.
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Avantageusement, la premicre extrémité du tube est équipée d’une capsule de
distribution comprenant un orifice pour la distribution du produit fluide contenu a
I’intérieur du tube, en communication, au moins sé€lective, avec ledit orifice de sortie,
et un ¢lément de fermeture pour obturer de maniére réversible ledit orifice de
distribution.

De maniére plus spécifique, la capsule de distribution peut comprendre un corps
monté fixement sur le tube, notamment par claquage ou par vissage, et délimitant ledit
orifice de distribution, ledit ¢lément de fermeture étant articulé sur ledit corps,
notamment via une charni¢re film ou une charni¢re a effet ressort. L’¢lément de
fermeture peut ¢galement étre vissé ou encliqueté sur le corps de la capsule.

De préférence, la circonférence C du tube est constante le long du tube.

Par « plan sensiblement perpendiculaire a I’axe X », on entend au sens de
I’invention un plan perpendiculaire a [’axe X ou un plan formant un angle o avec un
plan perpendiculaire a I’axe X avec a<10°.

On peut prévoir, sans sortir des limites de ’invention, que la premiére ligne de
découpe s’écarte du plan perpendiculaire a I’axe X afin de former notamment une
ligne courbe ou encore un zigzag, dés lors que ces déviations par rapport a un plan
perpendiculaire a I’axe X sont mineures et ne modifient pas I’aspect globalement plan
de la premiére ligne de découpe.

Par « ligne sensiblement selon 1’axe X », on entend au sens de I’invention une
ligne paralléle a ’axe X ou formant un angle 3 avec 1’axe X tel que <10°.

Les lignes de découpes sensiblement selon I’axe X permettent, aprés découpe, la
formation d’une languette de largeur d.

Lorsque les lignes de découpes sont selon ’axe X, alors la languette prend la
forme d’un rectangle.

Lorsque les lignes de découpes forment un angle B avec I'axe X, alors la
languette prend la forme d’un trapéze.

Préférentiellement, la longueur 1 des lignes de découpe selon I’axe X est telle
que | < L/2, encore plus préférentiellement telle que 1 < L/3, L désignant la longueur
du tube selon I’axe X.

Selon une premiére variante préférée, les deux lignes de découpe sensiblement

selon I’axe X ont la méme longueur.
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Selon une seconde variante, les deux lignes de découpe sensiblement selon 1’axe
X ont une longueur différente. C’est le cas, par exemple, lorsque la découpe réalisée a
I’¢tape 1) a ét¢ réalisée dans un plan incliné par rapport a un plan perpendiculaire a
I’axe X et que les entailles ont ¢été réalisées selon I’axe X, sans inclinaison.

De préférence, la distance d entre les deux lignes de découpe sensiblement selon
I’axe X est telle que d<C/3, plus préférentiellement telle que d<C/4.

Selon un mode de réalisation préféré, les lignes de découpe sensiblement selon
I’axe X sont sensiblement centrées par rapport a la seconde extrémité du tube.

Ce mode de réalisation préféré est avantageux en ce qu’il permet de faciliter la
mise en ceuvre par 'utilisateur du procédé décrit ci-aprés en permettant de refermer le
tube, aprés découpe, en positionnant les différentes parties sensiblement selon leur
position initiale.

Selon un premier mode de réalisation particulier, le tube selon I’invention
comprend en outre deux lignes de découpe supplémentaires sensiblement selon ’axe
X, ces deux lignes de découpe supplémentaires partant de la premiére ligne de
découpe et ¢tant situées sur la partie inférieure du tube. De préférence, ces deux lignes
de découpe supplémentaires selon 1’axe X sont sensiblement centrées par rapport a la
seconde extrémité du tube.

Ces deux lignes de découpes supplémentaires ont alors une longueur 1y et sont
¢loignées d’une distance do telle que do < C/3.

Ces deux lignes de découpe supplémentaires sont analogues aux deux lignes de
découpe sensiblement selon 1’axe X décrites précédemment et permettent, aprés
découpe, de former une seconde languette de largeur do. Ainsi, les caractéristiques
préférentielles décrites précédemment et relatives aux deux lignes de découpe
sensiblement selon 1’axe X constituent également des caractéristiques préférentielles
de ces deux lignes de découpe supplémentaires.

De préférence, selon ce mode de réalisation particulier, la distance do est
sensiblement égale a la distance d.

De préférence, selon ce mode de réalisation particulier, la longueur lp est
sensiblement égale a la longueur 1.

Préférentiellement, toujours selon ce mode de réalisation particulier, chacune
des lignes de découpe supplémentaires sensiblement selon 1’axe X est diamétralement

opposée a I'une des lignes de découpe décrites précédemment, par rapport a 1’axe X.
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Ce mode de réalisation permet de former deux languettes sur deux faces
opposées du tube.

Selon un second mode de réalisation particulier, le tube selon I’invention
comprend :

- plusicurs lignes de découpe dans des plans sensiblement perpendiculaires a
I’axe X, et

- au moins deux lignes de découpe sensiblement selon 1’axe X partant de
chacune des lignes de découpe dans des plans sensiblement perpendiculaires a [’axe X
et s’¢tendant vers la premiére extrémité du tube selon I’invention.

De préférence, les lignes de découpe selon 1’axe X sont sensiblement centrées
par rapport a la seconde extrémité du tube.

Le tube comprend alors des séquences successives de lignes de découpe
permettant de réduire progressivement sa hauteur selon 1’axe X, chaque séquence
¢tant constitué¢e d’une premiere ligne de découpe comprise dans un plan sensiblement
perpendiculaire a I’axe X et d’au moins deux lignes de découpe sensiblement selon
I’axe X et partant de cette premicre ligne de découpe.

Selon un premier mode de réalisation, les premiéres lignes de découpe dans un
plan sensiblement perpendiculaire a 1’axe X, les deux lignes de découpe sensiblement
selon 'axe X et éventuellement les deux lignes de découpe supplémentaires
sensiblement selon 1’axe X, sont imprimées sur le tube au moment de sa fabrication.
Les lignes de découpe font alors entiérement partie du décor extérieur du tube.

Selon un second mode de réalisation, les lignes de découpe sont tracées sur la
surface extérieure du tube apres la fabrication dudit tube. Notamment, selon ce second

mode de réalisation, les lignes de découpe sont tracées par I'utilisateur final du tube.

Le kit
L’invention concerne également un kit comprenant :
- un tube souple tel que décrit ci-dessus, et
- au moins un ¢lément additionnel choisi parmi: une étiquette adhésive
repositionnable et une spatule.
Par « ¢étiquette adhésive repositionnable », on entend au sens de I'invention une
Stiquette adhésive réalisée en un matériau souple, résistant a la traction et a la

déformation, de fagon a permettre plusieurs cycles de collage/repositionnement.
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L’¢tiquette adhésive repositionnable est par exemple réalisée en un matériau
textile enduit d’une couche de revétement thermoplastique et d’une couche d’adhésif
adapté.

L’¢tiquette adhésive repositionnable peut ¢galement consister en une
superposition de plusicurs couches en différents matériaux. Par exemple, au moins
I’une des couches peut étre métallique, notamment en aluminium.

De telles étiquettes adhésives repositionnables sont bien connues de I’homme du
métier et disponibles commercialement. Elles existent sous des formes imprimables de
sorte qu’on peut leur faire porter une impression personnalisée telle qu’une marque,
un symbole ou encore des instructions d’utilisations.

Selon une premiére variante, 1’¢tiquette adhésive repositionnable présente une
forme allongée. On parle alors de ruban ou encore de bande adhésive repositionnable.

De préférence, selon cette premicre variante, la largeur de 1’étiquette adhésive
est supérieure a la longueur | des lignes de découpes sensiblement selon 1’axe X.

Selon une seconde variante, 1’étiquette adhésive repositionnable est sous la
forme d’une pastille. Cette pastille peut étre de toute forme, notamment circulaire ou
carrée.

Par « spatule », on entend au sens de I’invention un ustensile susceptible d’étre
utilisé pour prélever une quantité de produit conditionné a I'intéricur du tube. Cette
spatule peut étre en tout matériau, notamment en un matériau plastique et peut étre de
toute forme, notamment allongée et éventuellement 1égérement creusée sur 1'une de
ses extrémites.

Selon un premier mode de réalisation, le tube souple selon I’invention et
I’¢1ément additionnel sont fournis de maniére séparée.

Selon un mode de réalisation préféré, avant utilisation, 1’élément additionnel est
coll¢ sur le tube souple.

Lorsque le kit selon I"invention comprend une ¢tiquette adhésive repositionnable
de forme allongée, notamment sous la forme d’une bande, celle-ci peut alors étre
collée a la surface extérieure du tube souple de différentes maniéres.

Selon une premicre variante, la bande adhésive repositionnable est collée sur le

tube souple selon I’axe X.
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Selon une seconde variante, la bande adhésive est collée suivant la circonférence
du tube souple. Autrement dit, la bande adhésive est collée & sur la surface extérieure
du tube selon une ligne comprise dans un plan sensiblement perpendiculaire a I’axe X.

Selon un mode de réalisation, le kit selon I’invention comprend une étiquette
adhésive repositionnable et une spatule.

Selon un mode de réalisation particulier, le kit selon I’invention comprend en
outre une notice. Cette notice peut par exemple reprendre, tout ou partie, des étapes du

procéd¢ d’utilisation décrit ci-aprés afin de guider 'utilisateur dans sa mise en ceuvre.

Utilisation

L’invention a également pour objet 1’utilisation d’un tube souple tel que défini
précédemment, pris seul ou sous la forme d’un kit tel que décrit ci-dessus, pour le
conditionnement d’un produit fluide.

Par « produit fluide », on entend au sens de I’invention un produit susceptible de
s’¢couler au travers de ’orifice de sortic d’un tube souple selon I’invention suite a
I’application d’une force de pression au niveau de I’enveloppe extérieure dudit tube
souple.

Le produit fluide conditionné est de préférence choisi parmi les fluides qui ne
s’¢coulent pas sous leur propre poids.

Le produit fluide est notamment choisi parmi : les produits cosmétiques, les
produits pharmaceutiques, les produits dermo-pharmaceutiques, les produits
alimentaires, les produits utilisés dans le domaine du batiment ou encore les produits
utilisés dans le domaine des arts plastiques.

De préférence, le produit fluide est choisi parmi les produits cosmétiques,
pharmaceutiques et dermo-pharmaceutiques.

Le produit fluide peut par exemple étre choisi parmi les produits cosmétiques
comme les produits capillaires, notamment de coiffage, de nettoyage, de soin, ou de
coloration ; les produits d’hygiéne corporelle, les produits de soin de la peau ou
encore les produits de protection de la peau, notamment contre les rayonnements
néfastes du soleil.

Selon un mode de réalisation particulier, le tube souple selon I’invention, pris
seul ou sous la forme d’un kit selon ’invention, est utilis¢ pour augmenter le taux de

récupération final du produit fluide.
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Par «taux de récupération final du produit fluide », on entend au sens de
I’invention le rapport entre la quantité totale de produit fluide extraite du tube selon
I’invention et la quantit¢ de produit fluide initialement introduite dans le tube. Ce taux
de récupération final du produit fluide peut étre exprimé en masse ou en volume.

De préférence, le taux de récupération final du produit fluide est supérieur ou
¢gal a 95% en masse, plus préférenticllement supéricur ou égal a 97% en masse,
encore plus préférentiellement supéricur ou égal & 99% en masse et avantageusement
supérieur ou égal a 99,9% en masse, les pourcentages étant exprimé€s par rapport a la

masse totale de produit fluide initialement introduit dans le tube.

Le procéde d’utilisation

L’invention concerne également un procédé d’utilisation d’un tube souple d’axe
central X et de circonférence C, dont une premiére extrémité délimite un orifice de
sortie et dont une seconde extrémité, opposée a la premiére extrémité, est fermée selon
une zone de fermeture d’extrémité obtenue par la fixation sur lui-méme d’un bord
d’extrémité dudit tube, le procédé comprenant au moins les étapes suivantes :

1) découper ledit tube souple selon une ligne comprise dans un plan
sensiblement perpendiculaire 4 I’axe X, de maniére a séparer ledit tube souple en une
partie supérieure comprenant la seconde extrémité et une partie inféricure comprenant
la premicre extrémité, ladite ligne étant & une distance non nulle des deux extrémités,
la découpe formant dans la partie supérieure une premicre extrémité ouverte, la
découpe formant dans la partie inférieure une seconde extrémité ouverte,

2) réaliser deux entailles sensiblement selon 1’axe X, sur la partie
inférieure du tube et a partir du bord issu de la découpe du tube réalisée en 1), les deux
entailles définissant une languette de largeur d avec d < C/3,

3) ¢tirer la languette vers I’extérieur et insérer le bord ouvert de la partie
inférieure du tube a I’intérieur de la partie supérieure du tube de maniére a emboiter la
partiec inféricure du tube dans la partie supéricure du tube, la languette venant
recouvrir la face externe de la partie supéricure du tube, la languette étant de
préférence sensiblement centrée par rapport a la seconde extrémité du tube, et

4) optionnellement, sceller le tube au moyen d’une étiquette adhésive

repositionnable.
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Avantageusement, 1’insertion du bord ouvert de la partie inférieure du tube est
réalisée jusqu’a ce que le bord ouvert de la partie supérieure du tube vienne en butée
sur le bord inférieur de la languette.

La languette facilite la fermeture du tube en facilitant I’insertion de la partie
inférieure dans la partie supérieure du tube. Elle permet d’emboiter les deux parties du
tube tout en formant une butée qui retient la partie supérieure.

Les découpes réalisées a 1’étape 1) et a 1’¢tape 3) peuvent étre réalisées au
moyen de tout ustensile permettant la découpe d’un tube souple selon I'invention. Ces
découpes peuvent notamment étre réalisées au moyen d’une paire de ciseau ou encore
d’un cutter.

De préférence, la circonférence C du tube est constante le long du tube.

Par « plan sensiblement perpendiculaire a I’axe X », on entend au sens de
I’invention un plan perpendiculaire a [’axe X ou un plan formant un angle o avec un
plan perpendiculaire a I’axe X avec a<10°.

Selon un mode de réalisation particulier, la ligne selon laquelle la découpe est
réalisée a I’¢tape 1) peut s’écarter du plan perpendiculaire & I’axe X afin de former
notamment une ligne courbe ou encore un zigzag, dés lors que ces déviations par
rapport a un plan perpendiculaire a 1’axe X sont mineures et ne modifient pas I’aspect
globalement plan de la ligne de découpe.

Par « entaille sensiblement selon I’axe X », on entend au sens de I’invention une
entaille réalisée selon une ligne paralléle a ’axe X ou selon une ligne formant formant
un angle P avec ’axe X tel que B<10°.

Préférentiellement, la longueur 1 des entailles est telle 1 < L/2, encore plus
préférentiellement telle que | < L/3, L désignant la longueur du tube selon ’axe X.

Selon une premiére variante préférée, les deux entailles ont la méme longueur.

Selon une seconde variante, les deux entailles ont une longueur différente. C’est
le cas, par exemple, lorsque la découpe réalisée a 1’étape 1) a été réalisée dans un plan
incliné par rapport & un plan perpendiculaire a ’axe X et que les entailles ont été
réalisées selon 1’axe X, sans inclinaison.

De préférence, la distance d entre les deux entailles selon 1’axe X est telle que

d<C/3, plus préférentiellement telle que d<C/4.
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Le tube obtenu a la fin du procédé¢ précédent doit étre hermétique et étanche de
manilre a permettre la conservation du produit contenu dans le tube.

L’homme du métier saura déterminer la nécessité de réaliser 1'étape 4)
précédente en déterminant si le tube obtenu a la fin de I’¢tape 3) est suffisamment
¢tanche et hermétique pour permettre la bonne conservation du produit conditionné.

Dans le cas ou tube obtenu a la fin de I’étape 3) est suffisamment étanche et
hermétique pour permettre la conservation du produit contenu, I’¢tape 4) n’est alors
pas nécessaire.

Dans le cas contraire, la pose d’une étiquette adhésive repositionnable permet de
solidariser la partie supérieure du tube et la partie inférieure du tube tout en permettant
d’isoler I’espace intérieur du tube de I’atmosphére extérieure.

Selon un premier mode de réalisation, I’étiquette adhésive repositionnable
présente une forme allongée. On parle alors d’un ruban ou encore d’une bande
adhésive repositionnable.

Selon une premicre variante de ce mode de réalisation, la bande adhésive
repositionnable est posée au niveau de la jonction entre la partie supérieure du tube et
la partie inférieure du tube.

Par « jonction entre la partie supérieure du tube et la partie inférieure du tube »,
on entend au sens de I'invention une bande de surface extérieure du tube comprenant
le bord de I’extrémité ouverte de la partie supérieure du tube et la zone de la partie
inférieure du tube émergeant de la partie supérieure.

De préférence, selon cette premicre variante, la bande adhésive repositionnable
est posée tout au long de la jonction entre la partie supérieure du tube et la partie
inférieure du tube.

Préférentiellement, toujours selon cette premicre variante, la largeur de la bande
adhésive repositionnable est supérieure a la longueur | des entailles sensiblement selon
I’axe X, de telle sorte que la bande adhésive repositionnable puisse recouvrir la
languette et la ligne de jonction entre la partie supéricure et la partie inférieure du
tube.

De préférence, selon cette premicre variante, la bande adhésive repositionnable
est placée de telle sorte que la languette se retrouve plaquée entre la face externe de la

partie supéricure du tube et la face adhésive de la bande adhésive repositionnable.
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Selon une seconde variante de ce mode de réalisation, la bande adhésive
repositionnable est placée selon I’axe X au niveau de la jonction entre la languette et
la partie supéricure du tube.

Selon un second mode de réalisation, 1’¢tiquette adhésive repositionnable a la
forme d’une pastille. Cette pastille peut notamment étre de forme circulaire ou encore
carrée.

Selon ce second mode de réalisation, la pastille adhésive repositionnable est
placée au niveau de la jonction entre la languette et la partie supérieure du tube.

Selon un mode de réalisation particulier, le procédé¢ selon I’invention comprend

aprés 1’¢tape 4) ’application d’au moins un cycle suivant :

a) le cas échéant, décoller I’ ¢tiquette adhésive,
b) séparer la partie inféricure du tube de la partie supérieure du tube,
1) découper la partie inférieure du tube selon une ligne comprise dans un

plan sensiblement perpendiculaire a 1’axe X, de mani¢re a séparer ladite partie
inférieure en une seconde partie inférieure comprenant la premiére extrémité du tube
et une partie intermédiaire comprenant le bord de I’extrémité ouverte de la partie
inférieure du tube, la découpe formant dans la seconde partie inférieure une extrémité
ouverte, ladite ligne étant a une distance non nulle des deux extrémités de la partie
inférieure,

2%) réaliser deux entailles sensiblement selon 1’axe X, sur la seconde partie
inférieure du tube et a partir du bord issu de la découpe de la partie inféricure réalisée
en 17), les deux entailles définissant une languette de largeur d” avec d” < C/3,

3%) ¢tirer la languette vers I’extérieur et insérer le bord ouvert de la seconde
partie inférieure du tube & I’'intérieur de la partie supéricure du tube de maniére a
emboiter la seconde partie inféricure du tube dans la partie supéricure du tube, la
languette venant recouvrir la face externe de la partie supérieure du tube, la languette
¢tant de préférence sensiblement centrée par rapport a la seconde extrémité du tube, et

4%) optionnellement, sceller le tube au moyen de 1’¢tiquette adhésive
repositionnable,

les ¢tapes a) et b) pouvant étre réalisées avant ou apres les Stapes 17) et/ou 2°).

La partie intermédiaire obtenue au cours du cycle précédent constitue alors un

déchet qui peut étre détruit ou recyclé.
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La longueur selon I’axe X de la seconde partie inférieure du tube obtenue par la
mise en ceuvre du cycle précédent est ainsi moindre par rapport a la longueur selon
I’axe X de la partie inférieur du tube qui a été découpée a I’étape 17).

La découpe réalisée a I’étape 1°) du cycle précédent, et les entailles réalisées a
I’étape 3’) de ce méme cycle sont analogues a celles réalisées aux étapes 1) et 3) du
procéd¢ décrit précédemment. Ainsi, les caractéristiques préférentielles décrites
précédemment et relatives a la découpe réalisée a 1’¢tape 1), respectivement aux
entailles réalisées a 1’étape 3), constituent également des caractéristiques
préférentielles de la découpe réalisée a 1'étape 1), respectivement aux entailles
réalisées a 1’¢tape 3°).

De la méme manicre, 1’¢tape 4°) du cycle précédent est analogue a I’étape 4) du
procéd¢ décrit précédemment. Ainsi, les caractéristiques préférentielles décrites
précédemment concernant [’étape 4) constituent également des caractéristiques
préférentielles de 1'étape 4°).

En fonction de la longueur du tube selon 1’axe X, le cycle précédent peut étre
appliqué une fois, deux fois ou encore plus de deux fois. Ainsi, le tube souple obtenu a
la fin du procédé selon I’invention peut subir une, deux, trois coupes transversales ou
plus en fonction de sa longueur.

A chaque répétition du cycle, la seconde partie inféricure du tube obtenue a la
fin d’un cycle constitue la partie inféricure du tube sur laquelle la découpe est réalisée
a I’¢tape 17) du cycle suivant. Plus particuliérement, en prenant n un entier positif, la
seconde partie inféricure du tube obtenue a la fin d’un ni¢me cycle constitue la partie
inférieure du tube découpée dans le cycle n+1.

Selon un mode de réalisation particulier, le procédé¢ selon I’invention comprend
entre les étapes 2) et 3) et/ou entre les ¢tapes 2°) et 3°) la réalisation de deux entailles
supplémentaires sensiblement selon I’axe X, ces deux entailles supplémentaires
partant ¢galement de la premicre ligne de découpe et étant situées sur la partie
inférieure du tube et/ou la seconde partie inférieure du tube.

Ces deux lignes de découpes ont une longueur Iy et sont éloignées d’une distance
do telle que do < C/3.

Ces deux entailles supplémentaires sont analogues aux deux entailles
sensiblement selon 1’axe X réalisées a I’étape 1) et/ou 1°). Ainsi, les caractéristiques

préférentielles décrites précédemment et relatives aux deux entailles réalisées a 1’étape
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2) et/ou 2’°) constituent ¢galement des caractéristiques préférentielles de ces deux
entailles supplémentaires.

De préférence, selon ce mode de réalisation particulier, la distance do est égale a
la distance d.

De préférence, selon ce mode de réalisation particulier, la longueur Iy est égale a
la longueur L.

Préférentiellement, selon ce mode de réalisation particulier, les deux languettes
sont diamétralement opposées par rapport & 1’axe central du tube paralléle a ’axe X.

Selon un mode de réalisation, le procédé selon I’invention comprend avant
I’¢tape 1) et/ou avant I’¢tape 17), une étape consistant a tracer sur le tube et/ou sur la
partie inférieure du tube, la ou les lignes de découpe.

Selon une premiére variante de ce mode de réalisation, la ou les lignes de
découpe sont imprimées sur le tube au moment de sa fabrication. Les lignes de
découpe font alors enti¢rement partie du décor extérieur du tube.

Selon un second mode de réalisation, les lignes de découpe sont tracées sur la
surface extérieure du tube apres la fabrication dudit tube. Notamment, selon ce second
mode de réalisation, les lignes de découpe peuvent étre tracées par ['utilisateur final
du tube.

Selon un mode de réalisation préféré, le procédé selon I'invention comprend
entre les étapes 1) et 3) et/ou entre les étapes 1°) et 37), une étape de récupération du
produit contenu dans le tube.

Selon une premiére variante, le produit contenu dans le tube est récupéré au
moyen d’une spatule. Cette premicre variante est particulicrement adaptée lorsque le
produit conditionné est choisi parmi les produits utilisés dans le domaine du batiment
et les produits utilisés dans le domaine des arts plastiques. Elle permet également,
dans le cas des produits pharmaceutiques ou cosmétiques, d’éviter la contamination du
produit par des micro-organismes.

Par « spatule », on entend au sens de I’invention un ustensile susceptible d’étre
utilis¢ pour prélever une quantité de produit fluide. Cette spatule peut étre réalisée en
tout matériau solide, notamment en un matériau plastique et peut étre de toute forme,
notamment allongée et ¢ventuellement 1¢gérement creusée sur ['une de ses extrémités.

Selon une seconde variante, le produit contenu dans le tube est récupéré par

I’utilisateur au doigt.
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Selon un mode de réalisation, le procédé selon 'invention comprend, aprés

I’¢tape 4) et/ou apres 1’étape 47), les Stapes suivantes :

1) le cas échéant, décoller 1’étiquette adhésive,

i1) séparer la partie inférieure ou la seconde partie inférieure de la partie
supérieure,

1i1) récupérer tout ou partie du produit contenu dans le tube souple,

v) insérer la partie inféricure ou la seconde partie inférieure dans la partie

supéricure du tube, la languette venant recouvrir la face externe de la partie
supérieure, ct

V) optionnellement, sceller le tube au moyen de I’étiquette adhésive.

La récupération du produit réalisée a I’¢tape iii) peut alors effectuer de la méme
maniére que celle décrite précédemment entre les étapes 1) et 3) et/ou les étapes 1°) et

3),

Le tube obtenu par la mise en ceuvre du procédé

L’invention concerne enfin un tube souple susceptible d’étre obtenu par la mise
en ceuvre du procéd¢ selon I’invention.

L’invention concerne ainsi plus particuli¢rement un tube souple d’axe central X
et de circonférence C, comprenant :

- une partie supérieure dont 'une des extrémités est fermée selon une zone
fermeture d’extrémité obtenue par la fixation sur lui-méme d’un bord d’extrémité
dudit tube et dont I’autre extrémité est ouverte selon la circonférence du tube,

- une partie inféricure dont I'une des extrémités délimite un orifice de sortie et
dont I’autre extrémité, ouverte selon la circonférence du tube, comprend au moins une
languette, découpée a partir du bord de 1’extrémité ouverte, de hauteur 1 et de largeur
d, et

- optionnellement, une étiquette adhésive repositionnable,

la portion de la partie inféricure du tube s’étendant de I’extrémité ouverte au
bord inféricur de la languette étant introduite a I'intérieur de la partie supérieure du
tube, la languette recouvrant la face externe de la partie supérieure du tube,

I’étiquette adhésive repositionnable, lorsqu’elle est présente, permettant de

solidariser la partie inférieure du tube et la partie supérieure du tube.
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L’¢tiquette adhésive repositionnable peut alors étre placée de manicre
quelconque pourvue qu’elle permette de maintenir le tube étanche et hermétique. Elle
peut notamment étre posée selon 1'une quelconque des variantes décrites
précédemment de maniére détaillée.

Selon un mode de réalisation particulier, le tube susceptible d’étre obtenu par la
mise en ceuvre du procédé selon I’invention comprend une languette supplémentaire
situc¢e sur I’extrémité ouverte de la partie inféricure dudit tube.

Cette languette supplémentaire a alors une hauteur lo et une largeur do.

De préférence, selon ce mode de réalisation particulier, la distance do est égale a
la distance d.

De préférence, selon ce mode de réalisation particulier, la longueur Iy est égale a
la longueur L.

Préférentiellement, selon ce mode de réalisation particulier, les deux languettes
sont diamétralement opposées par rapport & 1’axe central du tube paralléle a ’axe X.

Pour chacun des objets de I’invention, I’homme du métier adaptera la valeur des
distances 1, lo, d et do décrites tout au long de la description, d’une part en fonction de
la morphologie du tube (circonférence C et longueur L), et d’autre part en fonction des
propriétés du matériau dans lequel est form¢ le tube, notamment de sa rugosité, de sa
rigidité ou encore de son ¢&paisseur, de mani¢re a obtenir un tube étanche et
hermétique.

Les différents modes de réalisation, variantes, les préférences et les avantages
décrits ci-dessus pour chacun des objets de I’invention s’appliquent a tous les objets

de I'invention et peuvent étre pris séparément ou en combinaison.

Description des figures :

D’autres avantages et caractéristiques de ’invention apparaitront micux a la
lecture de la description d’un mode de réalisation préféré qui va suivre, en référence
aux dessins annexés, réalisés a titre d’exemples indicatifs et non limitatifs et sur
lesquels :

- la figure 1 est une vue de face d’un tube souple selon un premier mode de
réalisation de I’invention,

- les figures 2A-2F illustrent les étapes d’un procédé d’utilisation selon

I’invention du tube souple illustré a la figure 1,
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- la figure 3 est une vue de face d’un kit selon I’invention,

- la figure 4 est une vue de face d’un tube souple selon un second mode de
réalisation de I’invention, et

- la figure 5 est une vue de profil d’un tube souple au cours d’un procédé¢ selon
I’invention selon un mode de réalisation particulier.

Sur les différentes figures, la méme référence se rapporte a un méme objet. La
référence 10 désigne le tube dans sa globalité a toutes les étapes, bien que sa

composition ¢volue au cours de ces étapes.

La figure 1 illustre un tube souple (10) d’axe X et de circonférence C (non
représenté) constitué¢ d’une premicre extrémité (12) délimitant un orifice de sortie (13)
et d’une seconde extrémité (14), opposce a la premicre extrémité (12) et fermée selon
une zone de fermeture d’extrémité (15) obtenue par la fixation sur lui-méme d’un bord
d’extrémité dudit tube (10). Une capsule de distribution (11) est fixée a I’extrémité
(12) du tube (10) afin de permettre d’obstruer de manicre réversible 1’orifice de sortie
(13). Une premicre ligne de découpe (16) est tracée sur la surface extérieure du tube
(10) & environ 1/3 de la longueur L du tube (10) suivant ’axe X, en partant de la
seconde extrémité (14). Comprise dans un plan perpendiculaire a I'axe X, cette
premié¢re ligne de découpe (16) divise le tube (10) en une partic supéricure (18)
comprenant la seconde extrémité (14) du tube (10) et une partie inférieure (20)
comprenant la premic¢re extrémité (12) du tube (10). Deux lignes de découpe (22a,
22b) sont également dessinées a la surface extérieure du tube (10). Ces deux lignes
(22a, 22b) prennent leurs origines respectives au niveau de la ligne de découpe (16) et
¢voluent suivant I’axe X en direction de la premiére extrémité (12) du tube (10), la

distance entre les deux lignes de découpe (22a, 22b) étant environ égale a C/10.

Se reportant aux figures 2A a 2D, le tube souple (10) est tout d’abord découpé
selon la ligne (16) afin de séparer ledit tube (10) en une partie supéricure (18)
comprenant la seconde extrémité (14) et une partie inféricure (20) comprenant la
premi¢re extrémité (12). La découpe du tube (10) selon la ligne (16) conduit a la
formation dans la partie supérieure (18) d’une premicre extrémité (26) ouverte sur

I’ensemble de la circonférence du tube (10) ainsi qu’a la formation dans la partie
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inférieure (20) d’une seconde extrémité (28) ouverte ¢galement sur I’ensemble de la
circonférence du tube (10).

Deux entailles longitudinales de longueur | sont ensuite réalisées sur la partie
inférieure (20) en suivant les deux lignes de découpe (22a, 22b) formant ainsi une
languette (32) de largeur environ égale a C/10.

La languette (32) est ensuite étirée (figure 2B) vers 1’extérieur du tube (10) et la
partie inférieure (20) du tube (10) est alors insérée dans la partie supéricure (18). La
languette (32), centrée par rapport a la seconde extrémité (14) du tube (10), vient alors
recouvrir la face externe de la partie supérieure (18) (figure 2C) de maniére a bloquer
le mouvement de la partie supérieure (18) en direction de la premiére extrémité (12).
La partie supérieure (18) forme un capuchon qui referme la partie inférieure (20) du
tube.

Enfin, une bande adhésive repositionnable (24) est pos€e au niveau et tout au
long de la jonction entre la partie supérieure (18) et la partic émergente de la partie
inférieure (20) de maniére a sceller le tube (10), la languette (32) étant plaquée sur la
face externe de la partie supéricure (18) et maintenue par la bande adhésive (24). De
manire alternative, a la place de la bande adhésive, une pastille adhésive
repositionnable (non représentée) peut étre posée au niveau de la jonction entre la
partie supérieure (18) du tube (10) et la languette (32) de manicre a solidariser la
partie supéricure (18) et la partie inféricure (20), la languette (32) étant plaquée sur la

face externe de la partie supérieure (18) et maintenue par la pastille adhésive.

Se reportant a la figure 2E, lorsque 1’on veut prélever du produit dans 1'une des
deux parties (18,20) du tube, ou lorsque 1’on veut de nouveau réduire la longueur du
tube, la bande adhésive (24) est décollée de la surface du tube (10) avant de séparer
les parties inférieure (20) et supérieure (18).

Pour réduire la longueur du tube devenu trop long par rapport a son contenu
(figures 2E, 2F), la partie inférieure (20) du tube (10) est découpée selon une ligne
(34) comprise dans un plan perpendiculaire a I’axe X et située a la moitié de la hauteur
de la partie inférieure (20) afin de séparer ladite partie inférieure (20) en une seconde
partie inférieure (36) comprenant la premiére extrémité (12) et une partie
intermédiaire (38) comprenant I’extrémité ouverte (28). La découpe de la partie

inférieure (20) selon la ligne (34) conduit a la formation dans la seconde partie
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inféricure (36) d’une premicre extrémité (42) ouverte sur ’ensemble de la
circonférence du tube (10) ainsi qu’a la formation dans la partie intermédiaire (38)
d’une seconde extrémité (40) ouverte ¢galement sur I’ensemble de la circonférence du
tube (10). La partie intermédiaire (38) est vidée de son contenu avant d’étre jetée ou
recyclée.

Sur la figure 2F, deux entailles (44a, 44b) de longueur I’ sont ensuite découpées
dans la seconde partie inféricure (36) a partir du bord (42) et suivant 1’axe X, la
distance d’ entre les deux entailles (44a, 44b) étant environ ¢gale a C/10. Les deux
entailles (44a, 44b) forment ainsi une languette (46) de largeur d’ environ égale a
C/10.

La languette (46) est ensuite étirée vers 1’extérieur du tube (10) et la seconde
partie inféricure (36) peut alors étre insérée dans la partie supérieure (18), la languette
(46), centrée par rapport a la seconde extrémité (14) du tube (10), venant recouvrir la
face externe de la partie supéricure (18) de mani¢re a bloquer le mouvement de la
partie supérieure (18) en direction de la premicre extrémité (12), de facon similaire a
ce qui est représenté sur les figures 2B et 2C.

Enfin, la bande adhésive repositionnable (24) peut alors étre posée au niveau et
tout au long de la jonction entre la partie supérieure (18) et la partic émergente de la
seconde partie inféricure (36) de manicre a sceller le tube (10), la languette (32) ¢tant
plaquée entre la face externe de la partie supéricure (18) et la face adhésive de la

bande adhésive (24), de fagon similaire a ce qui est représenté sur la figure 2D.

La figure 3 illustre un kit selon un mode de réalisation préféré de I’invention. Se
référant a la figure 3, le kit (47) est constitu¢ d’un tube souple (10) tel que décrit a la
figure 1 sur lequel est collé, suivant I’axe X, une bande adhésive repositionnable (24)
et une spatule (52) légérement creuse a ’'une de ses extrémités. De fagon alternative,
la bande adhésive repositionnable (24) peut étre enroulée autour du tube, au-dessous

ou au-dessus de la ligne de découpe (16).

La figure 4 illustre un tube souple (10) d’axe X et de circonférence C selon un
mode de réalisation particulier de I'invention. Ce tube souple (10) différe de celui

représenté a la figure 1 en ce qu’il comprend en outre :
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- deux lignes de découpe (48, 51) comprises chacune dans un plan
perpendiculaire a I’axe X et situées respectivement environ a mi-hauteur et au % de la
hauteur du tube selon I’axe X par rapport a la seconde extrémité (14),

- deux lignes de découpe (49a, 49b) prenant leurs origines sur la ligne de

5 découpe (48) et évoluant suivant I’axe X en direction de la premiére extrémité (12) du
tube (10), la distance entre les deux lignes de découpe (49a, 49b) étant environ égale a
C/10, et

- deux lignes de découpe (50a, 50b) prenant leurs origines sur la ligne de

découpe (51) et évoluant suivant I’axe X en direction de la premiére extrémité (12) du
10 tube (10), la distance entre les deux lignes de découpe (50a, 50b) étant environ ¢gale a
C/10.

Ces séries de lignes de découpe (16, 22a, 22b), (48, 49a, 49b) et (51, 50a, 50b)
permettent de guider I'utilisateur dans la réduction progressive de la hauteur du tube
souple (10) en appliquant 3 fois le procéd¢ représenté sur les figures 2A a 2D :

15 1) Premier cycle : découpe selon les lignes (16, 22a, 22b),

2) Second cycle : découpe selon les lignes (48, 49a, 49b), et

3) Troisiéme cycle : découpe selon les lignes (51, 50a, 50b).

La figure 5 illustre un mode de réalisation particulier de ’invention dans lequel

20 une deuxiéme languette (32”) est formée sur la partie inférieure (20) du tube (10) en
réalisant deux entailles (30a’, 30b’) supplémentaires, selon 1’axe X, et en partant du

bord (28) issu de la découpe du tube (10). Les deux languettes (32, 32°) ont

sensiblement la méme largeur et sont diamétralement opposées.
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REVENDICATIONS

. Tube souple (10) d’axe central X et de circonférence C, dont une premiére

extrémité (12) délimite un orifice de sortie (13) et dont une seconde extrémité

(14), opposée a la premilre extrémité (12), est fermée selon une zone de

fermeture d’extrémité (15) obtenue par la fixation sur lui-méme d’un bord

d’extrémité dudit tube (10), ledit tube souple (10) comprenant au moins sur sa
surface extérieure :

- une premiére ligne de découpe (16), comprise dans un plan sensiblement
perpendiculaire a I’axe X, ladite premiére ligne de découpe (16) étant a une
distance non nulle des deux extrémités (12, 14) et séparant le tube (10) en
une partie supéricure (18) comprenant la seconde extrémité (14) et une
partie inférieure (20) comprenant la premiére extrémité (12), et

- deux lignes de découpe (22a, 22b) sensiblement selon 1’axe X, partant de la
premicre ligne de découpe (16) et situées sur la partie inférieure (20) du
tube (10), la distance d entre les deux lignes de découpe (22a, 22b) étant
telle que d < C/3.

. Kit comprenant :

- un tube souple (10) selon la revendication 1, et
- au moins un ¢lément additionnel choisi parmi: une étiquette adhésive

repositionnable (24) et une spatule (52).

. Kit selon la revendication 2, dans lequel I’élément additionnel (24, 52) est

collé sur le tube souple (10).

. Utilisation d’un tube souple (10) selon la revendication 1, pris seul ou sous la

forme d’un kit selon 1’'une des revendications 2 ou 3, pour le conditionnement

d’un produit fluide.

. Utilisation sclon la revendication 4 pour augmenter le taux de récupération

final du produit fluide.
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6. Procéd¢ d’utilisation d’un tube souple (10) d’axe central X et de circonférence

C, dont une premicre extrémité (12) dé¢limite un orifice de sortie (13) et dont
une seconde extrémité (14), opposée a la premicre extrémité (12), est fermée
selon une zone de fermeture d’extrémité (15) obtenue par la fixation sur lui-
méme d’un bord d’extrémité dudit tube (10), le procédé¢ comprenant au moins
les ¢tapes suivantes :

1) découper ledit tube souple (10) selon une ligne (16) comprise dans un
plan sensiblement perpendiculaire a ’axe X, de maniére a séparer ledit tube
souple (10) en une partie supérieure (18) comprenant la seconde extrémité (14)
et une partie inférieure (20) comprenant la premiére extrémité (12), ladite ligne
(16) étant a une distance non nulle des deux extrémités (12, 14), la découpe
formant dans la partie supérieure (18) une premicre extrémité (26) ouverte, la
découpe formant dans la partie inféricure (20) une seconde extrémité (28)
ouverte,

2) réaliser deux entailles (30a, 30b) sensiblement selon 1’axe X, sur la
partie inférieure (20) du tube (10) et a partir du bord (28) issu de la découpe du
tube (10) réalisée en 1), les deux entailles (30a, 30b) définissant une languette
(32) de largeur d avec d < /3,

3) étirer la languette (32) vers 'extérieur et insérer le bord ouvert (28) de
la partie inféricure (20) du tube (10) a 'intéricur de la partie supérieure (18) du
tube (10) de maniére a emboiter la partie inféricure (20) du tube (10) dans la
partie supérieure (18) du tube (10), la languette (32) venant recouvrir la face
externe de la partie supérieure (18) du tube (10), et

4) optionnellement, sceller le tube (10) au moyen d’une étiquette adhésive

repositionnable (24).

. Procéd¢ selon la revendication 6 comprenant apres 1’étape 4) ’application d’au

moins un cycle suivant :
a) le cas ¢chéant, décoller I’ ¢tiquette adhésive (24),
b) séparer la partie inféricure (20) du tube (10) de la partie supérieure (18)
du tube (10),
1) découper la partie inférieure (20) du tube (10) selon une ligne (34)

comprise dans un plan sensiblement perpendiculaire a 1’axe X, de maniére a
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séparer ladite partie inféricure (20) en une seconde partie inféricure (36)
comprenant la premicre extrémité (12) du tube (10) et une partie intermédiaire
(38) comprenant le bord de I’extrémité ouverte (28) de la partie inférieure (20)
du tube (10), la découpe formant dans la seconde partie inféricure (36) une
extrémité (42) ouverte, ladite ligne (34) étant a une distance non nulle des deux
extrémités (28, 13) de la partie inférieure (20),

2’) réaliser deux entailles (44a, 44b) sensiblement selon 'axe X, sur la
seconde partie inférieure (36) du tube (10) et & partir du bord (42) issu de la
découpe de la partie inféricure (20) réalisée en 1°), les deux entailles (44a, 44b)
définissant une languette (46) de largeur d’ avec d’ < C/3,

3’) étirer la languette (46) vers ’extérieur et insérer le bord ouvert de la
seconde partie inférieure (36) du tube (10) & I'intérieur de la partie supéricure
(18) du tube (10) de maniére & emboiter la seconde partie inférieure (36) du
tube (10) dans la partie supérieure (18) du tube (10), la languette (46) venant
recouvrir la face externe de la partie supérieure (18) du tube (10), et

4’) optionnellement, sceller le tube (10) au moyen de 1’étiquette adhésive

repositionnable (24).

Procédé selon 1'une des revendications 6 et 7, comprenant avant 1’étape 1)
et/ou avant 1’étape 1°), une étape consistant a tracer sur le tube (10) et/ou sur la
partie inférieure (20) du tube (10), la ou les lignes de découpe (16, 22a, 22b)
ou (34, 35a, 35b).

Procédé¢ selon 1’'une quelconque des revendications 6 a 8, comprenant entre les
¢tapes 1) et 3) et/ou entre les étapes 1) et 37) une étape de récupération du

produit contenu dans le tube (10).

Procédé selon I'une quelconque des revendications 6 & 9, comprenant aprés
I’étape 4) et/ou apres I’étape 4°) les etapes suivantes :

1) le cas échéant, décoller I’étiquette adhésive (24),

i1) séparer la partie inféricure (20) ou la seconde partie inférieure

(36) de la partie supérieure (18),
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récupérer tout ou partie du produit contenu dans le tube souple
(10),

insérer la partie inféricure (20) ou la seconde partie inférieure
(36) dans la partie supérieure du tube (18), la languette (32, 46)
venant recouvrir la face externe de la partie supéricure (18), et
optionellement, sceller le tube (10) au moyen de 1’étiquette

adhésive repositionnable (24).
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