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Description 

L'invention  concerne  un  tube  souple,  comprenant 
une  jupe  et  une  tête  toutes  deux  au  moins  en  partie 
en  matière  plastique,  pour  distribution  d'une  pâte 
avec  des  rayures. 

ETAT  DE  LA  TECHNIQUE 

Le  brevet  FR-A-1  277475  décrit  des  tubes  pour 
extrusion  de  substances  pâteuses  afin  d'obtenir  un 
cordon  comportant  des  rayures.  Il  décrit  en  particulier 
un  tube  dont  la  tête  est  en  une  seule  pièce  avec  le 
tube  creux  qui  constitue  le  passage  de  la  pâte  princi- 
pale  et  porte  des  ouvertures  de  passage  du  produit  à 
rayures. 

L'intérieur  de  la  tête  porte  des  rainures  de  gui- 
dage  allant  des  ouvertures  de  passage  du  produit  à 
rayures  jusqu'au  voisinage  de  l'orifice  de  sortie.  La 
matière  constituant  ce  tube  monobloc  n'est  pas  indi- 
quée. 

Par  ailleurs,  le  brevet  FR-B-2572366  (=  demande 
de  brevet  EP-A-0182725)  de  la  demanderesse  décrit 
un  tube  dont  la  tête  comprend  un  goulot,  qui  porte  un 
orifice  de  sortie  et  éventuellement  un  opercule,  et  en- 
dessous  de  ce  goulot  une  épaule  par  laquelle  la  tête 
est  raccordée  par  moulage  à  ia  jupe  du  tube,  la  tête 
comprenant  en  outre  une  jupe  intérieure  en  matière 
plastique  qui  est  monobloc  avec  la  tête,  étant  moulée 
dans  la  même  opération  de  moulage  par  injection  que 
cette  tête.  Cette  jupe  intérieure  porte  des  fentes  de 
passage  du  produit  à  rayures,  ainsi  que  des  couples 
de  nervures  longitudinales  s'étandant  depuis  ie  haut 
de  ces  fentes  de  passage  jusque  vers  le  haut  de  la 
surface  interne  du  goulot  et  guidant  le  produit  coloré 
pour  sa  sortie  sous  forme  de  rayure  du  produit  pâteux. 
Les  fentes  de  passage  du  produit  coloré  descendent 
jusqu'à  l'extrémité  inférieure  de  la  jupe  intérieure  lors- 
que  le  produit  pour  rayures  est  assez  visqueux. 

EXPOSE  DU  PROBLEME 

Avec  ces  tubes  conformes  à  ce  dernier  brevet, 
ayant  des  nervures  longitudinales  ne  bordant  que  sur 
2  mm  ie  haut  des  fentes  longitudinales  qui  s'étendent 
jusqu'au  bas  de  la  jupe  intérieure  et  s'étendant 
jusqu'au  droit  de  l'orifice  du  goulot,  l'expérience  a 
montré  qu'on  obtenait  sur  le  produit  pâteux  distribué 
des  rayures  de  contours  flous,  surtout  en  fin  de  distri- 
bution  de  ce  produit  pâteux.  De  plus,  au  début  du 
pressage  du  tube,  les  rayures  colorées  n'apparais- 
sent  nettement  sur  le  cordon  pâteux  que  tardivement, 
typiquement  1  0  à  20  mm  après  le  début  de  ce  cordon. 

En  outre,  et  cela  est  gênant,  l'expérience  a  mon- 
tré  qu'avec  ces  mêmes  tubes,  et  également  avec  des 
tubes  à  embout  à  rayures  rapporté,  la  jupe  intérieure 
peu  déformable  était  souvent  ressentie  par  l'utilisa- 
teur  comme  un  obstacle  à  la  fin  de  l'expulsion  du  pro- 

duit  pâteux. 
La  demanderesse  a  cherché  à  mettre  au  point  un 

tube  pour  distribution  d'une  pâte  avec  des  rayures 
ayant  une  jupe  intérieure  monobloc  avec  la  tête  du 

5  tube  et  donnant  à  la  fois,  avec  une  structure  favorable 
au  moulage  en  série,  une  qualité  de  rayures  amélio- 
rée  et  une  apparition  des  rayures  plus  proche  du 
début  de  cordon  pâteux.  De  façon  accessoire,  elle  a 
essayé  également  de  rendre  la  jupe  intérieure  défor- 

10  mable,  d'une  manière  compatible  avec  les  exigences 
précédentes  et  supprimant  la  gêne  ressentie  par  les 
utilisateurs  en  fin  de  pressage  des  tubes. 

15 
EXPOSE  DE  L'INVENTION 

L'invention  a  pour  objet,  comme  le  brevet  déjà 
cité  FR-B-2572366,  un  tube  pour  distribution  d'une 
pâte  avec  des  rayures  comprenant  une  jupe  et  une 
tête  toutes  deux  au  moins  en  partie  en  matières  plas- 

20  tique,  la  tête  comprenant  un  goulot,  ledit  goulot  por- 
tant  un  orifice  de  sortie,  ainsi  que  en-dessous  du 
goulot  une  épaule  comportant  une  surface  interne 
annulaire,  par  laquelle  la  tête  est  raccordée  par  mou- 
lage  à  la  jupe  du  tube,  ladite  tête  comprenant  en  outre 

25  une  jupe  intérieure  en  matière  plastique  qui  est  mono- 
bloc  avec  la  tête  et  porte  des  ouvertures  de  passage 
du  ou  des  produits)  à  rayures,  cette  jupe  et  l'intérieur 
du  goulot  formant  ensemble  le  conduit  de  sortie  du 
produit  pâteux  et  portant  des  couples  de  nervures 

30  intérieures  longitudinales  de  guidage  dudit  ou  desdits 
produits)  à  rayures  s'étendant  au  moins  depuis  le 
haut  du  goulot,  ladite  tête,  dont  l'orifice  de  sortie  est 
éventuellement  surmonté  d'un  opercule  déchirable, 
formant  un  ensemble  moulé  en  une  seule  opération 

35  sur  la  jupe  du  tube. 
Selon  l'invention,  les  trois  conditions  suivantes 

sont  simultanément  respectées  : 
a)  le  goulot  du  tube  est  à  double  jupe,  sa  jupe 
extérieure  et  sa  jupe  intérieure  partant  de  son 

40  sommet  et  formant  l'intérieur  du  goulot  et  donc 
tout  le  conduit  de  sortie  du  produit  pâteux,  ses 
deux  jupes  définissant  entre  elles  un  intervalle 
annulaire  borgne  du  côté  de  l'orifice  de  sortie 
dans  lequel  pénètre  le  ou  les  produits)  à  rayures: 

45  b)  ladite  surface  interne  annulaire  de  raccorde- 
ment  comprend  une  portion  inclinée  à  20  à  35° 
sur  le  plan  horizontal  et  lesdites  ouvertures  de 
passage  du  ou  des  produites)  à  rayures  sont 
situées  en  partie  au  moins  et  de  préférence  entiè- 

50  rement  au-dessus  du  prolongement  fictif  de  ladite 
portion  ; 
c)  la  jupe  intérieure  porte  des  nervures  intérieures 
longitudinales  freinant  le  produit  pâteux  principal, 
comprenant  des  nervures  allant  de  chaque 

55  ouverture  de  passage  jusqu'à  au  moins  le  tiers 
inférieur  de  la  portion  de  ladite  jupe  située  sous 
cette  ouverture. 
Dans  la  suite  de  la  description  et  par  convention, 
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la  direction  verticale  est  celle  de  l'axe  du  tube,  et  le 
terme  "longitudinal"  désigne  une  direction  voisine  de 
la  direction  axiale,  le  haut  du  tube  correspondant  à 
son  goulot  Le  plan  "horizontal"  est  tout  plan  perpen- 
diculaire  à  cet  axe  et  les  mots  "incliné"  ou  "peu  incliné"  s 
concernent  l'inclinaison  par  rapport  à  un  tel  plan  hori- 
zontal. 

Grâce  au  premier  moyen  (a),  il  y  a  un  intervalle 
annulaire  entre  le  haut  de  la  jupe  intérieure  et  la  jupe 
extérieure  ou  paroi  extérieure  du  goulot,  et  le  produit  10 
coloré  pénètre  dans  cet  intervalle  annulaire  de  sorte 
que,  selon  le  deuxième  moyen  (b),  les  ouvertures  de 
passage  du  ou  des  produits  colorés  peuvent  être 
remontées  dans  cet  intervalle,  au-dessus  du  prolon- 
gement  de  la  portion  peu  inclinée  (typiquement  à  20  15 
à  35°)  de  la  surface  interne  annulaire  de  raccorde- 
ment. 

En  complément,  et  de  façon  compatible  avec  le 
moulage,  il  a  été  trouvé  nécessaire  pour  la  bonne  défi- 
nition  des  rayures  de  munir  selon  (c)  la  jupe  intérieure  20 
de  nervures  intérieures  longitudinales  précédant  cha- 
que  ouverture,  le  râle  de  telles  nervures  étant  de  frei- 
ner  le  courant  pâteux  principal  en  le  creusant 
localement,  de  façon  que  son  impact  sur  les  courants 
de  produit(s)  à  rayures  sortant  des  ouvertures  de  pas-  25 
sage  soit  diminué. 

Globalement,  grâce  à  la  combinaison  des  trois 
moyens,  le  premier  de  ces  moyens  entraînant  par 
diminution  de  la  section  droite  du  conduit  de  sortie  un 
déplacement  plus  lent  du  produit  pâteux  dans  ce  30 
conduit,  on  a  constaté  lors  de  l'utilisation  comparative 
de  tubes  selon  l'invention  et  de  tubes  selon  FR-B- 
2572366  de  même  dimension  (25  ml  et  diamètre  de 
jupe  22  mm)  et  remplis  des  mêmes  produits  : 

—  une  forte  diminution  de  la  longueur  de  cordon  35 
pâteux  non  rayé  avec  les  tubes  de  l'invention  (par 
exemple  5  à  6  mm  au  lieu  de  15  à  20  mm), 
—  et  une  bonne  définition  des  rayures  colorées 
avec  ces  mêmes  tubes. 
On  peut  remarquer  que  grâce  à  la  position  de  la  40 

jupe  intérieure,  l'espace  annulaire  compris  entre  cette 
jupe  intérieure  d'une  part  et  l'épaule  et  la  jupe  du  tube 
d'autre  part  est  plus  large  que  dans  ie  cas  où  la  jupe 
intérieure  prolonge  le  goulot  du  tube  (FR  2572366). 
Ceci  facilite  le  remplissage  du  produit  coloré,  et  ce  45 
produit  pénètre  plus  ou  moins,  selon  sa  viscosité, 
dans  l'intervalle  annulaire  déjà  cité  qui  prolonge  cet 
espace  annulaire. 

On  obtient  ainsi  une  petite  réserve  de  produit 
coloré  au  niveau  et  au-delà  des  ouvertures  de  pas-  50 
sage,  ce  qui  est  favorable  à  la  régularité  du  passage 
de  produit  coloré  par  ces  ouvertures  et  aussi,  comme 
on  l'a  constaté,  à  la  stabilité  de  l'arôme  des  cordons 
pâteux. 

De  façon  à  faciliter  la  progression  du  produit  55 
coloré  vers  les  ouvertures  de  passage,  il  est  très  sou- 
haitable  que  la  surface  interne  annulaire  de  raccorde- 
ment  comporte,  entre  sa  portion  peu  inclinée  et  la 

surface  interne  de  la  jupe  extérieure  qui  forme  l'exté- 
rieur  du  goulot,  une  portion  de  surface  inclinée  for- 
mant  chanfrein,  de  préférence  à  50  à  70°  par  rapport 
au  plan  horizontal  et  sensiblement  tronconique.  Un  tel 
chanfrein  augmente  le  diamètre  d'entrée  de  l'inter- 
valle  annulaire,  cette  augmentation  entraînant  un 
accroissement  de  la  section  droite  annulaire  de  pas- 
sage  du  produit  coloré  vers  la  ou  les  ouvertures  de 
passage  atteignant  typiquement  80  à  120%.  De  plus, 
ce  chanfrein  incliné  crée,  lors  de  la  pressée  du  tube, 
un  courant  de  produit  coloré  suivant  sa  surface  et 
orientant  ce  produit  coloré  vers  le  haut,  ce  qui  permet 
d'alimenter  des  ouvertures  de  passage  situées  un 
peu  plus  haut  qu'en  l'absence  de  chanfrein.  Le  som- 
met  de  ces  ouvertures  doit  alors  de  préférence  être  à 
l'intersection  du  prolongement  fictif  de  cette  surface 
inclinée  formant  chanfrein  et  de  la  jupe  intérieure  ou 
au-dessous  de  cette  intersection.  La  présence  de  ce 
chanfrein  circulaire  facilite  le  démoulage. 

De  préférence,  pour  avoir  un  pressage  sans  dif- 
ficulté  et  un  vidage  au  mieux  du  tube,  la  jupe  inté- 
rieure  comporte  depuis  chaque  ouverture  de  passage 
jusqu'à  son  extrémité  inférieure  une  zone  longitudi- 
nale  amincie  permettant  son  aplatissement.  Les  ner- 
vures  de  freinage  comprennent  alors  typiquement 
des  couples  de  nervures  qui  encadrent  les  ouvertures 
de  passage  puis  les  zones  longitudinales  amincies 
correspondantes.  Les  zones  longitudinales  amincies 
sont  de  préférence  amincies  ou  creusées  sur  la  face 
externe  de  la  jupe  intérieure,  ce  qui  est  favorable  au 
démoulage  et  facilite  l'accès  du  ou  des  produits  pour 
rayures  à  chacune  des  ouvertures  de  passage  corres- 
pondantes. 

L'outillage  de  moulage  par  injection  de  l'intérieur 
du  tube  selon  l'invention  comprend  typiquement  un 
outil  central  délimitant  l'intérieur  de  la  jupe  intérieure 
et  un  outil  annulaire  périphérique  délimitant  l'extérieur 
de  la  jupe  intérieure,  ces  deux  outils  définissant  par 
contacts  mutuels  les  ouvertures  de  passage,  et 
comportant  entre  eux  en-dessous  de  chacune  de  ces 
zones  de  contact  un  interstice  longitudinal  dont 
l'épaisseur  est  nettement  plus  faible  que  celle  des 
interstices  sectoriels  correspondant  au  moulage  des 
autres  zones  ou  corps  de  la  jupe  intérieure.  De  façon 
à  favoriser  le  démoulage,  cet  interstice  longitudinal 
est  d'épaisseur  croissante  vers  le  bas,  tandis  que  les 
interstices  sectoriels  correspondant  au  moulage  du 
corps  de  la  jupe  intérieure  ont  une  épaisseur  qui  varie 
en  sens  contraire. 

La  jupe  intérieure  du  tube  de  l'invention  se  distin- 
gue  ainsi  en  ce  que,  de  préférence,  l'épaisseur  de 
chaque  zone  longitudinale  amincie  augmente  en 
allant  de  l'ouverture  de  passage  correspondante  à 
l'extrémité  inférieure  de  la  jupe  intérieure,  tandis  que 
l'épaisseur  dudit  corps  de  la  jupe  intérieure  diminue 
en  allant  de  ladite  ouverture  à  ladite  extrémité.  Et  de 
façon  typique,  en  coupe  axiale,  l'angle  entre  les  deux 
faces  du  corps  de  la  jupe  intérieure  et  l'angle  entre  les 
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aeux  Taces  aes  zones  longitudinales  amincies  sont 
alors  l'un  et  l'autre  compris  entre  0°15'  et  1°. 

De  façon  typique  également,  l'épaisseur  de  cha- 
que  zone  longitudinale  amincie  de  la  jupe  intérieure 
est  comprise  entre  0,15  et  0,35  mm  dans  sa  moitié  5 
supérieure  proche  de  l'ouverture  correspondante  et 
entre  0,25  et  0,45  mm  dans  sa  moitié  inférieure.  Sur- 
tout  dans  leur  partie  haute,  chacune  de  ces  zones  lon- 
gitudinales  formant  le  fond  d'une  rainure  bordée  par 
les  nervures  de  freinage  correspondantes  a,  à  tout  10 
niveau  perpendiculaire  à  l'axe  du  tube,  une  épaisseur 
beaucoup  plus  faible  que  l'épaisseur  du  corps  de  la 
jupe  intérieure  au  même  niveau.  En  pratique  et  de 
préférence  pour  l'économie  de  matière  et  de  volume, 
à  un  niveau  donné  de  la  jupe  intérieure,  l'épaisseur  de  15 
ce  corps  est  comprise  entre  2  et  4  fois  l'épaisseur  des 
zones  amincies  que  dans  la  cas  de  la  moitié  supé- 
rieure  de  ces  zones,  et  entre  1  ,  2  et  3  fois  l'épaisseur 
des  zones  amincies  dans  le  cas  de  leur  moitié  infé- 
rieure.  Ces  dispositions  compatibles  avec  un  mou-  20 
lage  en  série  industrielle  sont  favorables  aussi  bien  à 
l'aplatissement  de  la  jupe  intérieure  en  fin  d'utilisation 
du  tube  que  à  l'obtention  d'une  bonne  qualité  de  rayu- 
res. 

On  a  constaté  en  outre  avec  surprise  que,  alors  25 
que  avec  de  telles  zones  longitudinales  amincies  non 
bordées  de  nervures,  on  obtenait  des  rayures  colo- 
rées  de  qualité  variable  en  cours  d'utilisation,  il  suffi- 
sait  de  nervures  de  freinage  de  hauteur  réduite  0,2  à 
0,3  mm  pour  obtenir  une  bonne  qualité  de  rayures  30 
dans  le  cas  d'un  produit  pâteux  principal  plutôt  vis- 
queux.  La  hauteurréduite  de  ces  nervures  de  freinage 
ou  nervures  inférieures  facilite  le  démoulage. 

Dans  les  cas  où  ces  nervures  longitudinales  de 
freinage  sont  réparties  en  couples  encadrant  chaque  35 
ouverture  de  passage  et  chaque  zone  longitudinale 
sous-jacente,  amincies  ou  pas,  les  nervures  de  frei- 
nage  ont  ainsi  typiquement  une  hauteur  plus  faible 
que  la  hauteur  des  nervures  de  guidage  et  comprise 
sntre  0,2  et  0,7  mm,  ladite  hauteur  des  nervures  de  40 
guidage  étant  elle-même  comprise  entre  0,4  et  1  mm. 

A  ce  sujet,  on  peut  remarquer  que  les  nervures 
supérieures  ou  nervures  de  guidage  du  ou  des  pro- 
juit(s)  pour  rayures  ont  aussi  un  rôle  de  freinage  du 
sroduit  pâteux  principal,  et  que  les  hauteurs  minima-  45 
es  de  chacun  des  deux  types  de  nervures,  inférieures 
it  supérieures,  pour  obtenir  une  bonne  qualité  de 
ayures  doivent  être  augmentées  lorsque  le  produit 
)âteux  principal  est  moins  visqueux.  Les  nervures  de 
reinage  peuvent  comprendre  aussi  des  bossages  50 
ongitudinaux  de  freinage  supplémentaire  du  produit 
)âteux  principal,  situés  entre  les  couples  de  nervures 
ie  freinage  encadrant  les  ouvertures  de  passage  ou 
>ien  entre  les  nervures  de  guidage.  De  préférence, 
:haque  nervure  de  guidage  se  prolonge  jusqu'à  l'on'-  55 
ice  de  sortie  du  tube,  le  bord  libre  de  cette  nervure 
itant  alors  dans  le  prolongement  de  la  surface  intér- 
ieure  de  cet  orifice. 

De  façon  particulièrement  simple  et  avantageuse 
pour  la  fabrication  des  outils  de  moulage  et  le  démou- 
lage,  les  nervures  de  freinage  et  la  nervure  de  gui- 
dage  bordant  chaque  ouverture  de  passage  d'un 
même  côté  forment  une  nervure  longitudinale  conti- 
nue  de  hauteur  croissant  du  bas  vers  le  haut 

On  a  constaté  que,  pour  une  dimension  d'orifice 
de  sortie  donnée,  il  est  préférable  que  le  haut  de  la 
jupe  intérieure,  jupe  formant  le  conduit  de  sortie  du 
produit  pâteux,  se  raccorde  à  la  surface  intérieure  de 
l'orifice  de  sortie  par  une  surface  convergente,  la  sec- 
tion  droite  de  cet  orifice  étant  égale  typiquement  à  0,6 
à  0,85  fois  la  surface  d'ouverture  inférieure  de  la  jupe 
intérieure.  La  hauteur  de  l'orifice  de  sortie  étantfaible, 
typiquement  1  ,5  à  3  mm,  son  rétrécissement  ne  cause 
pas  un  freinage  important,  et  un  conduit  de  sortie  plus 
large  que  cet  orifice  est  alors  préférable,  comme  on 
l'a  constaté,  à  un  conduit  de  sortie  plus  étroit  avec  sur- 
face  de  raccordement  à  l'orifice  divergente.  En  outre, 
pour  faciliter  le  démoulage,  la  jupe  intérieure  a  un  dia- 
mètre  intérieur  qui,  progressivement,  diminue  un  peu 
en  allant  du  bas  vers  le  haut. 

Comme  on  l'a  déjà  signalé,  le  parfum  du  produit 
pâteux  est  assez  bien  conservé  par  suite  de  la  pré- 
sence  d'une  réserve  de  produit  pour  rayures  dans 
l'intervalle  annulaire.  La  préservation  des  arômes 
peut  être  toutefois  améliorée  en  garnissant  l'envers 
de  l'épaule  du  tube  d'une  rondelle  annulaire  métallo- 
plastique  ou  en  complexe  plastique  fixée  parle  mou- 
lage,  cette  rondelle  comprenant  au  moins  des 
couches  externes  de  polyéthylène,  ou  éventuelle- 
ment  de  polypropylène,  et  une  couche  intermédiaire 
en  aluminium  ou  en  matière  plastique  barrière. 

Par  ailleurs,  pour  distribuer  une  pâte  avec  des 
rayures  de  couleurs  ou  de  natures  différentes,  le  tube 
de  l'invention  comporte  des  cloisons  séparant  en  sec- 
teurs,  qui  contiennent  chacun  une  ouverture  de  pas- 
sage,  l'intervalle  compris  entre  sa  jupe  intérieure  et 
son  épaule.  Ces  cloisons  et  ces  ouvertures  de  pas- 
sage  sont  typiquement  en  même  nombre  compris 
sntre  2  et  6. 

EXEMPLES 

Les  exemples  et  les  dessins  permettront  de 
îompléter  la  description  du  tube  de  l'invention. 

La  figure  1  représente  le  haut  d'un  tube  selon 
l'invention,  en  coupe  axiale. 
Les  figures  2  et  4  représentent  des  coupes  A-A, 
C-C  et  B-B  perpendiculaires  à  l'axe  de  la  tête  de 
ce  tube. 
La  tête  1  du  tube  de  la  figure  1  comprend  une 

jpaule  2  dont  l'extrémité  inférieure  est  raccordée  par 
noulage  selon  la  jonction  3  à  la  jupe  4  du  tube  du  dia- 
nètre  extérieur  22  mm.  La  tête  1  comprend  une  partie 
iommitale  5  portant  en  son  centre  l'orifice  de  sortie  6 
ie  diamètre  intérieur  7,5  mm  et,  se  raccordant  à  ce 
sommet  5,  une  jupe  extérieure  16  formant  l'extérieur 
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fileté  du  goulot  7  et  se  raccordant  à  l'épaule  2  et  une 
jupe  intérieure  8  de  hauteur  18  mm  formant  l'intérieur 
du  goulot  7  et  constituant  à  elle  seule  tout  le  conduit 
de  sortie  8  du  produit  pâteux.  La  surface  intérieure  de 
la  jupe  extérieure  16  a  un  diamètre  de  12  mm,  et  le  5 
haut  de  la  jupe  intérieure  8  de  diamètre  extérieur  de 
1  0  mm  est  séparé  de  la  jupe  extérieure  1  6  par  l'inter- 
valle  annulaire  9  de  largeur  0,9  à  1  mm.  La  surface 
interne  annulaire  de  l'épaule  2  comporte,  entre  sa  por- 
tion  1  0  inclinée  à  30°  et  la  surface  interne  1  1  de  la  jupe  10 
extérieure  16,  un  chanfrein  tronconique  12  incliné  à 
60°  doublant  la  surface  annulaire  de  passage  du  pro- 
duit  coloré  vers  les  ouvertures  de  passage  dans  le 
conduit  de  sortie  telles  que  13  et  14. 

La  jupe  intérieure  8  porte  cinq  ouvertures  de  pas-  15 
sage  régulièrement  réparties  sur  son  pourtour,  trois 
d'entre  elles  13,  14,  15,  apparaissant  sur  les  figures 
1  à  4,  chacune  14  étant  de  contour  sensiblement  rec- 
tangulaire  0,8  *  1,1  mm  selon  sa  direction  longitudi- 
nale  et  étant  encadrée  par  deux  nervures  20 
longitudinales  17  et  18  qui  s'étendent  d'un  niveau 
situé  à  1  mm  de  l'extrémité  inférieure  19  de  la  jupe 
intérieure  8  jusqu'à  l'extrémité  inférieure  20  de  l'orifice 
de  sortie  6.  Ces  nervures  17  et  18  ont  une  hauteur 
régulièrement  croissante  du  bas  vers  le  haut,  cette  25 
hauteur  évoluant  ainsi  de  0,3  a  0,5  mm  dans  leur  par- 
tie  de  freinage  seul  26  au-dessous  des  ouvertures  tel- 
les  que  14  et  de  0,5  à  0,6  mm  dans  leur  partie  de 
guidage  et  de  freinage  allant  de  ces  ouvertures  telles 
que  14  jusqu'à  l'orifice  6.  Le  bord  supérieur  ou  bord  30 
libre  21  de  chaque  nervure  telle  que  22  est  dans  le 
prolongement  de  la  surface  intérieure  23  de  l'orifice 
de  sortie  6,  de  façon  à  ne  pas  laisser  d'aspérité  accro- 
chant  le  produit  pâteux  dans  sa  progression.  Chaque 
ouverture  de  passage  telle  que  13  ou  14  est  toute  35 
entière  comprise  entre  les  prolongements  fictifs  de  la 
surface  peu  inclinée  10  et  du  chanfrein  tronconique 
12  de  la  surface  envers  de  l'épaule,  le  bas  24  de  ces 
ouvertures  étant  à  environ  0,5  mm  au-dessus  de  la 
surface  peu  inclinée  10  et  de  la  jupe  intérieure  8.  40 

Avec  le  bas  tel  que  24  de  chaque  ouverture  telle 
que  14  commence  une  zone  longitudinale  amincie  25, 
de  même  largeur  0,6  mm  que  l'ouverture  du  côté 
externe  14,  descendant  jusqu'au  bas  de  la  jupe  inté- 
rieure  8,  son  épaisseur  augmentant  alors  régulière-  45 
ment  de  0,2  mm  au-dessous  de  l'ouverture  14  à  0,3 
mm  en  bas  de  la  jupe.  Cette  zone  amincie  25  est  bor- 
dée  sur  la  plus  grande  partie  de  sa  longueur  par  les 
portions  inférieures  de  freinage  telles  que  26  des  ner- 
vures  longitudinales  17  et  1  8.  L'épaisseur  du  corps  27  50 
de  la  jupe  intérieure  8  diminue  régulièrement  du  haut 
vers  le  bas,  de  0,8  mm  d'épaisseurà  0,6  mm.  Les  figu- 
res  1  à  3  montrent  en  coupes  axiales  la  position  des 
nervures  longitudinales  et  des  rainures  28  et  32 
qu'elles  délimitent.  La  rainure  du  haut  28  ou  rainure  55 
de  guidage  (fig.  1  et  2)  a,  entre  ses  portions  de  ner- 
vures  servant  au  guidage  du  produit  coloré  telles  que 
30  un  fond  31  aminci  d'épaisseur  0,8  mm,  tandis  que 

la  rainure  du  bas  32,  qui  prolonge  cette  rainure  du 
haut  28  et  sert  au  freinage  du  courant  de  produit 
pâteux  principal  avant  son  arrivée  au  niveau  des 
ouvertures  telles  que  1  3  et  14,  a  entre  ses  portions  de 
nervures  de  freinage  telles  que  26  un  fond  formé  par 
la  zone  longitudinal  amincie  25  d'épaisseur  variant  de 
0,2  à  0,3  mm  (fig.  3).  L'amincissement  du  bord  infé- 
rieur  33  de  chaque  ouverture  telle  que  13  (figures  1 
et  4)  y  facilite  la  traversée  du  produit  à  rayures. 

La  jupe  intérieure  8  est  légèrement  tronconique 
ou  convergente,  son  diamètre  intérieur  variant  de  9 
mm  à  son  extrémité  inférieure  ouverte  à  8,4  mm  à  sa 
partie  supérieure.  Cette  partie  supérieure  est  reliée 
par  une  surface  de  raccordement  convergente  34  à  la 
surface  intérieure  23  de  l'orifice  de  sortie  6,  de  diamè- 
tre  intérieur  7,5  mm  et  de  hauteur  2  mm.  Ces  dispo- 
sitions  sont  favorables  au  moulage,  et  les  sections 
droites  d'entrée  de  la  jupe  intérieure  et  de  l'orifice  de 
sortie  sont  respectivement  de  63  mm2  et  de  44  mm2, 
permettant  une  progression  plus  facile  du  produit 
pâteux  vers  l'orifice  de  sortie  6. 

En  variante,  pour  un  produit  coloré  moins  vis- 
queux,  on  a  muni  la  jupe  intérieure  8  de  5  bossages 
longitudinaux  de  freinage  supplémentaires  tels  que 
35  (figure  2),  formant  des  méplats  de  largeur  2  mm  et 
de  surépaisseur  0,5  mm  situés  chacun  entre  les  cou- 
ples  de  nervures  telles  que  17  et  18  encadrant  deux 
ouvertures  voisines  13  et  14.  Ces  bossages  35 
s'étendent  ici  sur  toute  la  hauteur  des  nervures  longi- 
tudinales  telles  que  17. 

Sur  la  figure  1,  on  a  indiqué  en  complément  la 
position  d'une  rondelle  annulaire  métalloplastique  36 
à  5  couches  formant  barrière  pourles  parfums,  incrus- 
tée  sur  l'envers  10  et  12  de  l'épaule  2  et  liée  à  cette 
épaule  2  par  le  moulage,  ses  couches  superficielles 
étant  en  polyéthylène.  Cette  rondelle  36  souple  est 
enfilée  autour  de  l'outil  annulaire  formant  la  chambre 
annulaire  37  et  l'intervalle  annulaire  9,  ce  qui  est  par- 
ticulièrement  simple. 

ESSAIS 

1/  on  a  comparé  5  tubes  conformes  à  la  descrip- 
tion  précédente,  la  tête  1  étant  en  polyéthylène  et 
la  jupe  4  étant  métalloplastique,  n'ayant  pas  de 
bossages  35  ni  de  rondelle  métalloplastique  36, 
à  3  tubes  selon  l'art  antérieur  (FR  2572366)  de 
même  contenance  25  ml  et  de  mêmes  diamètres 
d'orifice  de  sortie  (7,5  mm)  et  de  jupe  (22  mm), 
avec  les  mêmes  produits  pâteux  dans  les  deux 
types  de  tubes.  Les  essais  de  distribution  du  pro- 
duit  pâteux  donnent,  dans  le  cas  des  tubes  de  l'art 
antérieur,  des  rayures  colorées  de  contour  pas 
net.  Dans  le  cas  des  tubes  selon  l'invention,  on  a 
obtenu  : 

—  des  débuts  de  rayures  nettement  plus  pré- 
coces,  à  5  à  6  mm  du  début  du  cordon  pâteux, 
au  lieu  de  15  à  20  mm  avec  les  tubes  de  l'art 

5 
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antérieur  ; 
—  des  rayures  bien  définies,  à  bords  nets  ; 
—  pas  de  difficultés  de  pressage  des  tubes  en 
fin  d'utilisation. 

21  Avec  un  produit  pâteux  principal  et  un  produit 
coloré  moins  visqueux  que  dans  le  cas  précé- 
dent,  on  a  amélioré  la  netteté  des  rayures  colo- 
rées  avec  des  tubes  selon  l'invention  munis  de 
bossages  longitudinaux  tels  que  35. 
3/  On  a  préparé  trois  tubes  de  même  géométrie 
que  dans  la  première  série  d'essais,  la  structure 
de  chaque  tube  étant  complétée  par  cinq  cloisons 
radiales  situées  entre  les  ouvertures  de  passage 
du  produit  pâteux  et  de  bord  inférieur  horizontal 
placé  juste  en-dessous  de  l'épaule,  la  position  38 
de  ce  bord  inférieur  étant  répérée  sur  la  figure  1  . 
On  a  effectué  alors  des  essais  de  distribution  de 
produit  pâteux  avec  cinq  produits  colorés  diffé- 
rents  placés  pour  chaque  tube  dans  chacun  des 
secteurs  délimités  par  les  cloisons  radiales  pré- 
cédentes.  Les  essais  de  distribution  ont  donné 
sur  les  cordons  pâteux  obtenus  des  rayures  des 
cinq  couleurs  d'excellente  définition. 
4/  On  a  fabriqué  des  tubes  de  diamètre  de  jupe 
35  mm  et  de  contenance  150  ml  de  produit  avec 
la  même  structure  de  tête,  l'épaule  2  étant  simple- 
ment  prolongée  extérieurement  pour  son  raccor- 
dement  à  la  jupe.  On  a  rempli  l'intervalle  et  la 
chambre  annulaire  de  produit  pour  rayures 
jusqu'au  même  niveau,  sensiblement  au  bas  38 
de  l'épaule  2  (figure  1).  On  a  constaté  que  l'expul- 
sion  du  produit  pâteux  était  facile,  avec  des  rayu- 
res  apparaissant  têt  et  bien  nettes.  On  a  constaté 
aussi  que  les  rayures  persistaient  jusqu'en  fin  de 
distribution  du  produit  pâteux. 

AVANTAGES  DE  L'INVENTION 

Elle  procure  à  la  fois  : 
—  une  apparition  anticipée  des  rayures  colorées; 
—  des  rayures  particulièrement  bien  définies, 
avec  des  contours  nets  ; 
—  une  conception  monobloc  de  moulage  aisé, 
adaptée  à  une  fabrication  en  grande  série  ; 
—  et  d'après  le  dernier  essai,  une  structure  de 
tête  pouvant  s'adapter  à  des  contenances 
variées,  avec  des  conditions  de  réglage  non  cri- 
tiques  ; 
—  éventuellement,  grâce  aux  zones  longitudina- 
les  amincies,  une  tête  de  tube  à  jupe  intérieure 
s'aplatissant  sans  effort  gênant  en  fin  d'utilisa- 
tion. 

Revendications 

1.  Tube  pour  distribution  d'une  pâte  avec  des 
rayures  comprenant  une  jupe  (4)  et  une  tête  (1),  tou- 

tes  deux  au  moins  en  partie  en  matière  plastique,  la 
tête  (1)  comprenant  un  goulot  (7),  ledit  goulot  (7)  por- 
tant  un  orifice  de  sortie  (6),  ainsi  que  en-dessous  du 
goulot  (7)  une  épaule  (2)  comportant  une  surface 

5  interne  annulaire  (10),  par  laquelle  la  tête  est  raccor- 
dée  par  moulage  à  la  jupe  (4)  du  tube,  ladite  tête  (1) 
comprenant  en  outre  une  jupe  intérieure  (8)  en 
matière  plastique  qui  est  monobloc  avec  la  tête  (1)  et 
porte  des  ouvertures  de  passage  (13,  14,  15)  du  ou 

10  des  produit(s)  à  rayures,  cette  jupe  (8)  portant  des 
couples  de  nervures  intérieures  longitudinales  de  gui- 
dage  (17,  18,  22)  duditou  desdits  produit(s)  à  rayures 
s'étendant  au  moins  depuis  lesdites  ouvertures  de 
passage  (13,  14,  15)  qu'elles  encadrent  jusque  vers 

15  le  haut  du  goulot  (7),  ladite  tête  (1),  dont  l'orifice  de 
sortie  (6)  est  éventuellement  surmonté  d'un  opercule 
déchirable,  formant  un  ensemble  moulé  en  une  seule 
opération  sur  la  jupe  (4)  du  tube,  caractérisé  en  ce 
que  : 

20  a)  le  goulot  (7)  du  tube  est  à  double  jupe,  sa  jupe 
extérieure  et  sa  jupe  intérieure  (8)  partant  de  son 
sommet  (5)  et  formant  l'intérieur  du  goulot  (7)  et 
donc  tout  le  conduit  de  sortie  (8)  du  produit 
pâteux,  ses  deux  jupes  (16)  et  (8)  définissant 

25  entre  elles  un  intervalle  annulaire  (9)  borgne  du 
côté  de  l'orifice  de  sortie  dans  lequel  pénètre  le 
ou  les  produit(s)  à  rayures  ; 
b)  ladite  surface  interne  annulaire  de  raccorde- 
ment  comprend  une  portion  (10)  inclinée  à  20  à 

30  35°  sur  le  plan  horizontal,  et  lesdites  ouvertures 
de  passage  (13,  14,  15)  du  ou  des  produits)  à 
rayures  sont  situées  en  partie  au  moins  au-des- 
sus  du  prolongement  fictif  de  ladite  portion  (10)  ; 
c)  la  jupe  intérieure  (8)  porte  des  nervures  inté- 

35  rieures  longitudinales  (26,  35)  freinant  le  produit 
pâteux  principal,  comprenant  des  nervures  (26) 
allant  de  chaque  ouverture  de  passage  (14) 
jusqu'à  au  moins  le  tiers  inférieur  de  la  portion  de 
ladite  jupe  (8)  située  sous  cette  ouverture. 

40  2.  Tube  selon  la  revendication  1,  caractérisé  en 
ce  que  la  surface  interne  annulaire  de  l'épaule  (2) 
comporte,  entre  sa  surface  peu  inclinée  (1  0)  et  la  sur- 
face  interne  (11)  de  la  jupe  extérieure  (16),  une  sur- 
face  inclinée  formant  chanfrein  (12). 

45  3.  Tube  selon  la  revendication  2,  caractérisé  en 
ce  que  la  surface  inclinée  formant  chanfrein  (12)  est 
sensiblement  tronconique  et  à  50  à  70°  par  rapport  au 
plan  horizontal. 

4.  Tube  selon  l'une  quelconque  des  revendica- 
50  tions  2  ou  3,  caractérisé  en  ce  que  le  sommet  de  cha- 

que  ouverture  de  passage  (13,  14,  15)  est  au  plus 
haut  à  l'intersection  du  prolongement  fictif  de  la  sur- 
face  inclinée  formant  chanfrein  (1  2)  et  de  la  jupe  inté- 
rieure  (8). 

55  5.  Tube  selon  l'une  quelconque  des  revendica- 
tions  1  à  4,  caractérisé  en  ce  que  la  jupe  intérieure  (8) 
comporte  depuis  chaque  ouverture  de  passage  (14) 
jusqu'au  bas  (19)  de  ladite  jupe  une  zone  longitudi- 

5 
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nale  amincie  (25),  ses  nervures  de  freinage  (26) 
comprenant  des  couples  de  nervures  (17  et  18)  qui 
encadrent  lesdites  ouvertures  de  passage  (14)  puis 
lesdites  zones  amincies  (25). 

6.  Tube  selon  la  revendication  5,  caractérisé  en  5 
ce  que  lesdites  zones  longitudinales  amincies  (25) 
sont  amincies  sur  la  face  externe  de  la  jupe  intérieure 
(8)  et  en  ce  que  l'épaisseur  de  chaque  zone  longitu- 
dinale  amincie  (25)  augmente  en  allant  de  l'ouverture 
de  passage  correspondante  (13,  14)  à  l'extrémité  10 
inférieure  (19)  de  la  jupe  intérieure  (8),  tandis  que 
l'épaisseur  du  corps  (27)  de  la  jupe  intérieure  (8)  dimi- 
nue  en  allant  de  ladite  ouverture  (13,  14)  à  ladite 
extrémité  (19). 

7.  Tube  selon  la  revendication  6,  caractérisé  en  15 
ce  que,  en  coupe  axiale,  l'angle  entre  les  deux  faces 
du  corps  (27)  de  la  jupe  intérieure  (8)  et  l'angle  entre 
les  deux  faces  des  zones  longitudinales  amincies  (25) 
sont  l'un  et  l'autre  compris  entre  0°15'  et  1°. 

8.  Tube  selon  la  revendication  7,  caractérisé  en  20 
ce  que  l'épaisseur  de  chaque  zone  amincie  (25)  est 
comprise  entre  0,15  et  0,35  mm  dans  sa  moitié  supé- 
rieure,  et  entre  0,25  et  0,45  mm  dans  sa  moitié  infé- 
rieure. 

9.  Tube  selon  la  revendication  8,  caractérisé  en  25 
ce  que  à  un  niveau  donné  de  la  jupe  intérieure  (8), 
l'épaisseur  de  son  corps  (27)  est  comprise  entre  2  et 
4  fois  l'épaisseur  de  ses  zones  amincies  (25)  dans  le 
cas  de  la  moitié  supérieure  desdites  zones  et  entre 
1,2  et  3  fois  l'épaisseur  de  ses  zones  amincies  (25)  30 
dans  le  cas  de  la  moitié  inférieure  desdites  zones. 

10.  Tube  selon  l'une  quelconque  des  revendica- 
tions  5  à  9,  caractérisé  en  ce  que  les  nervures  de  frei- 
nage  (26,  35)  comprennent  aussi  des  bossages 
longitudinaux  (35)  de  freinage  supplémentaire  du  pro-  35 
duit  pâteux  principal,  situés  entre  les  couples  de  ner- 
vures  de  freinage  (17,  26  et  18)  encadrant  les 
ouvertures  de  passage  (13,  14)  ou  entre  les  couples 
de  nervures  de  guidage  (17,  18). 

1  1  .  Tube  selon  l'une  quelconque  des  revendica-  40 
tions  5  à  9,  caractérisé  en  ce  que  la  nervure  de  frei- 
nage  (17  ou  26,  18,  22)  et  la  nervure  de  guidage  (17, 
1  8,  22)  bordant  chaque  ouverture  de  passage  (13,  14) 
d'un  même  côté  forment  une  nervure  longitudinale 
continue  (1  7,  1  8,  22)  de  hauteur  croissant  du  bas  vers  45 
le  haut. 

12.  Tube  selon  l'une  quelconque  des  revendica- 
tions  1  à  4,  caractérisé  en  ce  que  le  haut  de  la  jupe 
intérieure  (8)  se  raccorde  à  la  surface  intérieure  (23) 
de  l'orifice  de  sortie  (6)  par  une  surface  convergente  50 
(34),  de  la  section  droite  de  cet  orifice  (6)  étant  égale 
à  0,6  à  0,85  fois  la  surface  d'ouverture  inférieure  (19) 
de  ladite  jupe  intérieure  (8). 

13.  Tube  selon  l'une  quelconque  des  revendica- 
tions  1  à  1  2,  caractérisé  en  ce  que  l'envers  de  l'épaule  55 
(2)  est  garni  d'une  rondelle  annulaire  (36)  fixée  par  le 
moulage,  cette  rondelle  (36)  comprenant  au  moins 
des  couches  externes  de  polyéthylène  et  une  couche 

intermédiaire  en  aluminium  ou  en  matière  plastique 
barrière. 

14.  Tube  selon  l'une  quelconque  des  revendica- 
tions  2  à  9,  pour  distribution  d'une  pâte  avec  des  rayu- 
res  de  couleurs  ou  de  natures  différentes,  caractérisé 
en  ce  qu'il  comporte  des  cloisons  séparant  en  sec- 
teurs  contenant  chacun  une  ouverture  de  passage 
(13,  14,  15)  l'intervalle  compris  entre  la  jupe  intérieure 
(8)  d'une  part  et  la  jupe  extérieure  (16)  et  l'épaule  (2) 
du  tube  d'autre  part,  lesdites  cloisons  et  lesdites 
ouvertures  de  passage  (13,  14,  15)  étant  en  même 
nombre  compris  entre  2  et  6. 

Patentansprûche 

1.  Tube  zum  Ausgeben  einer  Paste  mit  Streifen, 
miteinerSchûrze  (4)  und  einem  Kopf  (1),  wobei  beide 
wenigstens  teilweise  aus  Kunststoffmaterial  sind, 
wobei  der  Kopf  (1)  einen  engen  Hais  (7)  aufweist, 
wobei  der  enge  Hais  (7)  eine  Austrittsôffnung  (6)  trâgt 
sowie  unterhalb  des  engen  Halses  (7)  eine  Schulter 
(2),  die  eine  ringfôrmige  innere  Oberflâche  (10)  auf- 
weist,  durch  die  der  Kopf  durch  Abguss  mit  dem  Man- 
tel  oder  der  Schûrze  (4)  der  Tube  verbunden  ist, 
wobei  der  Kopf  (1)  weiterhin  einen  inneren  Mantel  (8) 
aus  Kunststoffmaterial  aufweist,  der  einstùckig  ist  mit 
dem  Kopf  (1)  und  Durchtrittsôffnungen  (13,  14,  15) 
des  oder  der  gestreiften  Produkte  aufweist,  wobei  der 
Mantel  (8)  innere  Fûhrungslângsrippenpaare  (17,  18, 
22)  des  oder  der  Streifenprodukte  trâgt,  die  sich 
wenigstens  von  den  Durchtrittsôffnungen  (13,  14,  15) 
aus  erstrecken,  die  sie  im  engen  Hais  (7)  bis  nach 
oben  einrahmen,  wobei  der  Kopf  (1)  dessen  Austritt- 
sôffnung  (6)  gegebenenfalls  von  einem  zerrei&baren 
Innenhûtchen  ûberdeckt  ist,  eine  in  einem  einzigen 
Arbeitsvorgang  auf  den  Mantel  (4)  der  Tube  geformte 
Anordnung  bildet,  dadurch  gekennzeichnet  daS  : 

a)  der  enge  Hais  (7)  der  Tube  ein  Doppelmantel 
ist,  wobei  sein  âu&erer  und  sein  innerer  Mantel 
(8)  von  seiner  Spitze  (5)  ausgehen  und  das 
Innere  des  engen  Halses  (7)  und  so  die  gesamte 
Ausgangsleitung  (8)  des  pastôsen  Produkts  bil- 
den,  wobei  seine  beiden  Mantel  (16)  und  (8)  zwi- 
schen  ihnen  einen  ringfôrmigen  Zwischenraum 
(9)  bilden,  der  auf  der  Seite  der  Austrittsôffnung 
blind  ist,  in  die  das  oder  die  Streifenprodukte  ein- 
treten  ; 
b)  die  innere  ringfôrmige  Verbindungsoberflâche 
einen  um  20  bis  35°  gegenûber  der  horizontalen 
Ebene  genëigten  Bereich  (10)  aufweist  und  die 
Durchtrittsôffnungen  (13,  14,  15)  des  oder  der 
Streifenprodukte  teilweise  wenigstens  oberhalb 
der  fiktiven  Verlângerung  des  Bereichs  (10)  an- 
geordnet  sind  ; 
c)  der  innere  Mantel  (8)  innere  Làngsrippen  (26, 
35)  trâgt,  die  das  pastôse  Hauptprodukt  bremsen, 
mit  Rippen  (26),  die  von  jeder  Durchtrittsôffnung 
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(14)  bis  zu  wenigstens  dem  unteren  Drittel  des 
Mantelabschnitts  (8)  gehen,  der  unter  dieser  Ôff- 
nung  angeordnet  ist. 
2.  Tube  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekenn- 

zeichnet  dafi  die  ringfôrmige  innere  Oberflâche  der 
Schulter  (2)  zwischen  ihrer  wenig  geneigten  Oberflâ- 
che  (10)  und  der  inneren  Oberflâche  (11)  des  auSeren 
Mantels  (16)  eine  eine  Fase  bildende,  geneigte  Ober- 
flâche  (12)  aufweist. 

3.  Tube  nach  Anspruch  2,  dadurch  gekenn- 
zeichnet  dafi  die  eine  Fase  (12)  bildende,  geneigte 
Oberflâche  im  wesentJichen  kegelstumpffôrmig  ist 
und  um  50  bis  70°  bezûglich  der  horizontalen  Ebene 
geneigt  ist. 

4.  Tube  nach  einem  der  Ansprûche  2  oder  3, 
dadurch  gekennzeichnet,  da&  die  Spitze  einer 
jeden  Durchtrittsôffnung  (13,  14,  15)  sich  am  hôch- 
sten  an  dem  Schnittpunkt  der  gedachten  Verlànge- 
rung  der  eine  Fase  (12)  bildenden,  geneigten 
Oberflâche  und  des  inneren  Mantels  (8)  befindet. 

5.  Tube  nach  einem  der  Ansprûche  1  bis  4, 
dadurch  gekennzeichnet,  daS  der  innere  Mantel  (8), 
ausgehend  von  einer  jeden  Durchtrittsôffnung  (14)  bis 
nach  unten  (19)  des  Mantels  eine  verjûngte 
Lângszone  (25)  aufweist,  wobei  seine  Bremsrippen 
(26)  Rippenpaare  (17  und  18)  aufweisen,  die  die 
Durchtrittsôffnung  (14)  und  sodann  die  verjûngten 
Zonen  (25)  umrahmen. 

6.  Tube  nach  Anspruch  5,  dadurch  gekenn- 
zeichnet  dafi  die  verjûngten  Lângszonen  (25)  auf 
der  AuRenseite  des  inneren  Mantels  (8)  verjûngt  sind 
und  dafi  die  Dicke  einer  jeden  verjûngten  Lângszone 
(25),  ausgehend  von  der  entsprechenden  Durchtritt- 
sôffnung  (13,  14)  biszum  unteren  Ende  (19)  des  inne- 
ren  Mantels  (8)  sich  vergrô&ert,  wâhrend  die  Dicke 
des  Kôrpers  (27)  des  inneren  Mantels  (8),  ausgehend 
von  der  Ôffnung  (13,  14)  bis  zum  Ende  (19)  abnimmt. 

7.  Tube  nach  Anspruch  6,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  dafi  im  Axialschnitt  der  Winkel  zwischen 
den  beiden  Seiten  der  Kôrpers  (27)  des  inneren  Man- 
tels  (8)  und  der  Winkel  zwischen  den  beiden  Seiten 
der  verjûngten  Lângszone  (25)  beide  zwischen  0°15' 
und  1°  iiegen. 

8.  Tube  nach  Anspruch  7,  dadurch  gekenn- 
zeichnet  dafi  die  Dicke  einer  jeden  verjûngten  Zone 
(25)  zwischen  0,15  und  0,35  mm  in  seiner  oberen 
Hâlfte  und  zwischen  0,25  und  0,45  mm  in  seiner  un- 
teren  Hâlfte  betrâgt. 

9.  Tube  nach  Anspruch  8,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  dafi  auf  einer  vorgegebenen  Hôhe  des 
Innenmantels  (8)  die  Dicke  ihres  Kôrpers  (27)  zwi- 
schen  2-  und  4-mal  der  Dicke  ihrer  verjûngten  Zonen 
(25)  in  dem  Falle  der  oberen  Hâlfte  der  Zonen  betrâgt 
und  zwischen  1,2-  und  3-mai  der  Dicke  ihrer  verjûng- 
ten  Zonen  (25)  in  dem  Fall  der  unteren  Hâlfte  der 
Zonen  betrâgt 

10.  Tube  nach  einem  der  Ansprûche  5  bis  9, 
dadurch  gekennzeichnet,  dafi  die  Bremsrippen  (26, 

35)  auch  Zusatzlângsbremsvorsprûnge  (35)  des 
pastôsen  Hauptprodukts  aufweisen,  die  zwischen 
den  Bremsrippen  paaren  (17,  26  und  18)  angeordnet 
sind,  wobei  sie  die  Durchtrittsôffnungen  (13,  14)  ein- 

5  rahmen  oder  zwischen  den  Paaren  der  Fûhrungsrip- 
pen  (17,  18)  angeordnet  sind. 

11.  Tube  nach  einem  der  Ansprûche  5  bis  9, 
dadurch  gekennzeichnet  dafi  die  Bremsrippe  (17 
oder  26,  18,  22)  und  die  Fûhrungsrippe  (17,  18,  22), 

10  die  jede  Durchtrittsôffnung  (13,  14)  umrandet,  auf  der- 
selben  Seite  eine  kontinuierliche  Lângsrippe  (17,  18, 
22)  von  einer  von  unten  nach  oben  ansteigenden 
Hôhe  ausbilden. 

12.  Tube  nach  einem  der  Ansprûche  1  bis  4, 
15  dadurch  gekennzeichnet,  dafi  das  Obère  des  inne- 

ren  Mantels  (8)  sich  mit  der  Innenoberfiâche  (23)  der 
Austrittsôffnung  (6)  durch  eine  konvergierende  Ober- 
flâche  (34)  verbindet,  wobei  der  Querschnitt  dieser 
Ôffnung  (6)  gleich  0,  6  bis  0,  85  mal  der  unteren  Ôff- 

20  nungsoberflâche  (19)  des  inneren  Mantels  (8) 
betrâgt. 

13.  Tube  nach  einem  der  Ansprûche  1  bis  12, 
dadurch  gekennzeichnet,  dafi  die  Kehrseite  der 
Schulter  (2)  mit  einem  ringfônmigen  Ring  (36)  verse- 

25  hen  ist,  der  durch  das  Formen  befestigt  ist  wobei  der 
Ring  (36)  wenigstens  âu&ere  Polyethylenschichten 
und  eine  Zwischenschicht  aus  Aluminium  oder  einem 
Kunststofftrennmaterial  aufweist 

14.  Tube  nach  einem  der  Ansprûche  2  bis  9  zum 
30  Ausgeben  einer  Paste  mit  farbigen  Streifen  oder  von 

verschiedenen  Naturen,  dadurch  gekennzeichnet, 
dafi  sie  Trennwânde  aufweist  die  den  Zwischenraum 
zwischen  dem  inneren  Mantel  (8)  einerseits  und  dem 
âufieren  Mantel  (16)  und  der  Schulter  (2)  der  Tube 

35  andererseits  in  Sektoren  abtrennt,  die  jeweils  eine 
Durchtrittsôffnung  (13,  14,  15)  aufweisen,  wobei  die 
Trennwânde  und  die  Durchtrittsôffnungen  (13,  14,  15) 
von  selber  Anzahi  zwischen  2  und  6  sind. 

40 
Claims 

1  .  A  tube  for  the  distribution  of  a  paste  with  s  tripes 
comprising  a  skirt  (4)  and  a  head  (1),  both  at  least  in 

45  part  of  plastics  material,  the  head  (1)  comprising  a 
neck  portion  (7),  said  neck  portion  (7)  having  a  dis- 
charge  orifice  (6),  and  below  the  neck  portion  (7)  a 
shoulder  (2)  comprising  an  internai  annular  surface 
(1  0)  by  way  of  which  the  head  is  connected  by  mould- 

50  ing  to  the  skirt  (4)  of  the  tube,  said  head  (1)  further 
comprising  an  inner  skirt  (8)  of  plastics  material  which 
is  in  one  pièce  with  the  head  (1  )  and  carries  flow  open- 
ings  (13,  14,  15)  for  the  stripe  product  or  products, 
said  skirt  (8)  bearing  pairs  of  inner  longitudinal  ribs 

55  (17,  18,  22)forguiding  said  stripe  product  or  products 
extending  at  least  from  said  flow  openings  (13,  14, 
15),  on  respective  sides  of  which  they  are  disposed, 
towards  the  top  of  the  neck  portion  (7),  said  head  (1) 
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whose  discharge  orifice  (6)  is  possibly  surmounted  by 
a  tear-off  cap  forming  an  assembly  which  is  moulded 
in  a  single  opération  on  the  skirt  (4)  of  the  tube, 
characterised  in  that  : 

a)  the  neck  portion  (7)  of  the  tube  is  of  a  double  5 
skirt  configuration,  its  outer  skirt  and  its  inner  skirt 
(8)  starting  from  the  top  (5)  thereof  and  forming 
the  interior  of  the  neck  portion  (7)  and  therefore 
the  whole  of  the  discharge  duct  (8)  for  the  pasty 
product,  its  two  skirts  (16)  and  (8)  defining  bet-  10 
ween  them  an  annular  gap  (9)  which  is  closed 
towards  the  discharge  orifice  (6)  and  into  which 
the  stripe  product  or  products  passes  ; 
b)  said  internai  annular  Connecting  surface  com- 
prises  a  portion  (10)  inclined  at  20  to  35°  with  res-  15 
pect  to  the  horizontal  plane  and  said  flow 
openings  (1  3,  1  4,  1  5)  for  the  stripe  product  or  pro- 
ducts  are  disposed  in  part  at  least  above  the 
notionai  extension  of  said  portion  (10)  ; 
c)  the  inner  skirt  (8)  bears  inner  longitudinal  ribs  20 
(26,  35)  for  braking  the  main  pasty  product,  com- 
prising  ribs  (26)  going  from  each  flow  opening 
(14)  to  at  least  the  lowerthird  of  the  portion  of  said 
skirt  (8)  which  is  disposed  below  said  opening. 
2.  A  tube  according  to  daim  1  characterised  in  25 

that,  between  its  slightly  inclined  surface  (10)  and  the 
inside  surface  (1  1)  of  the  outer  skirt  (1  6)  the  internai 
annular  surface  of  the  shoulder  (2)  comprises  an 
inclined  surface  forming  a  bevel  (12). 

3.  A  tube  according  to  daim  2  characterised  in  30 
that  the  inclined  surface  (12)  is  substantially  frus- 
toconical  and  is  at  50  to  70°  with  respect  to  the  hori- 
zontal  plane. 

4.  A  tube  according  to  either  one  of  daims  2  and 
3  characterised  in  that  the  top  of  each  flow  opening  35 
(1  3,  14,  1  5)  is  at  the  highest  at  the  intersection  of  the 
notionai  extension  of  the  inclined  bevel-forming  sur- 
face  (12)  and  the  inner  skirt  (8). 

5.  A  tube  according  to  any  one  of  daims  1  to  4 
characterised  in  that  from  each  flow  opening  (14)  to  40 
the  bottom  (19)  of  the  inner  skirt  (8),  said  skirt  com- 
prises  a  reduced-thickness  longitudinal  zone  (25),  its 
braking  ribs  (26)  comprising  pairs  of  ribs  (17  and  18) 
which  are  disposed  on  respective  sides  of  said  flow 
openings  (14)  and  then  said  reduced-thickness  zones  45 
(25). 

6.  A  tube  according  to  daim  5  characterised  in 
that  said  reduced-thickness  longitudinal  zones  (25) 
are  reduced  in  thickness  on  the  outside  face  of  the 
inner  skirt  (8)  and  that  the  thickness  of  each  reduced-  50 
thickness  longitudinal  zone  (25)  increases  from  the 
corresponding  flow  opening  (13,  14)  to  the  lower  end 
(19)  of  the  inner  skirt  (8)  while  the  thickness  of  the 
body  portion  (27)  of  the  inner  skirt  (8)  decreases  from 
said  opening  (13,  14)  to  said  end  (19).  55 

7.  A  tube  according  to  daim  6  characterised  in 
that  in  axial  section  the  angle  between  the  two  faces 
of  the  body  portion  (27)  of  the  inner  skirt  (8)  and  the 

angle  between  the  two  faces  of  the  reduced-thickness 
longitudinal  zones  (25)  are  both  between  0°15'  and 
1°. 

8.  A  tube  according  to  daim  7  characterised  in 
that  the  thickness  of  each  reduced-thickness  zone 
(25)  is  between  0.1  5  and  0.35  mm  in  its  upper  half  and 
between  0.25  and  0.45  mm  in  its  lower  half. 

9.  A  tube  according  to  daim  8  characterised  in 
thatatagiven  level  of  the  inner  skirt  (8),  the  thickness 
of  its  body  portion  (27)  is  between  2  and  4  times  the 
thickness  of  its  reduced-thickness  zones  (25)  in  the 
case  of  the  upper  half  of  said  zones  and  between  1.2 
and  3  times  the  thickness  of  its  reduced-thickness 
zones  (25)  in  the  case  of  the  lower  half  of  said  zones. 

10.  A  tube  according  to  any  one  of  daims  5  to  9 
characterised  in  that  the  braking  ribs  (26,  35)  also 
comprise  longitudinal  bosses  (35)  for  supplementary 
braking  of  the  main  pasty  product,  the  bosses  being 
disposed  between  the  pairs  of  braking  ribs  (17,  26  and 
18)  on  respective  sides  of  the  flow  openings  (13,  14) 
or  between  the  pairs  of  guide  ribs  (17,  18). 

1  1  .  A  tube  according  to  any  one  of  daims  5  to  9 
characterised  in  that  the  braking  rib  (17  or  26,  18,  22) 
and  the  guide  rib  (17,  18,  22)  bordering  each  flow 
opening  (13,  14)  on  the  same  side  form  a  continuous 
longitudinal  rib  (17,  18,  22)  of  a  height  which 
increases  upwardly. 

12.  A  tube  according  to  any  one  of  daims  1  to  4 
characterised  in  that  the  top  of  the  inner  skirt  (8)  is 
connected  to  the  inside  surface  (23)  of  the  discharge 
orifice  by  way  of  a  convergent  surface  (34),  the  cross- 
sectional  area  of  said  orifice  (6)  being  equal  to  0.6  to 
0.85  times  the  area  of  the  lower  opening  (19)  of  said 
inner  skirt  (8). 

13.  A  tube  according  to  any  one  of  daims  1  to  12 
characterised  in  that  the  rear  of  the  shoulder  (2)  is 
lined  with  an  annular  dise  (36)  which  is  fixed  by  the 
moulding  opération,  the  dise  (36)  comprising  at  least 
outer  layers  of  polyéthylène  and  an  intermediate  layer 
of  aluminium  or  barrier  plastics  material. 

14.  A  tube  according  to  any  one  of  daims  2  to  9 
for  distribution  of  a  paste  with  stripes  of  différent  col- 
ours  or  natures  characterised  in  that  it  comprises  par- 
titions  which  separate  the  gap  between  the  inner  skirt 
(8)  on  the  one  hand  and  the  outer  skirt  (16)  and  the 
shoulder  (2)  of  the  tube  on  the  other  hand  into  sectors 
each  containing  a  flow  opening  (13,  14,  15),  said  par- 
titions  and  said  flow  openings  (13,  14,  15)  being  pro- 
vided  in  the  same  number  of  between  2  and  6. 
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