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@ Conteneur du type « presser pour utiliser ».

Pour permettre une construction simplifiée d’'un conteneur
u type « presser pour utiliser » 10 du genre présentant une
indication des zones de pression 20 ol il faut presser les
parois du conteneur 13 pour éjecter un volume dosé 25 du
contenu 24 par une ouverture étranglée 17, l'invention prévoit
que le volume dosé est déterminé & Ia fois par la dimension de
Fouverture étranglée et par la rigidité des parois du conteneur.
Dans une forme préférée, une indication tactile 22 des zones
de pression est prévue dans des creux 21 aux endroits des
parois, en plastique, ol la rigidité des parois est supérieure-2
leur rigidité minimale d'ensembie, de sorte que sous la pres-
sion normale de fa main, les parois se déforment partiellement,
mais non suffisamment pour quelles se touchent & l'intérieur.
Linvention améliore la précision de dosage d'un conteneur
du type « presser pour utiliser ».
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1

CONTENEUR DU TYPE "PRESSER POUR UTILISER"

Cette invention se rapporte & un conteneur du type "presser
pour utiliser" du genre présentant une indication des zones de pression
ol il faut presser les parois du conteneur pour éjecter un volume dosé
d'un contenu quelconque par une ouverture étranglée.

De tels conteneurs du type "presser pour utiliser" sont couram-
ment fabriqués en matériau plastique et sont & utiliser pour contenir et
distribuer une large variété de produits liquides. On sait depuis long-
temps que la quantité de liquide distribuée par ces conteﬁeurs varie lar-
gement & chaque utilisation puisque, pour un conteneur donné, la quantité
distribuée va varier en fonction de l'endroit ol 1'on presse le conteneur
et en fonction de la pression appliquée. Alors que ceci peut étre large-
ment sans importance avec certains produits liquides, la possibilité »
d'avoir des dosages contr8lés avec ces bouteilles prend une importance
croissante lorsque le colit du liquide augmente et aussi lorsque l'effica-
cité du liquide dépend d'un dosage correct. Dans ce but on a proposé un
certain nombre de conteneurs présentant une indication de l'endroit ou il
faut presser le conteneur, ainsi qu'un dispositif pour assurer un dosage
contrGlé & chaque usage. Malheureusement ces dispositifs peuvent accroitre
considérablement les cofits de conditionnement et représentent une augmen-
tation inacceptable des coiits globaux du liquide conditionné. Par exemple
de tels conteneurs sont décrits dans les descriptions de brévet UK 512
815 et 1 168 181, Toutefois, ils dépendent d'un mécanisme de butée, pré-
vu & 1'intérieur du conteneur, pour limiter la déformation maximale des
parois du conteneur et déterminer ainsi le volume de liquide éjecté. Cette

derniére forme de construction est particuliérement incompatible avec la
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fabrication de conteneurs en plastique sous forme de moulage simple.

Nous avons maintenant trouvé que l'on peut considérablement sim-
plifier la construction du conteneur si le volume dosé est déterminé a la
fois par la dimension de l'ouverture étranglée et par la rigidité des pa-
rois du conteneur. -

On préfére en particulier que la rigidité des parois soit telle
que, sous pression normale de la main, les parois se déforment partielle-
ment mais non suffisamment pour se toucher & l'intérieur. On obtient plus
facilement la rigidité demandée lorsque les parois sont fabriquées en ma-
tériau plastique.

De préférence, les zones de pression sont disposées a des posi-
tions sur le conteneur ol la rigidité du conteneur est supérieure a la ri-
gidité minimale des parois du conteneur. - 7

Pour garantir que l'on presse bien & l'endroit ol la rigidité
de la paroi est celle nécessaire pour obtenir le contrdle désiré du volu-
me (en combinaison avec la dimension de l'ouverture), il est trés souhai-
table de prévoir une indication tactile des zones de pression ol il faut
appliquer la pression.

Dans le cas de conteneurs de forme générale réguliére, ces posi-
tions sont plus proches du bord que du centre de la paroi, c'est-a-dire
qu'elles sont excentrées. De préférence les zones de pression sont indi-
quées par une paire de surfaces enrelief. De préférence aussi elles don-
nent une sensation de contraste par rapport au corps de l'emballage, par
exemple sensation de rugueux par rapport a une sensation de lisse. Par
conséquent, si les parois du conteneur sont lisses, les surfaces en relief
peuvent &tre formées d'une série de nervures.

De préférence les surfaces enrelief sont disposées dans des par-
ties en creux des parois du conteneur et de fagon telle qu'elles restent,
de fagon générale, alignées avec les plans généraux des parois et ne dé-
bordent pas au-deld de ces plans.

Le conteneur de la présente invention convient au mieux pour do-
ser le volume distribué d'un liquide plus visqueux que l'eau. De tels li-
quides visqueux incluent des produits détergents liquides, en particulier
ceux qui sont couramment utilisés pour faire la vaisselle & la main.

On va maintenant décrire 1'invention au titre de la réalisation
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détaillée spécifique suivante et en se référant aux dessins joints sur
lesquels :

La figure 1 représente une bouteille confohme 4 la présente in-
vention, bouchon enlevé, en vue perspective.

La figure 2 représente une coupe selon la ligne II-II d'une bou-
teille du type représenté sur la flgure 1 mais chapeau en place et parois
pressées comme lorsque 1'on utilise la bouteille.

La bouteille 10, fabriquée en un matériau polymére moulable, par
exemple en polyoléfine, par exemple en polyéthyléne moulé par extrusion-
soufflage, a une forme générale plate et présente un goulot décalé 11 file-
té extérieurement en 12 pour recevoir un bouchon 15 qui comporte un file-
tage intérieur complementalre, un gicleur-distributeur 3 alésage étroit
17 et un couvercle complémentaire 19 & fixation par déformation élastique.

Une palre de zones de pression 20 sont Juxtaposees sur la grande
paroi 13 de chaque cdté de 1a bouteille, prés d'un bord ol 1a paroi de la
bouteille est moins souple qu'au centre. Chaque zone de pfession 20 vient
en saillie, a 1'intérieur d'une zone 21, en forme de pouce, qui va en for-
mant progressivement un creux dans la paroi du conteneur pour aboutir & 1a
zone de pression & son extrémité elolgnee lalssant la surface de contact
de la zone de pression, de fagon générale, alignée avec la surface de la
paroi du conteneur. Les zones de bression constituent donec des boutons
Juxtaposés i presser, excentrés dans un creux dans les grandes parois de
la bouteille.

La surface de contact de. la zone de pression présente des ner-
vures 22 pour donner une sensation de contraste avec la surface lisse de
la paroi du conteneur, ce qui rend plus facile de la trouver. .

Le bouchon étant en place, on peut distribuer un liquide, comme
un produit liquide détergent 24 ou autreliquide relativement visqueux, a
partir de la bouteille, renversée, 3 travers le gicleur, sous forme de
doses comparativement uniformes 25 en pressant temporalrement et normale-
ment avec la main les zones de contact Comne représenté sur la Tigure 2,
la valeur de la déformation des parois sous la pre551on normale de la main
n'améne pas les parcis 3 se toucher 3 1'intérieur,

Gn déerit ci-dessous une bouteille particuliére de la forme re—

présentée sur la figure 1 et 2 et présentant la rigidité de paroi néces-
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saire et 1la dimension d'ouverture nécessaire. Toutefois, & la lumiére du
présent exposé, il sera maintenant de la compétence ordinaire de 1'homme
de 1'art de faire varier les paramétres permettart d'obtenir le méme ef-
fet en service.

La bouteille en question est moulée par extrusion-soufflage en
polyéthyléne haute densité. Le diamétre de 1l'ouverture étranglée du gi-
cleur 17 est 1.5 mm. En se reportant aux désignations indiquées sur le

dessin, les principales dimensions sont les suivantes.

Dimension mm
a 7 83
b 31
¢ (min-max) : 30-36
d 133

Ltépaisseur de la grande paroi 13 est 1.15mm et celle de la pe-
tite paroi 14, & angle droit de la précédente, est O.7mm.

On a effectué des tests de contrSle en utilisant la bouteille
particuliére décrite ci-dessus d‘'une part et une bouteille conventionnel-
le, de forme générale cylindrique, du type souvent utilisé pour distri-
buer des liquides détergents pour faire la vaisselle a la main, d'autre
part. De telles bouteilles conventionnelles ne portent aucune indication
de 1'endroit ot il faut les presser mais, & 1l'usage, on les tient naturel-
lement et on les presse dans la région la plus déformable, de fagon géné-
rale 2 mi-chemin le long de la grande paroi. Dans les tests, les deux bou-
teilles étaient remplies d'un produit détergent liquide normal, plus vis-
queux que l'eau, et on a demandé 3 des personnes qui n'avaient pas été
formées 3 cela de distribuer une série de petites doses & partir de chaque
bouteille. L'analyse statistique des résultats a démontré que des doses
significativement plus uniformes étaient éjeétées de la bouteille parti-

culidre conforme & 1'invention que de la bouteille conventionnelle.
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REVENDICATIONS

1. Conteneur du type "presser pour utiliser" (10) présentant une in-
dication des zones de pression (20) ol il faut presser les parois (13, 14)
du conteneur pour éjecter un volume dosé d'un contenu quelconque par une
ouverture étranglée (17), caractérisé en ce que le volume dosé est détermi-
né & la fois par la dimension de ladite ouverture (17) et par la rigidité
desdites parois (13, 14).

2. Conteneur selon la revendication 1, caractérisé en outre en ce
que les zones de pression (20) sont situes 13 ol la rigidité des parois
(13) est telle que, sous la pression normale de la main, les parois se
déforment partiellement mais non suffisamment pour se toucher & 1l'intérieur.

3. Conteneur selon la revendication 2, caractérisé en outre en ce
que les parois (13, 14) sont en matériau plastique. . '

4. Conteneur selon 1l'une quelconque des revendications 1-3, caracté-
risé en outre en ce que les zones de pression (20) sont disposées en des
positions sur le conteneur ol la rigidité du conteneur. est supérieure 3 la
rigidité minimale des parois du conteneur.

5. Conteneur selon l'une quelconque des revendications précédentes,
caractérisé en outre en ce qu'il présente une indication tactile des zones
de pression (20).

6. Conteneur selon l'une quelconque des revendications précédentes,
caractérisé en outre en ce que les zones de pression (20) sont indiquées
par une paire de surfaces en relief. )

7. Conteneur selon l'une quelconque des revendications précédentes,
caractérisé en outre en ce que les zones de pression (20) sont disposées
dans des creux (21) prévus dans les parois (13) du conteneur.

8. Conteneur selon l'une quelconque des revendications précédentes,
caractérisé en outre en ce qu'il est constitué d'une bouteille de forme
générale plate dans laquelle les zones de pression (20) sont situées, ex~
centrées, dans les grandes parois respectives (13) de la bouteille.

9. Conteneur selon l'une quelconque des revendications précédentes,
caractérisé en ce qu'il est rempli d'un liquide plué visqueux que l'eau.

10. Conten:ur selon la revendication 9, caractérisé en ce que le 1i-

quide comprend une composition détergente.
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