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(54) Valve pour la distribution d’un liquide sous pression

(57) Valve destinée à équiper un récipient (3) con-
tenant un produit pressurisé, comportant un corps de
valve (2) en matériau élastomérique, et des moyens
d'activation pour, en réponse à une commande d'action-
nement, faire passer la valve d'une position fermée à
une position autorisant la distribution du produit, ledit
corps de valve comprenant des premier moyens de
montage (16) pour permettre le montage de la valve,
dans une première position (H1), dans laquelle le corps

de valve définit avec un bord (7) du récipient, au moins
un passage (18) en communication avec le récipient (3),
de manière à permettre le remplissage du récipient en
gaz propulseur, et des second moyens de montage (14),
pour permettre le montage de la valve, dans une secon-
de position (H2), dans laquelle le corps (2) de valve est
monté de façon étanche sur ledit bord (7) du récipient.
Récipient équipé de cette valve et son procédé de con-
ditionnement.
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Description

[0001] La présente invention se rapporte à une valve
de distribution d'un produit, notamment liquide, à un ré-
cipient destiné à contenir ce produit et équipé de cette
valve, ainsi qu'à un procédé de conditionnement sous
pression d'un tel récipient sous l'action d'un gaz propul-
seur. Plus particulièrement, la valve conforme à l'inven-
tion est conçue pour simplifier son montage sur un tel
récipient et pour faciliter, du point de vue industriel, la
mise sous pression . Un tel récipient, communément
appelé distributeur aérosol, est destiné, notamment, au
conditionnement et à la distribution d'un produit fluide,
tel qu'un produit cosmétique, dermatologique, ménager,
alimentaire ou un produit d'atelier, tel que par exemple
une laque ou une mousse capillaires, un spray désin-
fectant, un spray lubrifiant, une peinture ou un produit
de nettoyage.
[0002] La valve équipant ce genre de récipients aéro-
sol comprend une tige de commande disposée axiale-
ment dans un corps de valve. La tige de commande pré-
sente un passage pour le produit à distribuer. La valve
comprend des moyens d'étanchéité, aptes à fermer ledit
passage. La tige de commande peut être déplacée élas-
tiquement par basculement latéral de la tige, dans le
corps de valve entre une première position d'obturation
du passage, où la tige occupe une position, dans laquel-
le le passage est isolé du produit sous pression par les
moyens d'étanchéité, et une deuxième position d'ouver-
ture. Dans cette seconde position, la tige est inclinée
par rapport à l'axe du corps de valve, ledit passage étant
en communication avec le produit sous pression, pour
permettre la distribution du produit. La valve comprend
en outre des moyens élastiques de rappel, sollicitant la
tige dans ladite première position. Par ailleurs, l'ouver-
ture de la valve peut être provoquée également, par en-
foncement axial, ce qui est intéressant pour le remplis-
sage du récipient sur une chaîne de conditionnement.
[0003] Généralement, le conditionnement d'un pro-
duit aérosol est effectué de la manière suivante : par
l'orifice ouvert d'un récipient, on introduit le produit à dis-
tribuer, généralement liquide, puis on ferme le récipient
par sertissage d'une coupelle porte-valve équipée d'une
valve. Pour effectuer la mise sous pression du produit,
on injecte alors une quantité appropriée de gaz propul-
seur par la tige de valve, en maintenant celle-ci dans
une position enfoncée.
[0004] Une valve du genre précité est décrite dans la
demande de brevet EP-A-0 850 851, au nom du deman-
deur. Dans la pratique, une telle valve fonctionne de ma-
nière satisfaisante. Cependant, le demandeur a cons-
taté qu'un distributeur équipé d'une telle valve présente
un inconvénient, à savoir que la vitesse de remplissage
en propulseur sur un outillage de conditionnement in-
dustriel laisse à désirer.
[0005] Le demandeur a donc cherché une solution
pour rendre plus rapide et plus aisée la mise sous pres-
sion d'un récipient aérosol, notamment sur une chaîne

de conditionnement automatique.
[0006] La présente invention vise à remédier aux in-
convénients de la valve décrite dans le document EP-
A-0 850 851, tout en proposant une valve de construc-
tion simple et facile à fixer sur tout type de récipient sous
pression. De plus, le prix de revient de la valve visée
par l'invention doit être avantageux..
[0007] Ainsi, l'invention, se rapporte à une valve de
distribution, destinée à équiper un récipient contenant
un produit pressurisé au moyen d'un gaz propulseur,
comportant un corps de valve en matériau élastoméri-
que, et des moyens d'activation pour, en réponse à une
commande d'actionnement, faire passer la valve d'une
position fermée à une position autorisant la distribution
du produit via un passage de sortie dudit corps de valve,
ladite valve étant, en l'absence de commande d'action-
nement, contrainte en position fermée, ledit corps de
valve comprenant des premier moyens de montage
pour permettre le montage de la valve, dans une pre-
mière position, dans laquelle le corps de valve définit
avec un bord du récipient, au moins un passage en com-
munication avec le récipient, de manière à permettre le
remplissage du récipient en gaz propulseur, et des se-
cond moyens de montage, pour permettre le montage
de la valve, dans une seconde position, dans laquelle
le corps de valve est monté de façon étanche sur ledit
bord du récipient.
[0008] Selon un aspect intéressant de l'invention, les
premier et second moyens de montage sont disposés
de telle sorte que, dans la première position, la valve
soit positionnée selon une première hauteur axiale par
rapport au récipient, et que ladite valve soit, dans ladite
seconde position, disposée à une seconde hauteur
axiale par rapport au récipient. Ainsi, par un simple dé-
placement axial de la valve sur le récipient, après rem-
plissage en gaz propulseur, celle-ci peut passer de la
première à la seconde position. A cet effet, avantageu-
sement, le corps de valve présente un profil apte, après
remplissage du récipient en gaz propulseur, à favoriser
le passage de la valve de la première position à la se-
conde.
[0009] Ainsi, selon un mode de réalisation avanta-
geux, les premier et second moyens de montage sont
disposés sur le corps de valve, à des hauteurs axiales
différentes, les premier moyens de montage étant dis-
posés entre les second moyens de montage et une ex-
trémité inférieure du corps de valve, ledit corps de valve
présentant entre lesdits premier et second moyens, une
section décroissante en direction des premier moyens.
[0010] Les second moyens de montage peuvent être
formés par exemple, d'une gorge annulaire, formée sur
la surface extérieure du corps de valve, et apte à coo-
pérer, de manière étanche, avec un bord correspondant
du récipient, par exemple avec le bord d'un orifice pra-
tiqué au sommet du récipient.
[0011] Les récipients utilisables pour le montage de
cette valve peuvent être choisis parmi les récipients ha-
bituellement utilisés, par exemple les bidons en alumi-
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nium, en fer blanc ou en matière plastique, présentant
une forme généralement cylindrique. A cet effet, le ré-
cipient peut comporter une extrémité ouverte dont un
bord libre délimite un orifice, apte à coopérer directe-
ment avec les moyens de montage du corps de valve.
Alternativement, le récipient peut être muni, d'une cou-
pelle sertie sur le récipient pourvu dudit l'orifice, dans
lequel est engagé le corps de valve.
[0012] Pour la réalisation du corps de valve, on peut
prévoir tout matériau élastomérique présentant une du-
reté Shore A comprise entre 30 et 70, par exemple les
caoutchoucs naturels ou synthétiques, notamment les
élastomères thermoplastiques ou vulcanisables. Ainsi,
l'élasticité du matériau constitutif du corps de valve as-
sure, d'une part la déformation nécessaire au montage
de celui-ci sur le récipient, suivant la première position
et son passage vers la seconde position. D'autre part,
l'élasticité de ce matériau assure, également, une étan-
chéité suffisante dans la seconde position, pour résister
à la pression interne du récipient.
[0013] Quant aux premier moyens de montage, ceux
peuvent être formés également d'une gorge annulaire,
formée sur la surface extérieure du corps de valve et
apte à coopérer avec le bord correspondant du réci-
pient, ladite gorge étant interrompue par au moins un
passage, formé à l'extérieur du corps de valve et débou-
chant à l'intérieur du récipient, ledit passage étant de
profondeur supérieure à la profondeur de ladite gorge.
Avantageusement, ledit passage est orienté sensible-
ment perpendiculairement à ladite gorge.
[0014] Dans ce cas, avantageusement, les premier et
second moyens de montage sont aptes à coopérer par
encliquetage avec ledit bord du récipient.
[0015] Selon un autre aspect de l'invention, la valve
peut être une valve dont l'ouverture est assurée par bas-
culement latéral d'une tige de commande traversée par
ledit passage de sortie et constituant les moyens d'ac-
tivation, cette tige étant montée dans un canal de sortie,
formé à l'intérieur du corps de valve et débouchant dans
une chambre interne.
[0016] Selon un aspect particulier de l'invention, dans
ce cas, le canal de sortie présente un axe longitudinal,
la tige de valve étant pourvue à l'intérieur du canal de
sortie d'un profil apte à coopérer avec un profil complé-
mentaire du canal de sortie, pour définir une articulation
sensiblement autour d'un point déterminé, de sorte que
quelle que soit la position angulaire de la tige par rapport
à l'axe longitudinal, ladite tige soit en contact annulaire
étanche avec le canal.
[0017] Selon un mode de réalisation préféré, la tige
présente à l'intérieur du canal de sortie, une portion an-
nulaire formant saillie par rapport au reste de la tige, et
dont une section transversale est de forme sphérique,
présentant un centre géométrique, le canal de sortie
ayant une portion, formant un renfoncement de forme
complémentaire à celle de la portion formant saillie, et
apte à recevoir, de manière étanche, ladite portion for-
mant saillie, le point d'articulation de la tige coïncidant

sensiblement avec le centre géométrique.
[0018] Les moyens d'activation, pour sélectivement
mettre en communication la chambre de valve interne
avec l'extérieur de la valve, comprennent avantageuse-
ment une couronne d'étanchéité, solidaire de la tige,
sollicitée par des moyens de rappel élastiques, en appui
de façon étanche sur un siège annulaire formé par ledit
corps.
[0019] Selon un mode de réalisation, le passage de
sortie de la tige débouche dans la chambre de valve in-
terne par l'intermédiaire d'un passage, traversant la tige
radialement et situé au niveau de la couronne d'étan-
chéité.
[0020] Quant à la réalisation de la tige et de la cou-
ronne d'étanchéité, elles sont réalisées avantageuse-
ment, en un matériau thermoplastique rigide, tel que du
polypropylène ou du polyoxyméthylène (POM).
[0021] Selon un autre aspect de l'invention, les
moyens de rappel élastique sont constitués par au
moins un plot élastomérique porté par une paroi interne
de la chambre de valve et solidaire de celle-ci, ce (ou
ces) plot(s) étant en appui élastique contre une partie
de la tige portant la couronne d'étanchéité. Une valve
comportant ce genre de moyens de rappel est décrite,
par exemple, dans la demande de brevet européen EP-
A-0 850 851 précitée.
[0022] Un autre objet de l'invention est constitué d'un
récipient pour la distribution sous pression d'un produit
pressurisé au moyen d'un gaz propulseur, ce récipient
étant équipé d'une valve telle que définie précédem-
ment.
[0023] Selon un mode de réalisation préféré de l'in-
vention, cette valve est montée sur le récipient via une
coupelle présentant une ouverture dont un bord inté-
rieur est destiné à venir en engagement avec lesdits
premier ou second moyens de montage de la valve.
Dans ce cas, avantageusement, la coupelle est sertie
sur le récipient.
[0024] Un autre objet encore de l'invention consiste
un procédé de conditionnement sous pression d'un pro-
duit dans un récipient présentant une ouverture délimi-
tée par un bord et dans laquelle est montée la valve dé-
finie précédemment, ledit procédé consistant à :

a) introduire le produit à distribuer dans le récipient ;
b) positionner la valve dans une position de rem-
plissage, dans laquelle ledit bord du récipient est
en engagement avec des premier moyens de mon-
tage du corps de ladite valve, lesdits premier
moyens de montage étant aptes, dans ladite posi-
tion de remplissage, à délimiter avec ledit bord du
récipient, un ou plusieurs passages en communica-
tion avec le récipient ;
c) au travers dudit (ou desdits) passages, introduire
du gaz propulseur à l'intérieur du récipient ; et
d) déplacer la valve par rapport au récipient de ma-
nière à la positionner dans une position de distribu-
tion, dans laquelle ledit bord du récipient est en en-
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gagement avec les second moyens de montage du
corps de valve, les second moyens de montage
étant aptes, dans ladite position de distribution, à
coopérer avec ledit bord du récipient, de manière à
assurer un montage étanche du corps de valve sur
le récipient.

[0025] Généralement, le produit est introduit au tra-
vers de l'ouverture du récipient servant au montage de
la valve.
[0026] Lors du montage de la valve sur le récipient,
avantageusement, le passage de la valve de la position
de remplissage à la position de distribution s'effectue en
déplaçant axialement la valve par rapport au récipient.
Cette manière de procéder facilite grandement l'auto-
matisation du remplissage du réservoir sur une chaîne
de conditionnement.
[0027] Selon un mode de réalisation particulièrement
avantageux, dans la position de remplissage de la val-
ve, une pluralité de passages sont disposés de manière
régulière tout autour du corps de valve, le remplissage
du récipient en gaz s'effectuant en coiffant la valve au
moyen d'une canne d'arrivée de gaz, ladite canne pré-
sentant un bord, apte à venir en contact étanche tout
autour de la valve avec une surface du récipient. Géné-
ralement, cette surface du récipient fait partie d'une cou-
pelle porte-valve montée sur le récipient, cette coupelle
présentant une ouverture, dont le bord est apte à coo-
pérer avec les premier et second moyens de montage
de la valve.
[0028] La valve qui vient d'être décrite présente
d'autres avantages, par rapport à une valve classique.
En effet, en réalisant le corps de valve en un matériau
élastomérique, on confère au corps de valve à la fois
suffisamment d'élasticité pour pouvoir monter directe-
ment la tige de manoeuvre dans le corps de valve, sans
qu'il soit nécessaire d'assembler plusieurs pièces.
[0029] Par ailleurs, lorsque les moyens de rappel sont
réalisés sous forme de plots portés par une des parois
délimitant la chambre interne, ces plots peuvent être dé-
formés par écrasement, lors de l'actionnement de la val-
ve. De cette manière, on peut éviter d'avoir recours à
un ressort de rappel métallique susceptible de venir au
contact du produit à distribuer, risquant le cas échéant,
de dégrader le produit.
[0030] D'autres aspects de l'invention apparaîtront à
la lecture de la description détaillée d'un mode de réa-
lisation de la présente invention, que l'on va décrire
maintenant, à titre d'exemple purement illustratif et nul-
lement limitatif, représenté sur les dessins annexés. Sur
ces dessins :

- la figure 1 représente une vue en coupe axiale d'une
valve conforme à l'invention, montée sur un réci-
pient en position de remplissage ;

- la figure 2 représente une vue latérale agrandie du
corps de la valve de la figure 1;

- la figure 3 représente une vue agrandie en coupe
axiale des moyens d'activation de la valve de la fi-
gure 1;

- la figure 4 représente une vue en coupe axiale de
la valve de la figure 1, montée sur un récipient en
position de montage finale.

[0031] La valve 1 conforme à l'invention, représentée
sur les figures 1 et 4, respectivement en position de rem-
plissage et en position de montage étanche, est desti-
née à équiper un distributeur pourvu d'un réservoir 3.
Le réservoir est destiné à contenir un produit liquide, tel
qu'une laque capillaire, le réservoir étant mis sous pres-
sion par action d'un gaz propulseur G.
[0032] Comme visible, notamment sur la figure 1, la
valve 1 comporte un corps 2 ayant une portion centrale
2a en tronc de cône d'axe de révolution A, et une tige
de manoeuvre 11, de forme généralement cylindrique,
pourvue d'un axe X. En position de repos de la valve,
les axes A et X sont confondus. La tige 11 est réalisée
en deux parties 22 et 30 (voir figure 3) en un matériau
thermoplastique rigide, tel que du polyoxy méthylène
(POM).
[0033] Le corps de valve 2 est réalisé en un matériau
élastiquement déformable, par exemple en un élasto-
mère de caoutchouc de nitrile, dont la dureté Shore A
est comprise, avantageusement, dans la gamme com-
prise entre 30 et 70. Le corps comporte une grande base
2b et une petite base 2c, reliées par la portion globale-
ment tronconique 2a et une portion cylindrique 2d.
[0034] A l'intérieur du corps de valve 2 est ménagée
une chambre interne 4 de section circulaire, délimitée
par des parois périphériques 4a, 4b, 4c, 4d. La paroi 4a
est de forme cylindrique et est raccordée à une portion
tronconique 4b dont le fond s'ouvre vers le réservoir 3
par un canal axial d'admission 5 de produit P.
[0035] Le corps de valve 2, sensiblement au tiers de
sa hauteur (en partant depuis l'extrémité inférieure de
corps de valve), comporte une gorge annulaire 16 déli-
mitée en partie par un bourrelet annulaire 16a. La posi-
tion de la gorge 16 sur le corps de valve est répertoriée
par la référence H1. La gorge annulaire 16 est interrom-
pue par plusieurs zones en dépression 18, régulière-
ment réparties et généralement au nombre de 2 à 4. Ces
zones 18 forment des passages ouverts, lorsque le
corps de valve est monté dans l'ouverture 7 de la cou-
pelle 8, à la position H1, c'est-à-dire dans une position
où le bord de l'ouverture 7 coopère avec la gorge annu-
laire 16. En d'autres termes, dans cette position, les
passages 18 débouchent de part et d'autre de la cou-
pelle 8. Dans cette position, le réservoir peut être rempli
en gaz propulseur G depuis l'extérieur, via les passages
18. Il est à noter que la profondeur de chaque passage
18 est supérieure à la profondeur de la gorge 16. La
gorge annulaire 16 constitue les premier moyens de
montage de la valve.
[0036] Le corps de valve comporte, entre la partie cy-
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lindrique 2d et la partie tronconique 2a du corps 2, à une
hauteur H2, des second moyens de montage, réalisés
sous forme d'une gorge annulaire 14. Lorsque la valve
est montée dans l'orifice 7 de la coupelle 8 en engage-
ment avec la gorge 14, une étanchéité parfaite est éta-
blie entre la coupelle et le corps de valve.
[0037] Le canal axial d'admission 5, destiné à l'admis-
sion du produit à distribuer, est pratiqué au centre de la
petite base 2b et débouche dans la chambre 4. Ce canal
d'admission 5 est relié à un tube plongeur 19 dont l'ex-
trémité libre (non représentée) plonge en permanence
dans le produit, via une tubulure de raccordement 32
portée par la seconde partie de la tige de commande 11.
[0038] Du côté opposé au canal d'admission 5, la pa-
roi interne cylindrique 4a du corps de valve est raccor-
dée à une zone annulaire d'étanchéité 4c située dans
un plan perpendiculaire à l'axe A. La zone annulaire 4c
se prolonge vers le haut par une seconde portion tron-
conique 4d, facilitant le basculement de la tige de valve
11. Le sommet de la portion tronconique 4d débouche
dans un renfoncement 13 de forme sensiblement sphé-
rique. Ce renfoncement 13 fait partie d'un canal de sor-
tie 10, disposé dans le prolongement du canal d'admis-
sion 5, le canal 10 quant à lui, reliant la chambre interne
4, vers l'extérieur. Le canal de sortie 10 est traversé par
la première partie 22 de la tige 11, la paroi externe de
la tige de valve 11 étant en contact d'étanchéité parfaite
contre la paroi du corps de valve délimitant le canal de
sortie 10. La tige 11 présente une portion annulaire 15
formant saillie par rapport au reste de la tige, et dont la
section transversale, axiale est de forme sphérique, de
forme complémentaire à la forme du renfoncement 13
et présentant un centre géométrique Q. Comme il sera
indiqué plus loin, lors de la description du fonctionne-
ment de la valve, le centre géométrique Q constitue un
point de basculement de la tige lors de l'actionnement
de la valve.
[0039] Comme visible sur la figure 3, la première par-
tie 22 de la tige de valve 11 comporte un canal central
de distribution 23 traversant la tige depuis l'extrémité
émergente 11a jusqu'à une hauteur située sensiblement
à la hauteur de la zone annulaire 4c. A cette hauteur, le
canal central 23 débouche dans un passage 25 traver-
sant la tige radialement et aboutissant dans la partie su-
périeure de la chambre 4. La première partie 22 de la
tige comporte, en outre une extrémité cylindrique 24,
pourvue d'un bourrelet périphérique 26. Ce bourrelet 26
est apte a coopérer avec une gorge annulaire complé-
mentaire 33 pratiquée à l'intérieur d'une cheminée bor-
gne 34, pourvue sur l'extrémité supérieure de la secon-
de partie 30 de la tige de valve. Ainsi, les deux parties
22 et 30 de la tige de valve peuvent être assemblées
par encliquetage.
[0040] La cheminée borgne 34 est entourée d'une
couronne cylindrique 9, de plus grand diamètre que le
cheminée 34 et de hauteur plus importante. Le bord libre
9a de la couronne comporte un chanfrein, formant ainsi
une arrête plus ou moins vive, destinée à s'appuyer sur

la zone annulaire 4c de la chambre 4, formant ainsi un
siège. Du côté opposé à la couronne 9, la seconde par-
tie comporte une portion en tronc de cône 30a reliée à
la couronne 9 par une portion cylindrique 30b et dont la
section décroît vers son extrémité inférieure 30d. La sur-
face tronconique 30a de la tige de valve comporte une
pluralité de rainures 30c, orientées dans un plan pas-
sant par l'axe X. L'extrémité inférieure 30d de la portion
tronconique 30a se prolonge par la tubulure de raccor-
dement 32 mentionnée ci-avant.
[0041] Dans la zone de jonction entre la portion tron-
conique 30a et la tubulure de raccordement 32 est pra-
tiqué un passage 36 conduisant radialement dans les
rainures 30c. Le centre du passage radial 36 débouche
dans un canal d'aspiration 38, défini à l'intérieur de la
tubulure 32, en communication avec le tube plongeur
19.
[0042] L'appui élastique de la couronne 9 contre le
siège 4c est assuré par plusieurs plots ou renflements
20 de petite dimension, repartis régulièrement sur la pa-
roi tronconique interne 4b de la chambre de valve 4 et
en appui élastique contre la partie tronconique 30a de
la tige de valve 11. Ainsi, en position de repos de la val-
ve, le bord libre 9a de la couronne 9 rentre de quelques
10èmes de mm dans le siège 4c et crée une étanchéité
parfaite entre la chambre de valve et le canal de distri-
bution. Par ailleurs, la partie émergente de la tige de
valve comporte une collerette 29, servant d'appui pour
un outillage, lors du montage de la tige dans le corps de
valve.
[0043] Le montage de la valve 1 est simple à effec-
tuer. Après assemblage des deux parties de tige 22 et
30, la tige de valve est introduite axialement dans le
corps de valve par le canal de sortie 10, en ce, en deux
étapes successives, comme on pourra le voir par la sui-
te. L'introduction de la tige dans le corps de valve est
favorisée, d'une part par la portion tronconique 30c de
la tige de valve 11, et d'autre part par l'élasticité du ma-
tériau élastomérique constituant le corps de valve 2.
Lors du montage, la course axiale de la tige de valve 11
est limitée par la collerette 29, et la tige se positionne
correctement dans la chambre de valve 4. On notera
que contrairement à certaines valves conventionnelles,
aucune bille ou aucun ressort n'est nécessaire pour as-
surer le fonctionnement de cette valve.
[0044] Pour conditionner un produit aérosol, confor-
me à l'invention, on introduit dans le réservoir 3, sur le-
quel a été préalablement fixée, par exemple par sertis-
sage, la coupelle 8, une quantité appropriée de produit
P. Dans l'ouverture 7 de la coupelle 8, on positionne la
valve dans la position de remplissage H1. Dans cette
position, le bord 7 de la coupelle est en engagement
avec la gorge 16. On place alors une canne de d'arrivée
C de gaz propulseur, prévue pour l'acheminement d'un
gaz propulseur G dans le récipient, sur la coupelle, dans
une zone 40 entourant la valve. L'extrémité libre 38 de
la canne de remplissage C est apte à se placer, de ma-
nière étanche, sur la coupelle 8. Avantageusement, et
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ceci pour minimiser les pertes en gaz propulseur, on
choisit le diamètre interne de la canne se remplissage
C légèrement supérieur au plus grand diamètre du
corps de valve. On introduit alors une quantité appro-
priée en gaz propulseur G à l'intérieur du récipient, via
les passages 18.
[0045] Toujours en présence de gaz propulseur G
dans la canne de remplissage C, on provoque le dépla-
cement axial du corps de valve 2 en direction du réci-
pient 3. A cet effet, on peut prévoir un élément de mon-
tage (non représenté), mobile axialement à l'intérieur de
la canne de remplissage et apte à se placer sur la face
supérieure 2b du corps de valve et pousser ce dernier
en direction du récipient. Avantageusement, cet élé-
ment de montage est tubulaire, de manière à pouvoir
recevoir en son centre creux la partie émergente 11a de
la tige de valve. Après désengagement du bord 7 de la
coupelle 8 de la gorge 16, il est possible de faire coulis-
ser ledit bord le long de la partie tronconique 2a du corps
de valve, grâce au matériau élastomérique constituant
le corps de valve. A la fin de la translation ainsi effec-
tuée, le bord de coupelle 7 finit par se loger dans la gor-
ge 14. A ce moment, la valve est fixée sur le récipient
de manière stable et étanche, et le flux de gaz propul-
seur peut être débranché.
[0046] Les avantages du procédé d'assemblage et de
conditionnement d'un récipient sous pression, conforme
à l'invention sont les suivants :

- on obtient une cadence de pressurisation élevée
sur une chaîne de conditionnement, non réalisable
avec une valve conventionnelle ;

- les frais de montage de la valve sur le récipient sont
réduits, car on peut se passer du sertissage de la
valve sur la coupelle ;

- les frais de montage de la valve en elle même sont
avantageux comparativement à une valve classi-
que comportant une bille et un ressort de rappel mé-
tallique et nécessitant un joint de montage
supplémentaire ;

- le nombre de pièces constitutives de la valve est
réduit par rapport à une valve conventionnelle.

[0047] Le fonctionnement de la valve 1 est expliqué,
ci-après, en référence à la figure 4. Pour effectuer l'ac-
tionnement de la valve 1, on provoque une inclinaison
de la tige 11 par rapport à l'axe A. Cette inclinaison peut
être effectuée dans n'importe quel direction radiale par
rapport à l'axe A, comme symbolisé sur la figure 4 par
les flèches B. Lors de ce pivotement, l'axe X de la tige
est incliné par rapport à l'axe A du corps de valve, l'angle
a formé entre les deux axes étant typiquement de l'ordre
de 2° à 15°. Lors de ce pivotement, une partie de la cou-
ronne 9 s'écarte du siège 4c. En même temps, le (ou
les) plot(s) 20 qui se trouve(nt) sur la paroi tronconique
4b, du côté opposé à la zone d'écartement de la cou-
ronne, est (sont) écrasé(s) par la partie tronconique 30a
de la tige. Dans l'exemple de réalisation considéré, qua-

tre plots 20 de forme allongée ont été réalisés, de hau-
teur d'environ 1 mm, de largeur d'environ 1,5 mm et de
longueur d'environ 1,5 mm. Sous la poussée du gaz pro-
pulseur G, le produit P est alors acheminé dans la cham-
bre 4 via le tube plongeur 19, le canal d'aspiration 38,
le passage radial 36, les rainures 30c. Ensuite, le produit
P est acheminé par la zone écartée de la couronne 9
dans le passage 25 pour arriver dans le canal de distri-
bution 23. Lorsque cesse le pivotement de la tige, la dis-
tribution du produit s'arrête, car la couronne 9 revient en
contact étanche contre le siège 4c. Lors du pivotement
de la tige de valve dans le canal de sortie 10, la portion
sphérique 15 de la tige assure un contact annulaire par-
faitement étanche avec le corps de valve, au niveau de
tout ou partie de la portion sphérique du renfoncement
13.
[0048] De façon classique, l'extrémité émergente de
la tige de valve 11 est engagée dans un organe d'ac-
tionnement assurant également la distribution du pro-
duit. Ainsi on peut monter sur la tige de valve 11 un bou-
ton-poussoir muni d'un orifice de distribution ou d'une
tête de distribution (non représentés), utilisés habituel-
lement pour ce type de distributeurs.

Revendications

1. Valve (1) destinée à équiper un récipient (3) conte-
nant un produit pressurisé au moyen d'un gaz pro-
pulseur (G), comportant un corps de valve (2) en
matériau élastomérique, et des moyens d'activation
pour, en réponse à une commande d'actionnement,
faire passer la valve d'une position fermée à une
position autorisant la distribution du produit via un
passage de sortie (23) dudit corps de valve, ladite
valve étant, en l'absence de commande d'actionne-
ment, contrainte en position fermée, ledit corps de
valve comprenant des premier moyens de montage
(16) pour permettre le montage de la valve, dans
une première position (H1), dans laquelle le corps
de valve définit avec un bord (7) du récipient, au
moins un passage (18) en communication avec le
récipient (3), de manière à permettre le remplissage
du récipient en gaz propulseur, et des second
moyens de montage (14), pour permettre le monta-
ge de la valve, dans une seconde position (H2),
dans laquelle le corps (2) de valve est monté de fa-
çon étanche sur ledit bord (7) du récipient.

2. Valve selon la revendication 1, caractérisée en ce
que les premier (16) et second (14) moyens de
montage sont disposés de telle sorte que, dans la
première position, la valve soit positionnée selon
une première hauteur axiale (H1) par rapport au ré-
cipient, ladite valve étant, dans ladite seconde po-
sition, disposée à une seconde hauteur axiale (H2)
par rapport au récipient .
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3. Valve selon la revendication 1 ou 2, caractérisée en
ce que le corps (2) de valve présente un profil apte,
après remplissage du récipient en gaz propulseur,
à favoriser le passage de la valve de la première
position à la seconde.

4. Valve selon l'une quelconque des revendications 1
à 3, caractérisé en ce que les premier et second
moyens de montage sont disposés sur le corps de
valve, à des hauteurs axiales (H1, H2) différentes,
les premier moyens (16) de montage étant disposés
entre les second moyens (14) de montage et une
extrémité inférieure (2c) du corps de valve, ledit
corps de valve présentant entre lesdits premier et
second moyens, une section décroissante en direc-
tion des premier moyens.

5. Valve selon l'une quelconque des revendications 1
à 4, caractérisée en ce que les second moyens de
montage (14) sont formés d'une gorge annulaire
formée sur la surface extérieure (2a) du corps de
valve, et apte à coopérer de manière étanche avec
un bord correspondant (7) du récipient (3).

6. Valve selon l'une quelconque des revendications 1
à 5, caractérisée en ce que les premier moyens de
montage sont formés d'une gorge annulaire (16)
formée sur la surface extérieure du corps de valve
et apte à coopérer avec un bord (7) correspondant
du récipient (3), ladite gorge (16) étant interrompue
par au moins un passage (18) formé à l'extérieur du
corps de valve, et débouchant à l'intérieur du réci-
pient, de profondeur supérieure à la profondeur de
ladite gorge.

7. Valve selon l'une quelconque des revendications 1
à 6, caractérisée en ce que lesdits premier (16) et
second moyens (14) de montage sont aptes à coo-
pérer par encliquetage avec ledit bord (7) du réci-
pient.

8. Valve selon l'une quelconque des revendications 1
à 7, caractérisée en ce que ledit matériau élasto-
mérique est constitué notamment d'un élastomère
thermoplastique.

9. Valve selon l'une des revendications précédentes,
caractérisée en ce que ledit matériau élastoméri-
que présente une dureté Shore A comprise dans la
gamme allant de 30 à 70.

10. Valve selon l'une des revendications précédentes,
caractérisée en ce qu'elle fonctionne par bascule-
ment latéral d'une tige (11) traversée par ledit pas-
sage de sortie (23), ladite tige formant lesdits
moyens d'activation (12) et étant montée dans un
canal (10) formé dans le corps de valve.

11. Valve selon la revendication précédente, caractéri-
sée en ce que le canal (10) présente un axe (A), et
la tige (11) de valve présente à l'intérieur du canal
(10) un profil (13), apte à coopérer avec un profil
complémentaire (15) du canal (10), pour définir une
articulation sensiblement autour d'un point (Q), de
sorte que quelle que soit la position angulaire de la
tige par rapport à l'axe (A), ladite tige (11) soit en
contact annulaire étanche avec le canal (10).

12. Valve de distribution selon l'une des revendications
précédentes, caractérisée en ce que, la tige (11)
présente à l'intérieur du canal (10), une portion an-
nulaire formant saillie (15) par rapport au reste de
la tige, et dont une section transversale est de forme
sphérique, présentant un centre géométrique (Q),
le canal (10) ayant une portion, formant un renfon-
cement (13) de forme complémentaire à celle de la
portion formant saillie (15), et apte à recevoir, de
manière étanche, ladite portion formant saillie, le
point d'articulation de la tige coïncidant sensible-
ment avec le centre géométrique (Q).

13. Valve selon l'une des revendications précédentes,
caractérisée en ce que les moyens d'activation,
pour sélectivement mettre en communication une
chambre interne (4) avec l'extérieur de ladite valve
(1), comprennent une couronne d'étanchéité (9),
sollicitée par des moyens de rappel élastiques (20),
en appui de façon étanche sur un siège annulaire
(4c) formé par ledit corps (2).

14. Valve selon la revendication précédente, caractéri-
sée en ce que le passage de sortie (23) débouche
dans la chambre interne (4) de valve par l'intermé-
diaire d'un passage (25) traversant la tige radiale-
ment.

15. Valve selon l'une quelconque des revendications 13
ou 14, caractérisée en ce que la tige (11) et la cou-
ronne (9) sont réalisées en un matériau thermoplas-
tique rigide.

16. Valve selon l'une des revendications 13 à 15, ca-
ractérisée en ce que les moyens de rappel élastique
(20) sont constitués par au moins un plot élastomé-
rique porté par une paroi (4b) de la chambre (4) et
solidaire de celle-ci, ce (ou ces) plot(s) étant en ap-
pui élastique contre une partie (32) portant la cou-
ronne (9).

17. Récipient pour la distribution sous pression d'un
produit pressurisé au moyen d'un gaz propulseur,
caractérisé en ce qu'il est équipé d'une valve selon
l'une quelconque des revendications précédentes.

18. Récipient selon la revendication 17, caractérisé en
ce que la valve (1) est montée sur le récipient (3)
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via une coupelle (8) dont un bord intérieur (7) est
destiné à venir en engagement avec lesdits premier
(16) ou second (14) moyens de montage de la val-
ve.

19. Récipient selon la revendication 18, caractérisé en
ce que ladite coupelle (8) est sertie sur le récipient
(3).

20. Procédé de conditionnement sous pression d'un
produit dans un récipient (3) présentant une ouver-
ture délimitée par un bord (7) et dans laquelle est
montée une valve (1), ledit procédé consistant à :

a) introduire le produit dans le récipient (3);
b) positionner la valve (1) dans une position de
remplissage (H1), dans laquelle ledit bord du
récipient est en engagement avec des premier
moyens de montage (16) d'un corps (2) de la-
dite valve, lesdits premier moyens de montage
étant aptes, dans ladite position de remplissa-
ge, à délimiter avec ledit bord du récipient, au
moins un passage (18) en communication avec
le récipient (3);
c) au travers dudit (ou desdits) passages (18),
introduire du gaz propulseur (G) à l'intérieur du
récipient (3); et
d) déplacer la valve (1) par rapport au récipient
(3) de manière à la positionner dans une posi-
tion de distribution (H2), dans laquelle ledit bord
(7) du récipient est en engagement avec des
second moyens de montage (14) dudit corps
de valve, lesdits second moyens de montage
étant aptes, dans ladite position de distribution,
à coopérer avec ledit bord du récipient, de ma-
nière à assurer un montage étanche du corps
de valve sur ledit récipient.

21. Procédé selon la revendication 20, caractérisé en
ce que le produit est introduit au travers de ladite
ouverture.

22. Procédé selon la revendication 20 ou 21, caracté-
risé en ce que le passage de la position de remplis-
sage (H1) à la position de distribution (H2) s'effectue
en déplaçant axialement la valve par rapport au ré-
cipient.

23. Procédé selon l'une quelconque des revendications
20 à 22, caractérisé en ce que ledit bord (7) du ré-
cipient (3) est constitué du bord intérieur d'une cou-
pelle (8) montée sur ledit récipient.

24. Procédé selon l'une quelconque des revendications
20 à 23, caractérisé en ce que dans la position de
remplissage (H1) de la valve, une pluralité de pas-
sages (18) sont disposés de manière régulière tout
autour du corps (2) de valve, le remplissage du ré-

cipient (3) en gaz s'effectuant en coiffant la valve au
moyen d'une canne (C) d'arrivée de gaz, ladite can-
ne présentant un bord (38) apte à venir en contact
étanche tout autour de la valve (1) avec une surface
(40) du récipient.
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