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Perfoctionnement au bouchage de récipients avec capsule de bouchage a vis et a bande de garantie
arrachable.

Récipient (1) et sa capsule de bouchage (2)
filetée avec bande de garantie arrachable (3), la :
partie rétreinte (6) du récipient étant filetée et i/ﬂ
munie de dents (10) flexibles & effet ressort i
croissant s'encliquetant avec les crans (14) de
la bande de garantie, et présentant une résis-
tance mécanique qui permet de garantir Iinvio- 2
labilité du récipient tout en assurant une grande
facilité d'ouverture aprés arrachage de la bande
de garantie.
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PERFECTIONNEMENT AU BOUCHAGE DE RECIPIENTS AVEC CAPSULE DE BOUCHAGE A VIS ET
A BANDE DE GARANTIE ARRACHABLE

DOMAINE DE L'INVENTION

L'invention concerne un récipient et sa capsule
de bouchage & vis et a bande de garantie arrachable
et plus particulierement un perfectionnement au bou-
chage de récipients comportant une zone rétreinte
filetée permettant le vissage d'une capsule de bou-
chage munie de sa bande de garantie.

RAPPEL DE L'ART ANTERIEUR

Il existe déja de nombreux récipients a bague file-

tée bouchée par vissage d’'une capsule de bouchage
et présentant une garantie d'inviolabilité.
Une maniére connue d’assurer l'inviolabilité consiste
a utiliser d’une part, une capsule de bouchage (2) file-
tée intérieurement et munie d’'une bande de garantie
(3), rendue solidaire de la capsule par des ponts (13),
et munie sur sa face interne de crans a rochets (14),
d'autre part un récipient présentant dans sa partie
réireinte ou son col (6) outre une partie filetée (8), une
partie (9) avec des dents & rochets (10). Au bouchage
du récipient, avant ou aprés la phase de conditionne-
ment selon la nature du récipient, tube ou flacon, on
visse la capsule sur le col du récipient, les dents et
crans a rochet s'encliquetant de maniére a permetire
le vissage et & empécher le dévissage de la capsule,
sauf aprés arrachage de la bande de garantie. Le
positionnement relatif de tous ces éléments est sché-
matisé sur la figure 1.

POSITION DU PROBLEME

La demanderesse a fabriqué des récipients et
leur capsule de bouchage avec bande de garantie
selon I'art antérieur, plus particulierement des tubes
en matiére plastique tels que définis & I'exemple 1 et
elle a rencontré des difficultés lors du bouchage.

Le probléme rencontré est la rupture des ponts (13)
reliant le corps de la capsule (16) et la bande de
garantie (3) durant le vissage de la capsule avant
remplissage du tube. En effet la demanderesse a
observé un taux de rupture élevé pouvant atteindre
20% ce qui rend cet emballage inutilisable industriel-
lement. En outre elle a observé la présence de tubes
qui n'étaient plus inviolables puisqu’on pouvait dévis-
ser la capsule sans rupture des ponts, ce qui est évi-
demment inacceptable.

Pourrésoudre ce probléme, elle a essayé de diminuer
Fencliquetage, c’esta dire I'interpénétration des dents
(10) etdes crans (14) mais alors, si elle a bien observé
dans ce cas une diminution du taux de ruptures, elle
a aussi constaté une augmentation du taux de tubes
qui n’étaient plus inviolables. Cette solution a donc
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été abandonnée.

En production industrielle, les paramétres carac-
téristiques, notamment les cotes géométriques, ont
une certaine tolérance qui intégre entre autres choses
la précision d’usinage des outils de production, leur
usure avant renouvellement, etc...c’est ce qui expli-
que qu'il puisse y avair, toutes choses égales par ail-
leurs, une certaine dispersion, normale bien que non
souhaitable, de la qualité de la production. Dans le
cas de la production de tubes de I'exemple 1, la qua-
lité finale est trop sensible aux dispersions normales
des paramétres de production, puisque I'on trouve sur
un méme lot de fabrication & la fois des tubes satis-
faisants, des tubes & ponts coupés et des tubes non-
inviolables ce qui condamne sur le plan industriel ce
type de tube. i
On a aussi envisagé de renforcer les ponts, mais la
facilité d'ouverture, qui suppose un arrachement
manuel de la bande de garantie sans effort particulier
ni outils tels que des pinces, a été réduite d’autant. Ce
n’est donc pas non plus une solution acceptable.

DESCRIPTION DE LA SOLUTION

La demanderesse a trouvé une solution a ces
problémes gréce en premier lieu 2 un profil de dent
permettant un vissage sous faible contrainte mécani-
que de maniére & ne pas provoquer de rupture des
ponts et assurant I'inviolabilité de I'’emballage et cela,
de maniére fiable sur 'ensemble de la production
industrielle.

L'invention consiste en un récipient (1) et sa cap-
sule de bouchage (2) inviolable comportant un corps
de capsule (16) et une bande de garantie (3) arracha-
ble manuellement, ledit récipient comprenant un
corps creux (4) prolongé par un épaulement (5) se ter-
minant par un col (6) a symétrie axiale présentant un
orifice (7) et ayant sur sa surface externe une partie
filetée (8) permettant e vissage dudit corps de cap-
sule et une partie (8) munie de dents & rochets (10)
destinées & empécher le dévissage sauf aprés arra-
chage de la bande de garantie (3), ladite capsule de
bouchage (2), & symétrie axiale, comprenant une par-
tie filetée (11) sur la surface interne du corps de cap-
sule et une partie non-filetée (12) qui comporte une
bande de garantie (3) solidaire du reste de la capsule
grice A des ponts (13) et munie intérieurement de
crans arochets (14) qui permettent'encliquetage des
dents (10), caractérisé en ce que :

1) les dents sont en matiére plastique et forment

un angle A, défini par les plans délimitant la base

de la dent, compris entre 0 et 30°,

2) les dents sont orientées selon un angle B,

angle que forme la bissectrice de 'angle A avec



3 EP 0 433 193 A1 4

la tangente T, compris entre 15 et 45°,

3) les dents offrent un plan de résistance au

dévissage faisant un angle C avecla tangente T

compris entre 45 et 90°, cet angle C étant plus

grand que I'angle D & la base de la dent,

4) les dents, solidaires sur toute leur hauteur de

la partie (9) du col, présentent I'extrémité supé-

rieure (18) libre alors que I'extrémité inférieure

(19) est encastrée de maniére & avoir un effet de

ressort croissant favorisant le retour de la dent &

sa position d'origine aprés passage des crans

(14) lors du vissage de la capsule de bouchage,

ces caractéristiques permettant un vissage de la

capsule de bouchage ne provoquant pas la rup-
ture des ponts (13) et garantissant I'inviolabilité.

En effet, les recherches entreprises par la
demanderesse pour résoudre le probléme posé ont
montré la nécessité d'agir simultanément sur la
finesse de dent (caractérisée par I'angle A), sur son
orientation (caractérisée par 'angle B), sur l'orienta-
tion du plan de résistance au dévissage (caractérisé
par I'angle C), ainsi que la nécessité d’avoir une dent
& extrémité inférieure encasfrée.

Le profil de la dent selon l'invention permet la
flexion de I'extrémité de la dent sous Ia pression exer-
cée parles crans lors du vissage etle retour de I'extré-
mité de la dent & sa position initiale aprés le passage
des crans de maniére & permettre un vissage de la
capsule avec un faible effort et & empécher un dévis-
sage de la capsule sauf arrachement volontaire de la
bande de garantie. Ce profil peut avoir une section
pentagonale avec un angle E, formant I'extrémite de
la dent, supérieur de 10 & 30° & l'angle A.

La matiére plastique constituant les dents flexibles
(10) est généralement de dureté ou de rigidité moin-
dre que celle du matériau constituant les crans (14).

Le domaine préféré de Iinvention se situe, pour
I'angle A entre 15 et 25°, pour'angle B enfre 25 et 40°
et pour I'angle C entre 55 et 75°.

Linfluence du profil de la dent apparait de
maniére évidente lorque I'on compare la figure 8 eties
figures 9 et 10 illustrant I'effort de vissage, exprimé
par le couple de vissage en Ncm, dans le cas respec-
tivement d'un tube plastique selon l'art antérieur
(décrit & I'exemple 1) et selon I'invention (décrit &
I'exemple 2) : le couple de vissage est deux a trois fois
plus important pour le tube selon I'art antérieur que
pour le tube selon I'invention et il augmente considé-
rablement au cours du vissage selon I'art antérieur, ce
qui a pour conséquence de conduire dans un grand
nombre de cas & la rupture des ponts au vissage ou
éventuellement, en 'absence de rupture des ponts au
vissage, & un dévissage possible de la capsule sans
rupture des ponts suite & 'abrasion des dents et des
crans durant e vissage.

L'augmentation du couple de vissage durant le bou-
chage résulte du fait que chaque dent, d’'un point de
vue mécanique, se comporte comme une poufre
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encasirée sur toute sa hauteur ainsi qu'a sa base de
sorte que, au cours du vissage, les crans se rappro-
chant de plus en plus de la base des dents, la fiexibi-
lité de ces derniéres diminue.

Sile profil de la dent est le moyen essentiel pour

atteindre le but de l'invention, il est d'autres moyens
qui contribuent & atteindre ce but.
Tout d'abord, il est avantageux selon l'invention de
réaliser un encliquetage des dents et des crans alors
que capsule et col de récipient sont alignés selon le
méme axe afin d'éviter des contraintes locales sur la
bande de garantie qui pourraient provoquer une rup-
ture des ponts.

Selon une premiére modalité, on favorise I'aligne-

ment en choisissant une capsule de bouchage et un
récipient & col fileté tels que le début du vissage, avec
la prise de mouvement hélicoidal, précéde le débutde
Iencliquetage, ce qui peut s’exprimer par des consi-
dérations géométriques : la hauteur de la zone non-
filetée (12) de la capsule comprenant essentiellement
la bande de garantie, est inférieure a celle de la partie
filetée (8) du col, ces hauteurs étant mesurées selon
I'axe (17) du tube et de la capsule.
Selon une seconde modalité, éventuellement cumu-
lable avec la précédente, la partie filetée (8) du col est
prolongée par une partie cylindrique non filetée (15)
de diameétre extérieur Iégérement inférieur au diame-
tre intérieur de la partie filetée (11) de la capsule de
maniére & maintenir en position coaxiale la capsule et
le col. Cette partie non-filetée (15) peutavoir sensible-
ment la méme hauteur que la partie filetée (8).

Il est trés avantageux qu'il n'y ait, durant le vis-

sage, simultanément qu’un seul passage de dent sur
cran. Ceci revient & avoir un nombre "d* de dents et
*c" n'ayant pas entre eux de plus petit commun divi-
seur en dehors de l'unité, ce qui implique qu’au moins
un des deux nombres ¢ et d soit impair. On obtient
ainsi un vissage avec encliquetage sous faible
contrainte mécanique, pouvant ne pas dépasser 5
Nem, ce quiréduit d’autant les risques de rupture des
ponts au bouchage.
De maniére surprenante, la résistance au dévissage,
due al'encliquetage des dents et des crans, a été peu
modifiée et reste & un niveau élevé, de I'ordre de §0
Necm, bien qu'il n'y ait qu’une dent et qu’un cran en
prise simultanément, ce qui montre qu'une seule
dent, grace & son profil selon I'invention, a une résis-
tance mécanique supérieure & celle de I'ensemble
des ponts de liaison (13) reliant la bande de garantie
(3) et le corps de capsule (16). Naturellement, il n’y a
plus de résistance au dévissage notable aprés I'arra-
chage de la bande de garantie, hormis le couple nor-
mal de dévissage (en général voisin de 50% du
couple de serrage initial).

En outre, il est souhaitable qu'entre deux passa-
ges successifs de dent sur cran I'angle de rotation de
la capsule, & col fixe, ne soit pas élevé et soit compris
enfre 5 et 20°. Dans le cas de nombres ¢ et d n"ayant
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pas de plus petit commun diviseur en dehors de
F'unité, ceci est obtenu pour des nombres ¢ et d tels
que leur produit ¢ x d soit compris respectivement
entre 360/5 et 360/20. De préférence, on choisit un
angle de rotation entre deux passages compris entre
8 et 15°.

Selon l'invention, la capsule de bouchage utilisé

est en matiére plastique, typiquement en polypropy-
l&ne, avec une bande de garantie (3) sous forme de
bande circulaire, juste interrompue entre deux ponts
de maniére & offrir une amorce d’amrachage (21) faci-
lement préhensible manuellement et ne présentant
pas d’'excroissance par rapport au diamétre circons-
crit a ladite bande circulaire.
Il est courant de voir sur de nombreux emballages
inviolables des languettes ou autres ajouts, destinés
a faciliter la préhension, qui débordent de la bande de
garantie elle-méme. De telles excroissances de
matiére ne sont pas nécessaires dans 'invention, ce
qui est un grand avantage d’une part, sur le plan de
la productivité du bouchage, puisque, la capsule de
bouchage étant pratiquement de symétrie axiale, la
recherche de forme est supprimée et les possibilités
de coincement de la bande de garantie sont exclues,
ainsi que d’autre part, surle plan esthétique, avec une
amélioration notable de la pureté de ligne fort appré-
ciable dans le secteur des cosmétiques.

En général, le matériau plastique constituant la
capsule et sa bague de garantie est plus rigide que
celui constituant les dents solidaires du col du réci-
pient. Typiquement, dans le cas d'un emballage tout
plastique, tel un tube, la capsule pourra étre en poly-
propyléne et les dents ainsi que le reste du tube en
polyéthyléne, la différence de dureté ou de rigidité des
deux matériaux favorisant I’étanchéité du bouchage.

Linvention s’applique aussi & des récipients
composites constitués d’'une part d'un corps creux en
métal, en vemre, en plastique rigide, en matériau
métalloplastique multicouche, tel un tube métalloplas-
tique, ou encore en matériau plastique muilticouche
rigide ou souple, telle une poche, mais présentant
d'autre part un épaulement et/ou un col en matiére
plastique, généralement une matiére plastique mou-
lable, tel par exemple le polyéthyléne, qui permet de
réaliser la denture souple de l'invention. De maniére
plus précise, cette denture est obtenue par injection
alors que les procédés d'extrusion-soufflage ou
d'injection-soufflage ne permettent pas d'obtenir la
finesse de dent nécessaire selon I'invention.
Linvention peut s'appliquer aussi & des récipients
ayant un col ne permettant, pour des raisons de
nature de matériau ou de procédé de fabrication, la
formation d’'une denture souple. Dans ce cas, afinde
pouvoir réaliser F'invention, on rapporte sur le col ou
I'épaulement du récipient un embout (20) comprenant
des dents (10) selon I'invention et un filetage (8) et on
le rend solidaire par tout moyen connu dudit col ou
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épaulement, parmi ces moyens, on peut citer le sur-
moulage, le soudage, ie collage, et plus générale-
ment tout moyen assurant une fixation étanche dudit
embout sur 'extrémité rétreinte du récipient.
L’embout (20) peut comporter, outre un filetage et des
dents, une partie (15) facilitant I'orientation de la cap-
sule lors du bouchage ou d’autres moyens destinés &
faciliter P'utilisation du produit conditionné.

On peut, selon la figure 7-1, positionner 'embout

(20) sur le col (6) du récipient. Mais il est avantageux
du point de vue de Ia fabrication industrielle de fabri-
quer par injection ’embout (20), de le monter a part
surla capsule de bouchage comme indiqué a la figure
7-2, puis de rapporter ces deux piéces sur le col du
récipient.
Les matériaux de ces récipients peuvent étre en
matiére plastique, en métal, en verre, en céramique,
en matériau plastique ou métallo-plastique multicou-
che. Ces récipients peuvent étre un tube aluminium,
un flacon ou une bouteille en verre, des emballages
en matériau métalloplastique multicouche souples ou
rigides.

Par ailleurs, on peut selon I'invention permuter la
position des dents et des crans, avec un récipient en
matériau "dur* porteur de crans sur son col et une
capsule en matériau plastique "moins dur" portant
des dents flexibles sur sa bande de garantie.

Il 'y a pas de limitation & l'invention concernant
Ia taille des récipients et capsules de bouchage. En
général, le diamétre extérieur de la partie filetée du
col du récipient sera compris entre 10 et 80 mm.

Les avantages de I'invention sont d’abord d'ordre
économique avec la suppression des pertes de pro-
duction au bouchage seion I’art antérieur, avecla faci-
lité de bouchage qui permet une augmentation des
cadences de bouchage, donc de la productivité.

Un autre avantage de I'invention concerne l'inviolabi-
lité et a qualité des produits fabriqués : avec un cou-
ple de franchissement de passage dent sur cran aussi

" faible durant le vissage, et un couple de dévissage

avec rupture des ponts aussi élevé, le rapport entre
les deux pouvant aller jusqu’a 10, 'invention sécurise
beaucoup la fabrication de récipients inviolables.

DESCRIPTION DES FIGURES

La figure 1 représente une vue générale d'un réci-
pient et sa capsule de bouchage inviolable permettant
la localisation des principaux éléments concernant
I'invention et I'art antérieur.

La figure 2 représente le profil d’'une dent selon
Pinvention, dans le plan perpendiculaire & I'axe (17).

Les figures 3-1,2,3 représentent une capsule de
bouchage. La figure 3-1 est une vue de dessus, per-
mettant de voir le plan | perpendiculaire & I'axe (17),
avec la bande de garantie circulaire interrompue
entre 2 ponts et présentant une amorce d’arrachage
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(21), une des extrémités étant tailiée en biseau pour
faciliter la préhension de l'autre extrémité lors de
I'arrachement de la bande de garantie.

La figure 3-2 est une vue en coupe dans le plan de
I'axe (17). La figure 3-3 est une vue de dessous, per-
mettant de voir e plan 11 perpendiculaire & I'axe (17)
ainsi que I'orientation des crans : I'angle F vaut 10° et
Pangle G vaut 75°.

La figure 4 représente un tube selon I'artantérieur
avec des dents de profil sensiblement triangulaire &
extrémité écrétée, avec un angle H de 75° etun angle
| de 25°.

Les figures 5-1,2,3 illustrent I'invention et repré-
sentent un plan d'un tube & 5 dents selon I'exemple
2, en coupe perpendiculaire & I'axe (17) au niveau des
dents. La figure 5-1 montre la position relative des
dents et des crans avec un tube & 5 dents et une cap-
sule 2 12 crans vissée. La figure 5-2 représente le pro-
fil de la dent, avec les valeurs de tous les angles : A
=18°, B = 57°, C=73° D =48° E = 60°.

La figure 5-3 illustre la flexion d'une dent au passage
dent/cran.

La figure 6 illustre Pinvention et représente un
plan en coupe comme 2 la figure 5-1 d’un tube 4 6
dents obtenu selon I'exemple 3 avec la capsule & 12
crans vissée. Dans ce cas, il y a simultanément 6 pas-
sages dent/cran.

Les figures 7-1 et 2 illustrent |a fixation d’embouts
en matiére plastique munis de dents et d’un filetage
sur un tube aluminium (figure 7-1) et sur un flacon de
verre (figure 7-2). Bien que non représentés sur la
figure 7-2, le flacon de verre est muni de moyens
empéchant la rotation de I'embout, une fois celui-ci
rapporté sur le col du flacon.

Les figures 8, 9, et 10 illustrent l'intensité du cou-
ple de vissage, exprimé en N.cm en ordonnée en
fonction de I'angle de vissage exprimé en nombre de
tour. Pour la clarté des figures, tous les passages
dent/cran ne sont pas représentés (lignes disconti-
nues).

La figure 8 correspond au vissage d'un tube & 24
dents de 'exemple 1 (art antérieur) et d’'une capsule
a 12 crans avec 12 passages dent/cran simultanés
tous les 15°.

La figure 9 correspond au vissage d’'un tube 4 5 dents
de I'exemple 2 selon l'invention et d’une capsule a 12
crans, avec un seul passage dent/cran tous les 6°.
La figure 10 correspond au vissage d'un tube a 6
dents de I'exemple 3 selon I'invention et d’'une cap-
sule & 12 crans, avec 6 passages dent/cran simulta-
nés tous les 30°.

EXEMPLES
Exemple 1

On a fabriqué un tube en polyéthyléne HD dontle
col (6) et plus particuliérement les dents (10) sont
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représentées 2 la figure 4.

Le diamétre extérieur du tube au niveau des dents
vaut 17 mm & Pextrémité des dents (a) et 15,7 mm au
fond des dents (b). Ce tube a 24 dents & profil trian-
gulaire "&crété" d’angle au sommet A valant 50° et
dont les deux cbtés adjacents forment par rapport 2
la tangente T des angles de 25 et 75°.

On a fabriqué une capsule de bouchage en polypro-
pyléne, adaptée a ce tube et représentée 2 la figure
3. Elle a 12 crans (14) sur le pourtour intérieur de sa
bande de garantie (3), chaque cran ayant un profil
triangulaire avec un angle au sommet de 65° et dont
les deux c6tés adjacents forment par rapport & la tan-
gante T des angles de 10 et 75°. Le diamétre intérieur
au niveau des crans est de 16,5 mm a I'extrémité des
crans et de 17,7 & fond de crans. Ainsi, le jeu entre
capsule et tube est de 0,7 mm et 'encliquetage théo-
rique avant bouchage vaut 0,25 mm soit (17 - 16,5)/2.
En pratique aprés bouchage, le diamétre extérieur du
tube au niveau des dents n'est pas de 17 mm mais de
16,6 mm: l'usure des dents & chaque passage
dent/cran a réduit le diamétre extérieur de 0,4 mm,
L'encliquetage devient égal & 0,05 mm, ce qui est
sans doute insuffisant puisque on a observé des cas
ol on a pu dévisser la capsule sans provoquer la rup-
ture des ponts.

La courbe donnant I'effort de vissage est a la
figure 8. Dans de trés nombreux cas, il y a rupture des
ponts durant le vissage et cela est sans doute dd & un
effort de vissage trop élevé.

Exemple 2

On a fabriqué un tube en polyéthyléne HD sem-
blable a celui fabriqué a 'exemple 1 sauf en ce qu'il
comporte 5 dents et que ces dents ont un profil repré-
senté & la figure 5-2 avec les valeurs suivantes pour
les différents angles : A=18°,B=57°,C=73°, D=
48° et E = 60°.

Le diametre extérieur du tube au niveau des dents
vaut 17,5 mm & I'extrémité des dents et 15,7 au fond
des dents comme a I'exemple 1.

La capsule est la méme que celle décrite a 'exemple
1.

Les figures 5-1 et 3 représentent en plan perpen-
diculaire & I'axe (17) I'encliquetage des dents et des
crans.

Le jeu entre capsule et tube est de 0,2 mm et I'encli-
quetage vaut 0,5 mm. Aprés vissage de la capsule, on
n'a pas noté d’'usure des dents de sorte que le diame-
tre extérieur du tube au niveau des dents reste
inchangé.

La courbe donnant P'effort de vissage est & la figure
9. Lors d’essais de bouchage surun grand nombre de
tubes, on n'a pas observé de rupture de pont ni de
tube dévissable sans rupture de pont. Si on dévisse
en force sans avoir arraché au préalable la bande de
garantie, on provoque la rupture séquentielle de tous
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les ponts avec un couple de 50 Nem.
Exemple 3

Exemple identique a I'exemple 2 sauf qu'il y a 6

dents au lieu de 5 a 'exemple précédent. Aprés vis-
sage, le diameétre extérieur du tube au niveau des
dents s'est réduit de 0,1mm de sorte que I'enclique-
tage est passé de 0,5 a 0,45 mm.
Lors d'essais de bouchage sur un grand nombre de
tubes, on a observé les mémes bons résultats que
ceux de 'exemple 2. L’encliquetage est représenté &
lafigure 6 et!'effort de vissage ala figure 10. Un dévis-
sage en force sans arrachage de la bande de garantie
provoque la rupture simultanée des ponts avec un
couple atteignant 60 Nem.

Revendications

1. Récipient (1) et sa capsule de bouchage (2) invio-
lable comportant un corps de capsule (16) et une
bande de garantie (3) arrachable manueliement,
ledit récipient comprenant un corps creux (4) pro-
longé par un épaulement (5) se terminant par un
col (6) & symétrie axiale présentant un orifice (7)
et ayant sur sa surface externe une partie filetée
(8) pemettant le vissage dudit corps de capsule
et une partie (9) munie de dents & rochets (10)
destinées & empécher le dévissage sauf aprés
arrachage de la bande de garantie (3), ladite cap-
sule de bouchage (2), & symétrie axiale, compre-
nant une partie filetée (11) sur la surface interne
du corps de capsule et une partie non-filetée (12)
qui comporte une bande de garantie (3) solidaire
du reste de la capsule gréce & des ponts (13) et
munie intérieurement de crans a rochets (14) qui
permettent I'encliquetage des dents (10), carac-
térisé en ce que :

1) les dents sont en matiére plastique et for-
ment un angle A, défini par les plans délimi-
tant la base de la dent, compris entre 0 et 30°,
2) les dents sont orientées selon un angle B,
angle que forme la bissectrice de I'angle A
avec la tangente T, compris entre 15 et 45°,
3) les dents offrent un plan de résistance au
dévissage faisantun angle C aveclatangente
T compris entre 45 et 90°, cet angle C étant
plus grand que I'angle D 2 la base de la dent,
4) les dents, solidaires sur toute leur hauteur
de la partie (9) du col, présentent 'extrémité
supérieure (18) libre alors que 'extrémité infé-
rieure (19) est encastrée de maniére & avoir
un effet de ressort croissant favorisant le
retour de la dent & sa position d’origine aprés
passage des crans (14) lors du vissage de la
capsule de bouchage,

ces caractéristiques permettant un vissage de
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la capsule de bouchage ne provoquant pas la
rupture des ponts (13) et garantissant I'invio-
labilité du récipient bouché,

2. Récipient et sa capsule de bouchage selon ia
revendication 1 dans lequel 'angle B est compris
de préférence entre 55 et 75°.

3. Récipient et sa capsule de bouchage selon la
revendication 1 dans lequel I'angle C est compris
de préférence entre 15 et 25°.

4. Récipient et sa capsule de bouchage selon la
revendication 1 dans lequel I'angle D est compris
de préférence entre 25 et 40°.

5. Reécipient et sa capsule de bouchage selon 'une
quelconque des revendications 1 4 4 dans lequel
le nombre de dents (10) du récipient et le nombre
de crans (14) de la capsule n'ont pas de plus petit
commun diviseur de maniére & avoir un seul pas-
sage de dent sur cran simultanément lors du vis-
sage de la capsule.

6. Récipient et sa capsule de bouchage selon I'une
quelconque des revendications 1 & 5 dans iequel
la hauteur de la partie non-filetée (12) de la cap-
sule estinférieure a celle la partie filetée (8) du col
de maniére a ce qu'il y ait déja eu un début de vis-
sage lorsque commence 'encliquetage des dents
(10) et des crans (14).

7. Récipient et sa capsule de bouchage selon I'une
quelconque des revendications 1 & 6 dans lequel
la partie filetée (8) du col du récipient est prolon-
gée par une partie cylindrique non filetée (15) de
diamétre extérieur voisin & légérement inférieur
au diameétre intérieur de la partie filetée (11) de la
capsule, de maniére & orienter selon le méme axe
la capsule et le col du récipient et & faciliter ainsi
le début du vissage.

8. Récipient et sa capsule de bouchage selon I'une
quelconque des revendications 1 & 7 dans lequel
I'angle de rotation de la capsule entre deux pas-
sages de dent sur cran est compris entre 5 et 30°
et de préférence entre 8 et 15°.

9. Récipient et sa capsule de bouchage selon I'une
quelconque des revendications 1 & 8 dans lequel
la capsule de bouchage est en matiére plastique
avec une bande de garantie circulaire (3)
interrompue entre deux ponts (13) de maniére 2
présenter une amorce d’arrachage (18) sans
excroissance par rapport & ladite bande de garan-
tie.

10. Récipient et sa capsule de bouchage selon I'une
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quelconque des revendications 1 2 9 dans lequel
le col (6) et éventuellement I'épaulement (5) du
récipient sont en matiére plastique injectée per-
mettant I'obtention de dents selon I'invention.

Récipient et sa capsule de bouchage selon la
revendication 10 dans lequel le récipient est un
tube plastique ou métalloplastique, un emballage
souple en forme de poche.

Récipient et sa capsule de bouchage selon I'une
quelconque des revendications 1 & 9 dans lequel
la partie (9) munie de dents (10) et éventuelle-
ment la partie filetée (8) du récipient est un
embout (20) en matiére plastique comportant au
moins une partie (9) munie de dents (10) et d'une
partie filetée (8), ledit embout (20) étant, par tout
moyen connu, rapporté sur un col (6) ou fixé &un
épaulement (5}, ledit col ou épaulement ainsi que
le corps creux (4) associé étant constitué d’'un
matériau différent d’'une matiére plastique injecta-
ble.

Récipient et sa capsule de bouchage selon la
revendication 12 dans lequel le récipient est un
tube aluminium, un flacon ou une bouteille en
verre, un récipient en céramique.

Récipient et sa capsule de bouchage selon 'une
quelconque des revendications 1 & 13 de diame-
tre extérieur compris entre 10 et 80 mm, consi-
déré au niveau de la partie filetée (11) du col du
récipient.

Procédé de fabrication de récipient et de sa cap-
sule de bouchage selon la revendication 12 dans
lequel on fabrique d'abord ledit embout (20), puis
on visse sur celui-ci la capsule de bouchage (2)
avec sa bande de garantie (3), et enfin on fixe par
tout moyen connu I'embout muni de sa capsule
de bouchage sur le col ou I'épaulement dudit
corps creux.
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