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(57) La présente invention concerne un procédé
pour obturer une cartouche cylindrique en matiére plas-
tique moulée déformable constituée d'un corps tubulaire
(1) fermé, avant utilisation, a I'une de ses extrémités par
un fond détachable (2), dont le détachement procure un
passage assurant la libre circulation du piston d'un pis-
tolet distributeur d'un produit pateux, ledit procédé étant
remarquable en ce qu'il comprend, aprés remplissage

du produit pateux, le positionnement d'un bouchon amo-
vible (3) a I'extrémité opposée du fond de ladite cartou-
che, ledit bouchon (3) comprenant des moyens aptes a
contraindre la paroi latérale du corps (1) initialement tu-
bulaire de la cartouche qui présente, apres son remplis-
sage de produits pateux chauds, une section globale-
ment ovoide, a reprendre une section circulaire néces-
saire au bon positionnement dudit bouchon (3).
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Description

[0001] La présente invention concerne un procédé
pour obturer une cartouche cylindrique déformable apte
étre utilisée avec un pistolet distributeur a piston pour
distribuer un produit pateux, ladite cartouche se défor-
mant lors de son remplissage a chaud d'un produit pa-
teux comme de la graisse.

[0002] On connait déja des cartouches de graisse pa-
teuse pour pistolet distributeur a piston ; c'est le cas, par
exemple, du brevet frangais FR 2 778 636 au nom du
demandeur. Ces cartouches comportent un corps tubu-
laire en PVC, en polyéthyléne, ou analogue fermé a
I'une de ses extrémités par un fond venant de moulage
avec la paroi latéral du corps et, a son autre extrémité,
par un bouchon amovible obturant I'orifice de sortie de
la cartouche. Lors de I'utilisation, le fond de la cartouche
est préalablement arraché pour permettre I'introduction
a travers le passage ainsi formé du piston du pistolet
qui refoule, une fois le bouchon amovible retiré, vers
I'orifice de sortie la graisse contenue dans la cartouche.
[0003] Lors de la fabrication de ces cartouches, la
graisse est introduite a chaud sous forme liquide dans
lesdites cartouches qui défilent sur une ligne de produc-
tion avant d'étre obturées par un bouchon qui consiste
classiquement dans un disque muni a sa périphérie
d'une jupe annulaire présentant soit un diameétre interne
Iégérement supérieur au diametre externe du corps tu-
bulaire pour venir le coiffer soit un diametre externe lé-
gérement inférieur au diameétre interne du corps tubu-
laire pour y étre introduit. Toutefois, le demandeur a
constaté que la cartouche était déformée par la chaleur
de la graisse lors de son introduction et présentait une
section globalement ovoide interdisant, de maniére trés
fréquente, I'obturation automatique de la cartouche par
un bouchon classique.

[0004] Par ailleurs, I'air enfermé dans la cartouche
entre le bouchon et la graisse procure une force de com-
pression sur le bouchon s'opposant au positionnement
correct dudit bouchon, ce qui gréve sérieusement les
colts de production de ces cartouches en provoquant
des incidents et méme des arréts de la ligne de produc-
tion.

[0005] L'un des buts de l'invention est donc de remé-
dier a ces inconvénients en proposant un procédé pour
obturer une cartouche cylindrique en PVC, polyéthyléne
ou analogue, au moyen d'un bouchon amovible, ledit
procédé facilitant le positionnement dudit bouchon sur
la cartouche en dépit de son éventuelle déformation lors
de son remplissage.

[0006] A cet effet, conformément a l'invention, il est
proposé un procédé pour obturer une cartouche cylin-
drique apte a étre utilisée avec un pistolet distributeur a
piston pour distribuer un produit pateux, ladite cartou-
che en matiére plastique moulée déformable étant
constituée d'un corps tubulaire fermé, avant utilisation,
al'une de ses extrémités par un fond détachable venant
de moulage avec la paroi latérale du corps, dont le dé-
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tachement procure un passage assurant la libre circu-
lation du piston de refoulement ; ce procédé est remar-
quable en ce qu'il comprend, aprés remplissage du pro-
duit pateux, le positionnement d'un bouchon amovible
a I'extrémité opposée du fond de ladite cartouche, ledit
bouchon comprenant des moyens aptes a contraindre
la paroi latérale du corps initialement tubulaire de la car-
touche qui présente, aprés son remplissage de produits
pateux chauds, une section globalement ovoide, a re-
prendre une section circulaire nécessaire au bon posi-
tionnement dudit bouchon.

[0007] Selon une caractéristique préférée du bou-
chon utilisé, ce dernier qui comprend un élément de fer-
meture globalement plat en forme générale de disque
horizontal muni a sa périphérie d'une premiére jupe an-
nulaire s'étendant perpendiculairement vers le bas et
dont le diamétre interne est légérement supérieur au
diametre externe du corps tubulaire de telle sorte que
ledit bouchon puisse coiffer juste le corps tubulaire, est
remarquable en ce qu'il comprend, en outre, a l'intérieur
de la premiére jupe annulaire, une deuxiéme jupe laté-
rale concentrique a la premiére jupe, issue de la face
interne de I'élément de fermeture et s'étendant vers le
bas, d'abord de maniére cylindrique puis en se resser-
rant progressivement vers le centre du bouchon pour lui
donner une forme générale tronconique, sur une hau-
teur suffisante pour que le diamétre final a I'extrémité
de la seconde jupe soit toujours inférieur au plus petit
diametre de la cartouche déformée, cette deuxiéme ju-
pe faisant saillie par rapport a I'extrémité libre de la pre-
miére jupe annulaire et ayant, pour sa partie cylindrique,
un diamétre externe légerement inférieur au diametre
interne du corps tubulaire de sorte que, lors du position-
nement du bouchon a I'extrémité ouverte du corps tu-
bulaire, la partie tronconique puisse s'introduire dans le
corps tubulaire pour le contraindre a revenir progressi-
vement a une section circulaire de son extrémité libre
qui peut alors se loger dans I'espace compris entre la
premiére et la seconde jupe annulaire.

[0008] D'autres avantages et caractéristiques ressor-
tiront mieux de la description qui va suivre de plusieurs
variantes d'exécution, données a titre d'exemples non
limitatifs, du bouchon d'obturation amovible utilisé dans
l'invention en référence aux figures annexées sur
lesquelles :

- lafigure 1 est une vue en élévation d'une cartouche
obturée par un bouchon utilisé dans l'invention,

- la figure 2 est une vue en élévation du bouchon
d'obturation amovible utilisé dans l'invention,

- lafigure 3 est une vue de dessus du bouchon utilisé
dans l'invention représenté sur la figure 2,

- lafigure 4 est une vue en élévation d'une variante
d'exécution du bouchon amovible utilisé dans I'in-
vention.

[0009] Lacartouche de produit pateux ou similaire, re-
présenté verticalement sur la figure 1, est réalisée en
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matiére plastique moulée, avantageusement en polyé-
thyléne qui est un matériau biodégradable. Elle compor-
te un corps tubulaire 1 qui est fermé a son extrémité
inférieure par un fond 2 venant de moulage avec la paroi
latérale du corps 1 et qui est obturée a son extrémité
supérieure laissée ouverte par un bouchon amovible 3
que I'on détaillera plus loin. Le fond 2 est relié a I'extré-
mité inférieure du corps tubulaire 1 de la cartouche par
une zone de liaison a moindre résistance 4 s'étendant
tout autour du fond 2 afin de procurer une ouverture
frangible de la cartouche, la découpe du fond 2 permet-
tant le libre passage du piston d'un pistolet distributeur
qui refoule le produit pateux contenu dans la cartouche
lorsque ledit piston est actionné.

[0010] Il est bien évident que le fond 2 peut compren-
dre tout type de moyens détachables.

[0011] Afin de permettre le positionnement du bou-
chon amovible 3 a I'extrémité supérieure du corps tubu-
laire 1 déformé par son remplissage a chaud de graisse,
en référence aux figures 1 a 3, ledit bouchon 3 com-
prend un élément de fermeture 5 globalement plat en
forme générale de disque horizontal muni a sa périphé-
rie d'une premiére jupe annulaire 6 s'étendant perpen-
diculairement vers le bas et dont le diamétre interne est
Iégérement supérieur au diamétre externe du corps tu-
bulaire 1. Par ailleurs, le bouchon 3 comprend a l'inté-
rieur de la premiére jupe annulaire 6, une deuxiéme jupe
annulaire 7 concentrique a la premiere jupe 6, issue de
la face interne de I'élément de fermeture 4 et s'étendant
vers le bas d'abord de maniere cylindrique puis en se
resserrant progressivement vers le centre du bouchon
3 pour lui donner une forme générale tronconique. De
maniére particulierement avantageuse, la seconde jupe
annulaire 7 s'étend sur une hauteur suffisante pour que
le diametre final a I'extrémité inférieure de la seconde
jupe 7 soit toujours inférieur au plus petit diamétre de la
cartouche déformée. De plus, cette deuxiéme jupe 7 fait
saillie par rapport a I'extrémité libre de la premiére jupe
annulaire 6 et présente pour sa partie cylindrique 7a un
diameétre externe légérement inférieur au diamétre in-
terne du corps tubulaire 1 de sorte que, lors du position-
nement du bouchon 3 a I'extrémité ouverte du corps tu-
bulaire 1, la partie tronconique 7b puisse s'introduire
dans le corps tubulaire 1 pour le contraindre a revenir
progressivement a une section circulaire de son extré-
mité libre qui peut alors se loger dans I'espace compris
entre la premiére 6 et la seconde jupe annulaire 7.
[0012] En référence aux figures 2 et 3, la partie cylin-
drique 7a externe de la seconde jupe 7 comprend des
crénelures 8 pratiquées vers I'axe de symétrie du bou-
chon 3 et s'étendant parallélement audit axe depuis
I'élément de fermeture 5 jusqu'a la partie tronconique
7b dela seconde jupe annulaire 7. Ces crénelures 8 per-
mettent d'échapper l'air résiduel enfermé dans la car-
touche entre la graisse et le bouchon lors de son posi-
tionnement sur I'extrémité ouverte de la cartouche, les-
dites crénelures 8 procurant un passage par lequel l'air
peut s'échapper jusqu'a I'obturation définitive de la car-
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touche par le bouchon 3. Afin de maintenir I'horizontalité
du bouchon 3 lors de son positionnement, les crénelu-
res 8 sont uniformément réparties, et de préférence de
maniére symeétrique, autour de la seconde jupe annu-
laire 7 de telle sorte que des quantités globalement éga-
les d'air s'échappent de chaque crénelure 8.

[0013] Accessoirement, en référence aux figures 1 et
2, la face interne de la premiére jupe annulaire 6 com-
prend une lévre annulaire 9 apte a coopérer, apres le
positionnement du bouchon 3, avec une collerette an-
nulaire correspondante 10 positionnée a proximité de
I'extrémité libre du corps tubulaire 1 de la cartouche a
bonne hauteur pour former un élément de retenue du
bouchon 3 sur ladite cartouche.

[0014] Selon une variante d'exécution du bouchon
amovible, en référence a la figure 4, le bouchon 3 com-
prend un élément de fermeture 5 globalement plat en
forme générale de disque horizontal muni a sa périphé-
rie d'une unique jupe annulaire 7' issue de I'élément de
fermeture 5 et s'étendant vers le bas d'abord de maniére
cylindrique puis en se resserrant progressivement vers
le centre du bouchon pour lui donner une forme géné-
rale tronconique. Ladite jupe annulaire 7' s'étend sur
une hauteur suffisante pour que le diamétre final a I'ex-
trémité de la jupe 7', c'est-a-dire le diamétre final de la
partie tronconique 7'b, soit toujours inférieur au plus pe-
tit diamétre de la cartouche déformée, ladite jupe 7'
ayant pour sa partie cylindrique 7'a un diamétre externe
|Iégérement inférieur au diametre interne du corps tubu-
laire 1 de sorte que, lors du positionnement du bouchon
a l'extrémité ouverte du corps tubulaire 1 déformé par
la chaleur de la graisse, la partie tronconique 7'b puisse
s'introduire dans le corps tubulaire 1 pour le contraindre
a présenter une section circulaire de son extrémité libre.
Par ailleurs, I'extrémité supérieure de la jupe annulaire
7' comprend un épaulement 11 annulaire apte a prendre
appui sur le corps tubulaire 1 de la cartouche lors du
positionnement du bouchon de maniére que ce dernier
ne s'enfonce trop profondément dans la cartouche.
[0015] Afin d'échapper l'air résiduel a l'intérieur de la
cartouche lors du positionnement du bouchon 3, la par-
tie cylindrique 7'a externe de la jupe annulaire 7' dudit
bouchon comprend de laméme maniére que précédem-
ment des crénelures 8 pratiquées vers I'axe de symétrie
du bouchon 3 et s'étendant parallélement audit axe de-
puis I'élément de fermeture 5 jusqu'a la partie tronconi-
que 7'b de la seconde jupe annulaire 7', lesdites créne-
lures 8 étant uniformément réparties, et de préférence
de maniére symétrique, autour de la jupe annulaire 7'.
[0016] On décrira maintenant le positionnement du
bouchon amovible 3 sur une cartouche comprenant un
corps tubulaire 1 qui se déforme lors de l'introduction a
chaud de graisse en référence aux figures 1 et 2, selon
le procédé de la présente invention.

[0017] Le corps tubulaire 1 de la cartouche étant dé-
formé par la chaleur de la graisse liquide introduite a
chaud sur une ligne de production, le bouchon 3 est po-
sitionné a une station d'obturation de la ligne de produc-
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tion sur la cartouche suivant un mouvement vertical des-
cendant, comme l'indique la fleche a de la figure 1. La
partie tronconique 7b de la seconde jupe annulaire 7 est
alors introduite dans le corps tubulaire 1 en prenant ap-
pui sur la paroi interne dudit corps 1 afin de le contrain-
dre a présenter une section circulaire de son extrémité
libre qui vient ensuite se loger dans I'espace compris
entre la premiére 6 et la seconde jupe annulaire 7. On
notera que, lorsque I'extrémité libre du corps tubulaire
1 vient se loger entre les jupes annulaires 6 et 7, la partie
cylindrique 7a de la seconde jupe annulaire 7 étant au
contact de la paroi interne du corps tubulaire 1, I'air ré-
siduel enfermé entre la graisse et le bouchon s'échappe
par les crénelures 8 de ladite partie cylindrique 7a jus-
qu'a ce que la levre 9 du bouchon 3 coopére avec la
collerette annulaire 10 du corps tubulaire 1.

[0018] Enfin, il va de soi que le procédé suivant I'in-
vention peut étre appliqué a d'autres cartouches qui se
déforment lors de leur remplissage a chaud d'un produit
pateux et que les exemples que I'on vient de donner ne
sont que des illustrations particulieres en aucun cas li-
mitatives quant aux domaines d'application de l'inven-
tion.

Revendications

1. Procédé pour obturer une cartouche cylindrique ap-
te a étre utilisée avec un pistolet distributeur a pis-
ton pour distribuer un produit pateux, ladite cartou-
che en matiére plastique moulée déformable étant
constituée d'un corps tubulaire (1) fermé, avant uti-
lisation, a l'une de ses extrémités par un fond déta-
chable (2) venant de moulage avec la paroi latérale
du corps (1), dont le détachement procure un pas-
sage assurant la libre circulation du piston de refou-
lement, caractérisé en ce qu'il comprend, aprées
remplissage du produit pateux, le positionnement
d'un bouchon amovible (3) a I'extrémité opposée du
fond (2) de ladite cartouche, ledit bouchon (3) com-
prenant des moyens aptes a contraindre la paroi la-
térale du corps (1) initialement tubulaire de la car-
touche qui présente, aprés son remplissage de pro-
duits pateux chauds, une section globalement ovoi-
de, a reprendre une section circulaire nécessaire
au bon positionnement dudit bouchon (3).

2. Procédé suivant la revendication précédente ca-
ractérisé en ce que ledit bouchon (3) comprend un
élément de fermeture (5) globalement plat en forme
générale de disque horizontal muni a sa périphérie
d'une premiére jupe annulaire (6) s'étendant per-
pendiculairement vers le bas et dont le diametre in-
terne est légérement supérieur au diamétre externe
du corps tubulaire (1) de telle sorte que ledit bou-
chon (3) puisse coiffer juste le corps tubulaire (1),
et en ce que ledit bouchon (3) comprend, en outre,
a l'intérieur de la premiére jupe annulaire (6), une
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deuxiéme jupe annulaire (7) concentrique a la pre-
miére jupe (6), issue de la face interne de I'élément
de fermeture (5) et s'étendant vers le bas d'abord
de maniére cylindrique puis en se resserrant pro-
gressivement vers le centre du bouchon (3) pour lui
donner une forme générale tronconique, sur une
hauteur suffisante pour que le diamétre final a I'ex-
trémité de la seconde jupe (7) soit toujours inférieur
au plus petit diamétre de la cartouche déformée,
cette deuxieme jupe (7) faisant saillie par rapport a
I'extrémité libre de la premiére jupe annulaire (6) et
ayant pour sa partie cylindrique (7a) un diamétre
externe légérement inférieur au diamétre interne du
corps tubulaire (1), ledit procédé comprenant, lors
du positionnement du bouchon (3) a I'extrémité
ouverte du corps tubulaire (1), lintroduction de la
partie tronconique (7b) dans le corps tubulaire (1)
pour le contraindre a revenir progressivement a une
section circulaire de son extrémité libre qui peut
alors se loger dans I'espace compris entre la pre-
miére (6) et la seconde jupe annulaire (7).

Procédé suivant la revendication 1 caractérisé en
ce que le bouchon (3) comprend un élément de fer-
meture (5) globalement plat en forme générale de
disque horizontal muni a sa périphérie d'une jupe
latérale (7') issue de I'élément de fermeture (5) et
s'étendant vers le bas d'abord de maniére cylindri-
que puis en se resserrant progressivement vers le
centre du bouchon (3) pour lui donner une forme
générale tronconique, sur une hauteur suffisante
pour que le diamétre final a I'extrémité de la jupe
(7") soit toujours inférieur au plus petit diameétre de
la cartouche déformée, ladite jupe (7') ayant pour
sa partie cylindrique (7'a) un diamétre externe légé-
rement inférieur au diameétre interne du corps tubu-
laire (1), ledit procédé comprenant, lors du position-
nement du bouchon (3) a I'extrémité ouverte du
corps tubulaire (1), l'introduction de la partie tron-
conique (7'b) dans le corps tubulaire (1) pour le con-
traindre a revenir progressivement a une section
circulaire de son extrémité libre.

Procédé suivant I'une quelconque des revendica-
tions précédentes caractérisé en ce que le bou-
chon (3) comprend des moyens pour échapper l'air
résiduel a l'intérieur de la cartouche lors de son po-
sitionnement sur I'extrémité ouverte de cette der-
niére.

Procédé suivant la revendication 4 caractérisé en
ce que la partie cylindrique (7a, 7'a) externe de la
seconde jupe (7) ou de la jupe (7') comprend au
moins une crénelure (8) pratiquée vers I'axe de sy-
métrie du bouchon (3) et s'étendant parallélement
audit axe depuis I'élément de fermeture (5) jusqu'a
la partie tronconique (7b, 7'b) de la seconde jupe
(7) ou de la jupe (7).
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Procédé suivant la revendication 5 caractérisé en
ce que la paroi externe de la partie cylindrique (7a,
7'a) de la seconde jupe (7) ou de la jupe (7') com-
prend plusieurs crénelures (8) uniformément répar-
ties autour de ladite jupe (7, 7). 5

Procédé suivant la revendication 6 caractérisé en
ce que les crénelures (8) sont disposées symétri-
quement autour de la seconde jupe annulaire (7) ou
de la jupe annulaire (7'). 10
Procédé suivant I'une quelconque des revendica-
tions 2 et4 a7 caractérisé en ce que laface interne
de la premiére jupe annulaire (6) comprend une lé-
vre annulaire (9) apte a coopérer, aprés le position- 75
nement du bouchon (3), avec une collerette annu-
laire (10) correspondante positionnée a proximité
de I'extrémité libre du corps tubulaire (1) de la car-

touche a bonne hauteur pour former un élément de
retenue du bouchon (3) sur ladite cartouche. 20
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