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Description

[0001] La présente invention se rapporte a un organe
de bouchage circulaire en liege destiné a venir boucher
un réceptacle.

[0002] Un domaine d’application envisagé est notam-
ment, mais non exclusivement, celui du stockage de den-
rées alimentaires qu’il convient de préserver vis-a-vis de
I'air extérieur au réceptacle.

[0003] Des organes de bouchage circulaires en liege
connut(*)permettent de boucher par exemple des pots en
verre contenant des condiments. Aussi, le col du pot en
verre présente un rodage conique etl'organe de boucha-
ge est également de forme conique pour venir s’engager
dans le rodage conique et obturer ainsi le col de maniére
relativement étanche.

[0004] L’organe de bouchage comprend d'une part
une partie de préhension de large diamétre présentant
une face de préhension et d’autre part une partie de bou-
chage de plus petit diametre présentant une face de bou-
chage opposée a la face de préhension. Les tranches,
de préhension de la partie de préhension et de bouchage
de la partie de bouchage, sont de forme conique et dé-
finies par une méme surface conique.

[0005] Ainsi, I'organe de bouchage est saisi par sa par-
tie de préhension de maniere a pouvoir engager la partie
de bouchage a l'intérieur du rodage conique du col du
poten verre. Les cotes de 'organe de bouchage conique
sont adaptées vis-a-vis de celles du rodage conique pour
éviter qu’il ne pénétre compléetement a I'intérieur du pot.
L’organe de bouchage se coince alors dans le col a me-
sure qu’il s’y engage et vient I'obturer de maniére relati-
vement étanche.

[0006] Toutefois, la variabilité des cotes des organes
de bouchage en liege d’'une méme série de production,
inhérente a l'usinage du liege, ou bien a son séchage,
n’a aucune incidence sur la qualité du bouchage d’'une
série de pots en verre d’'un diamétre de rodage détermi-
né, car on obtient I'étanchéité, grace a la conicité, en
enfongant plus ou moins 'organe de bouchage dans le
col.

[0007] Toutefois, lorsque la partie de bouchage est de
symétrie cylindrique par exemple, pour des cols de pot
en verre a rodage cylindrique, la variabilité des cotes du
diameétre de cette partie cylindrique conduit a une obtu-
ration plus ou moins bien étanche.

[0008] De surcroit, dans certaines circonstances, on
met en ceuvre, non pas des pots en verre dont les parois
sont rigides, mais des boites faites d’'un matériau cellu-
losique pour lesquelles les cotes du col pour une série
de boites présentent un écart type relativement sensi-
ble(). Par conséquent, en pareille circonstance, les deux
variabilités dimensionnelles conjuguées conduisent a
des bouchages non étanches parmi la série de boites et
d’organes de bouchage appariés.

[0009] Aussi, un probléeme qui se pose et que vise a
résoudre la présente invention est de fournir un organe
de bouchage qui permette de s’affranchir des variabilités
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dimensionnelles d'une série de cet organe de bouchage
et de celles des récipients qu’il est destiné a obturer le
cas échéant.

[0010] Dans ce but, il est proposé, selon un premier
aspect, un organe de bouchage circulaire en liege des-
tiné a venir boucher I'ouverture d’'un réceptacle délimitée
par une bordure interne, ledit organe de bouchage com-
prenant d’'une part une partie de préhension présentant
une face de préhension et une tranche de préhension,
et d’autre part une partie de bouchage présentant une
face de bouchage opposée a ladite face de préhension
et une tranche de bouchage destinée a venir en prise
avec ladite bordure interne, ladite face de bouchage et
ladite tranche de bouchage définissant un bord circulaire
commun présentant un rayon de bouchage R,,. Ladite
partie de bouchage présente un évidement débouchant
axialement dans ladite face de bouchage et s’étendant
radialement jusqu’a un rayon maximal R, inférieur audit
rayon de bouchage R,,, de maniére a libérer une aile libre
circulaire déformable radialement.

[0011] Ainsi, une caractéristique de l'invention réside
dans lamise en oeuvre d’'un évidement d’'une profondeur
donnée dans la partie de bouchage permettant de libérer
une aile libre circulaire déformable selon une direction
radiale, comparativement a un cylindre plein beaucoup
moins compressible. De la sorte, on prévoit la réalisation
d’'organes de bouchage dont les dimensions de la partie
de bouchage sont sensiblement supérieures en moyen-
ne, par rapport a celles de I'ouverture du réceptacle.
Autrementdit, le rayon de bouchage Ry, du bord circulaire
est sensiblement supérieur a celui de I'ouverture du ré-
ceptacle. Et lorsque la partie de bouchage est engagée
a force a l'intérieur de l'ouverture, I'aile libre circulaire
tend a se déformer radialement au fur et a mesure de
'enfoncement. Elle se déforme ainsi radialement plus ou
moins en fonction de I'écart entre les dimensions réelles
de la partie de bouchage et les dimensions prévues par
rapport aux dimensions de I'ouverture du réceptacle. En
effet, le liege est un matériau vivant et les pieces d’'une
série usinées dans ce matériau, présentent des dimen-
sions variables autour d’'une moyenne, et ce d’une plus
grande amplitude qu’un autre bois par exemple. Ces va-
riations dimensionnelles sont également liées a I'hygro-
métrie ambiante et au séchage initial du liege.

[0012] En outre, lorsque le réceptacle est par exemple
une boite cylindrique en matériau cellulosique, et en I'es-
péce du carton, le diameétre de I'ouverture d’une série de
ces boites est également variable autour d’'une valeur
moyenne. Et en conséquence, on augmente sensible-
ment le rayon de bouchage moyen de la partie de bou-
chage. On peut également, afin d’obtenir le méme résul-
tat, prévoir de réduire sensiblement le diamétre des
ouvertures de la série de boites. On obtient ainsi un dia-
métre moyen de la série de boite sensiblementinférieure,
ce qui permet un parfait ajustement de la partie de bou-
chage al'intérieur de I'ouverture en toutes circonstances.
[0013] Parailleurs, etselonun mode de mise en ceuvre
de l'invention particulierement avantageux, ledit évide-
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ment s’étend radialement entre un rayon minimal R; et
ledit rayon maximal R,,. Ainsi, '’évidement ne s’étend pas
dans toute la partie de bouchage de maniéere a ce que
'organe de bouchage conserve sa résistance mécani-
que.

[0014] Avantageusement, ladite partie de bouchage
présente une rainure circulaire de rayon minimal R, et de
rayon maximal R, formant ledit évidement. De la sorte,
la déformation radiale de 'aile libre circulaire, vers le cen-
tre de la partie de bouchage est contrélable. En effet, en
fonction de la profondeur de la rainure circulaire, et aussi
de sa largeur, laquelle définit alors deux bords opposés,
I'aile libre circulaire pourra étre déformée jusqu’a venir
en butée contre I'autre bord de rainure, le plus central.
Ainsi, enmodulantlaprofondeuretlalargeurdelarainure
circulaire on délimite 'amplitude de déformation de l'aile
libre déformable. Et de surcroit, en ajustant la valeur du
rayon maximal R, on détermine la largeur de l'aile libre
déformable et par conséquent, sa résistance a la défor-
mation. En effet, pour une profondeur de rainure donnée,
plus I'épaisseur de I'aile libre déformable est grande, plus
sarésistance mécanique estimportante. Etinversement,
plus la largeur de l'aile libre déformable est faible et plus
sa résistance mécanique a la déformation est faible.
[0015] Selonun mode de réalisation de I'invention par-
ticulierement avantageux, I'organe de bouchage com-
prend un épaulement entre ladite partie de bouchage et
ladite partie de préhension. Le diamétre de la partie de
préhension est ainsi plus grand que celui de la partie de
bouchage, les deux parties étant coaxiales. Ainsi, I'épau-
lementde I'organe de bouchage peut venir prendre appui
contre le bord de I'ouverture du réceptacle.

[0016] Selon une variante de réalisation de l'invention,
ladite tranche de bouchage présente une gorge. Ainsi
par exemple, le réceptacle comprend lui un renflement
circulaire venant s’étendre en saillie de la bordure interne
le long du bord de I'ouverture, et lorsque I'organe de bou-
chage est appliqué sur le réceptacle, la partie de bou-
chage en prise avec la bordure interne, le renflement
vient s’engager dans la gorge.

[0017] On observera que 'engagement du renflement
dans la gorge est facilité par la mise en ceuvre de I'évi-
dement selon invention car il autorise la mobilité de l'aile
libre circulaire. Ainsi, durant 'enfoncement, I'aile libre cir-
culaire se déforme radialement en contact avec le ren-
flement puis reprend sa position initiale lorsque la gorge
parvient au niveau du renflement.

[0018] Lacoopérationdurenflementetdelagorge per-
met d’améliorer la solidarisation entre I'organe de bou-
chage etle réceptacle, mais aussi d’améliorer I'étanchéi-
té. Grace a I'invention, on améliore ces deux caractéris-
tiques pour une série d’organes de bouchage et de ré-
ceptacles en prévoyant un rayon de bouchage sensible-
ment supérieur au rayon de la bordure interne de I'ouver-
ture.

[0019] Avantageusement, ledit bord circulaire com-
mun présente un chanfrein. Ce dernier permet de rendre
plus aisé I'engagement de la partie de bouchage a I'in-
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térieur de'ouverture et ce, notammentlorsque labordure
interne présente un renflement.

[0020] Selon un autre objet, il est proposé un procédé
de réalisation d’'un organe de bouchage circulaire en lie-
ge du type comprenant les étapes suivantes : on fournit
une planche de liege ; on réalise a I'emporte piece dans
ladite planche de liege un corps cylindrique circulaire
droit comprenant, d’'une part une premiére portion des-
tinée a former une partie de préhension présentant une
face de préhension et une tranche de préhension, et
d’autre part une seconde portion destinée a former une
partie de bouchage présentant une face de bouchage
opposée a ladite face de préhension et une tranche de
bouchage, ladite face de bouchage et ladite tranche de
bouchage définissant un bord circulaire commun présen-
tant un rayon de bouchage R, ; et, on pratique en outre
dans ladite partie de bouchage un évidement débou-
chant axialement dans ladite face de bouchage et s’éten-
dant radialement jusqu’a un rayon maximal R, inférieur
audit rayon de bouchage R, de maniére a libérer une
aile libre circulaire déformable radialement.

[0021] Un organe de bouchage obtenu par un tel pro-
cédé présente les avantages décrits ci-dessus.

[0022] Préférentiellement, on pratique ledit évidement
en I'étendant radialement entre un rayon minimal R; et
ledit rayon maximal R,,,. De la sorte, on retire de la partie
de bouchage une faible partie de matériau. Et préféren-
tiellement, on ménage une rainure circulaire de rayon
minimal R; et de rayon maximal R, dans ladite partie de
bouchage pour pratiquer ledit évidement. Ainsi, on retire
une quantité minimale de matériau de la partie de bou-
chage permettant de dégager une aile libre déformable,
tout en conservant les propriétés mécaniques générales
de l'organe de bouchage.

[0023] Préférentiellement, on fournit une scie cloche
pour pratiquer ledit évidement. De la sorte, I'évidement
est réalisé de maniere trés aisée a faible colt. Selon un
autre mode de mise en ceuvre, on pratique ledit évide-
ment au moyen d’un trépan.

[0024] D’autres particularités et avantages de I'inven-
tionressortiront a lalecture de la description faite ci-aprés
de modes de réalisation particuliers de l'invention, don-
nés a titre indicatif mais non limitatif, en référence aux
dessins annexés sur lesquels :

- laFigure 1 estune vue schématique en coupe axiale
d’un organe de bouchage circulaire conforme a l'in-
vention, selon un premier mode de réalisation ;

- la Figure 2 est une vue schématique de dessous
selon la fleche Il de I'organe de bouchage circulaire
représenté sur la Figure 1 ;

- laFigure 3 estune vue schématique en coupe axiale
d’un organe de bouchage circulaire selon un deuxie-
me mode de réalisation ; et,

- laFigure 4 est un organigramme du procédé de réa-
lisation d’'un organe de bouchage selon l'invention.

[0025] La Figure 1 illustre un organe de bouchage en
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liege 10 d’axe de symétrie circulaire A destiné a boucher
un réceptacle 12. On décrira tout d’abord en référence
a la Figure 1 et a la Figure 4, le procédé de réalisation
de I'organe de bouchage circulaire en liege 10.

[0026] Selon une premiere étape 14 on fournit des
planches de liege présentant deux faces opposées sen-
siblement paralléles et une épaisseur constante au
moins égale a I'épaisseur E de I'organe de bouchage
représenté surla Figure 1. Les planches enliege peuvent
étre issues de liege naturel ou bien de liege aggloméré.
Ensuite, selon une deuxiéme étape 16 on réalise au
moyen d’'un emporte-piéce par tubage, un corps cylin-
drique circulaire droit d’'un diamétre D au moins égale au
diameétre de I'organe de bouchage 10 représenté sur la
Figure 1. Le corps cylindrique droit définit alors un plan
moyen le divisant en deux portions circulaires sensible-
ment identiques.

[0027] Selon une premiéere variante de réalisation, et
conformément a une troisiéme étape 18, on usine la tran-
che de 'une de ces deux portions circulaires, de maniere
a porter son diamétre a un diametre inférieur d. On mé-
nage alors un épaulement 20 dans I'organe de bouchage
10. Cet épaulement délimite une partie supérieure de
préhension 22 d’'une partie inférieure de bouchage 24.
La partie supérieure de préhension 22 présente une tran-
che de préhension 26, tandis que la partie inférieure de
bouchage présente une tranche de bouchage 28. Cette
partie inférieure de bouchage 24 délimitée par sa tranche
de bouchage 28 définit alors un rayon de bouchage Ry,
En outre, la partie supérieure de préhension 22 définit
une face de préhension supérieure 30, tandis que la par-
tie inférieure de bouchage 24 définit une face de bou-
chage 32 opposée a la face de préhension 30.

[0028] On retrouve sur la Figure 2 en vue de dessous,
'organe de bouchage 10. La partie supérieure de pré-
hension 22 présente le diamétre supérieur D, tandis que
la partie inférieure de bouchage 24 présente le diametre
inférieur d. L’épaulement 20 apparait alors entre la partie
de préhension 22 et la partie de bouchage 24. Aussi, la
face de bouchage 32 et la tranche de bouchage 28 de
la partie de bouchage 24 se rejoignent et définissent une
arréte formant un bord circulaire commun 34. Ce bord
circulaire 34 présente également le rayon de bouchage
Rp.

[0029] Aussi, suivant I'enchainement des étapes re-
présentées sur la Figure 4, au cours d’'une quatrieme
étape 36, on ménage une rainure circulaire 38, a distance
du bord circulaire 34 et que I'on retrouve sur les Figures
1 et 2. Cette rainure circulaire 38 est avantageusement
réalisée au moyen d’une scie cloche adaptée au liege.
Ainsi, la scie cloche est équipée de diamants pour pou-
voir découper le liege aisément.

[0030] La rainure circulaire 38 définit alors un évide-
ment qui s’étend axialement et qui est délimité radiale-
ment par deux bords opposés, 40, 42 dont le rayon maxi-
mal R, est inférieur au rayon de bouchage Ry, et dont
le rayon minimal R; est lui-méme inférieure au rayon
maximal R,.
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[0031] De la sorte, une aile libre circulaire 44 déforma-
ble radialement est ainsi formée.

[0032] On observera sur la Figure 1 que la rainure cir-
culaire 38 présente une profondeur sensiblement voisine
de I'épaisseur ep de la partie de bouchage 24.

[0033] Selon une ultime étape facultative 46, on pro-
céde au chanfreinage du bord circulaire commun 34 de
maniére a faciliter la mise en ceuvre de I'organe de bou-
chage 10 que I'on décrira ci-apreés.

[0034] La Figure 1illustre égalementun réceptacle cy-
lindrique 48 fait dans un matériau cellulosique et présen-
tant un bord de réceptacle 49 et une bordure interne 50,
longeant le bord 49 et délimitant une ouverture 52. Le
diameétre intérieur de I'ouverture 52 est alors sensible-
ment inférieur au diamétre inférieur d de la partie de bou-
chage 24 de I'organe de bouchage 10.

[0035] Aussi, lorsque I'on vient engager a force la par-
tie de bouchage 24 a l'intérieur de I'ouverture 52, le bord
circulaire commun 34 vient prendre appui sur le bord de
réceptacle 49, tandis que l'aile libre circulaire 44 se dé-
forme radialement vers le centre C de I'organe de bou-
chage 10 a mesure que la partie de bouchage 24 pénetre
a l'intérieur du réceptacle 48 et que la tranche de bou-
chage 28 est entrainée axialement en frottement contre
la bordure interne 50.

[0036] Ainsi, des efforts radiaux concentriques R vien-
nent s’exercer sur la tranche de bouchage 28 de la partie
de bouchage 24 par I'intermédiaire de la bordure interne
50 du réceptacle 48. A l'inverse, I'aile libre circulaire 44
qui se déforme radialement exerce elle-méme en retour
un effort centrifuge. Cet effort permet d’obtenir une
meilleure étanchéité de réceptacle 48. Il permet égale-
ment de faciliter la fermeture du réceptacle 48.

[0037] Oncomprend qu’en I'absence de rainure circu-
laire 38, et dans le cas ou le diamétre intérieur de I'ouver-
ture 52 est sensiblement inférieur au diameétre inférieur
d de la partie de bouchage 24, la compressibilité radiale
de la partie de bouchage n’est pas suffisante pour auto-
riser son engagement a l'intérieur de I'ouverture 52.
[0038] Ainsi, grace a la rainure circulaire 38, on peut
accepter une plus grande tolérance dimensionnelle du
diamétre des ouvertures 52 des réceptacles 48.

[0039] On se référera a présent a la Figure 3 illustrant
selon un deuxieme mode de réalisation, un organe de
bouchage 10’ destiné a venir boucher un récipient 48’.
Les éléments analogues a ceux de la Figure 2 et jouant
le méme role présentent la méme référence affectée d’'un
signe «’». Les éléments supplémentaires sont affectés
d’'une référence prise dans la continuité de la série de
références déja attribuées.

[0040] Ainsi, 'organe de bouchage 10’ présente une
partie de préhension 22’ et une partie de bouchage 24’
délimitées par un épaulement 20’. La partie de bouchage
24’ est délimitée par sa tranche de bouchage 28’ dans
laquelle est pratiquée une gorge 54. La partie de bou-
chage 24’ présente une face de bouchage 32’ définissant
avec la tranche de bouchage 28’ un bord circulaire 34"
[0041] En outre, la partie de bouchage 24’ présente
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une rainure circulaire 38’ formant un évidement et dé-
bouchant axialement dans la face de bouchage 32'. La
rainure circulaire 38 s'étend radialement jusqu’a un
rayon maximal R’ inférieur au rayon de bouchage R’y,
de maniéere a libérer une aile libre circulaire 44’ déforma-
ble radialement. A l'opposé, la rainure circulaire 38’
s’étend radialement vers le centre C’ de I'organe de bou-
chage 10’ jusqu’a un rayon minimal R’;.

[0042] Quantauréceptacle48’,ilestégalementréalisé
dans un matériau cellulosique et il présente un bord de
réceptacle 49’ et une bordure interne 50, longeant le
bord 49’ et délimitant une ouverture 52’. En outre, le ré-
ceptacle 48 présente un renflement 56 s’étendant en
saillie de la bordure interne 50’ le long du bord de récep-
tacle 49'. Le renflement 56 est fait d’'un bourrelé roulé du
réceptacle 48'.

[0043] Ainsi, grace a la rainure circulaire 38, lorsque
la partie de bouchage 24’ est engagée a travers I'ouver-
ture 52’, l'aile libre circulaire 44’ qu’elle délimite va pou-
voir aisément se déformer radialement afin de faciliter
'engagement complet de la partie de bouchage 24’ a
l'intérieur du réceptacle 48', tandis que le renflement 56
s’engage dans la gorge 54 et que l'aile libre circulaire 44’
se relache sensiblement. De surcroit, I'épaulement 20’
vient prendre appui sur le bord de réceptacle 49’ de ma-
niere a parfaire I'étanchéité.

[0044] Dans ce deuxieme mode de réalisation égale-
ment, grace a la rainure circulaire 38’, on peut accepter
une plus grande tolérance dimensionnelle du diametre
des ouvertures 52’ des réceptacles 48’. Et ainsi, on pré-
voit de fournir des séries de réceptacles dont le diametre
d’ouverture est en moyenne plus faible que le diamétre
requit théoriquement de maniére a pouvoir s’assurer de
la parfaite étanchéité du bouchage de tous les récepta-
cles des séries.

Revendications

1. Organedebouchage circulaire (10, 10’) enliege des-
tiné a venir boucher I'ouverture (52, 52’) d'un récep-
tacle (48, 48’) délimitée par une bordure interne (50,
50’), ledit organe de bouchage (10, 10’) comprenant
d’'une part une partie de préhension (22, 22’) pré-
sentant une face de préhension (30, 30’) et une tran-
che de préhension (26, 26’), etd’autre partune partie
de bouchage (24, 24’) présentant une face de bou-
chage (32, 32’) opposée a ladite face de préhension
(30, 30’) et une tranche de bouchage (28, 28’) des-
tinée a venir en prise avec ladite bordure interne (50,
50’), ladite face de bouchage (32, 32’) et ladite tran-
che de bouchage (28, 28’) définissant un bord circu-
laire commun (34, 34’) présentant un rayon de bou-
chage Ry, ;
caractérisé en ce que ladite partie de bouchage
(24, 24’) présente un évidement (38, 38’) débou-
chant axialement dans ladite face de bouchage (32,
32’) ets’étendantradialement jusqu’a un rayon maxi-
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mal R, inférieur audit rayon de bouchage R, de
maniére a libérer une aile libre circulaire déformable
(44, 44’) radialement.

Organe de bouchage selon la revendication 1, ca-
ractérisé en ce que ledit évidement (38, 38’) s’étend
radialement entre un rayon minimal R; et ledit rayon
maximal R,.

Organe de bouchage selon la revendication 1, ca-
ractérisé en ce que ladite partie de bouchage (24,
24’) présente une rainure circulaire de rayon minimal
R; et de rayon maximal R, formant ledit évidement
(38, 38).

Organe de bouchage selon l'une quelconque des
revendications 1 a 3, caractérisé en ce qu’il com-
prend un épaulement (20, 20’) entre ladite partie de
bouchage (24, 24’) et ladite partie de préhension (22,
22).

Organe de bouchage selon l'une quelconque des
revendications 1 a 4, caractérisé en ce que ladite
tranche de bouchage (28’) présente une gorge (54).

Organe de bouchage selon l'une quelconque des
revendications 1 a 5, caractérisé en ce que ledit
bord circulaire commun (34, 34’) présente un chan-
frein.

Procédé de réalisation d’un organe de bouchage cir-
culaire (10, 10’) selon la revendication 1 en liege du
type comprenant les étapes suivantes :

- on fournit une planche de liege ;

-onréalise al’emporte piéce dansladite planche
de liege un corps cylindrique circulaire droit
comprenant, d’'une part une premiere portion
destinée a former une partie de préhension (22,
22’) présentant une face de préhension (30, 30’)
etunetranche de préhension (26, 26’), etd’autre
part une seconde portion destinée a former une
partie de bouchage (24, 24’) présentantune face
de bouchage (32, 32') opposée a ladite face de
préhension (30, 30’) et une tranche de bouchage
(28, 28'), ladite face de bouchage et ladite tran-
che de bouchage définissant un bord circulaire
commun (34, 34’) présentant un rayon de bou-
chage Ry ;

caractérisé en ce qu’on pratique en outre dans la-
dite partie de bouchage (24, 24’) un évidement (38,
38’) débouchant axialement dans ladite face de bou-
chage (32, 32’) et s’étendant radialement jusqu’a un
rayon maximal R, inférieur audit rayon de bouchage
Ry, de maniére a libérer une aile libre circulaire (44,
44’) déformable radialement.
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Procédé selon larevendication 7, caractérisé en ce
qu’on pratique ledit évidement (38, 38’) enI'étendant
radialement entre un rayon minimal R; et ledit rayon
maximal R,.

Procédé selon la revendication 8, caractérisé en ce
qu’on ménage une rainure circulaire (38, 38’) de
rayon minimal R; et de rayon maximal R, dans ladite
partie de bouchage (24, 24’) pour pratiquer ledit évi-
dement.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
7 a9, caractérisé en ce qu’on fournit une scie clo-
che pour pratiquer ledit évidement (38, 38’).

Patentanspriiche

1.

Kreisférmiges Verschlusselement (10, 10°) aus
Kork, das ausgestaltetist, die Offnung (52, 52’) eines
Behalters (48, 48’) zu verschlieRen, die durch einen
Innenrand (50, 50°) begrenzt wird, wobei das Ver-
schlusselement (10, 10’) zum einen einen Greifteil
(22, 22’) umfasst, der eine Greifflache (30, 30’) und
eine Greifkante (26, 26’) aufweist, und zum anderen
einen Verschlussteil (24, 24’), der eine zur Greiffla-
che (30, 30’) entgegengesetzte Verschlussflache
(32, 32’) und eine Verschlusskante (28, 28’) auf-
weist, die dazu bestimmt ist, in Eingriff mit dem In-
nenrand (50, 50°) zu gelangen, wobei die Ver-
schlussflache (32, 32’) und die Verschlusskante (28,
28’) einen gemeinsamen kreisférmigen Rand (34,
34’) definieren, der einen Verschlussradius Ry, auf-
weist;

dadurch gekennzeichnet, dass der Verschlussteil
(24, 24’) eine Ausnehmung (38, 38’) aufweist, die
axial in der Verschlussflache (32, 32') miindet und
sichradial bis zu einem groRten Radius R, erstreckt,
der kleiner als der Verschlussradius Ry, ist, so dass
eine radial verformbare kreisférmige freie Rippe (44,
44’) freigegeben wird.

Verschlusselement nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass sich die Ausnehmung (38, 38’)
radial zwischen einem kleinsten Radius R; und dem
gréRten Radius R, erstreckt.

Verschlusselement nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Verschlussteil (24, 24’) ei-
ne kreisformige Nut mit dem kleinsten Radius R; und
dem gréfiten Radius R, aufweist, die die Ausneh-
mung (38, 38’) bildet.

Verschlusselement nach einem der Anspriiche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, dass es eine Schulter
(20, 20’) zwischen dem Verschlussteil (24, 24’) und
dem Greifteil (22, 22’) umfasst.
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10.

Verschlusselement nach einem der Anspriiche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, dass die Verschluss-
kante (28’) eine Kehle (54) aufweist.

Verschlusselement nach einem der Anspriiche 1 bis
5, dadurch gekennzeichnet, dass der gemeinsa-
me kreisformige Rand (34, 34’) eine Abschragung
aufweist.

Verfahren zum Herstellen eines kreisférmigen Ver-
schlusselements (10, 10’) aus Kork nach Anspruch
1 des Typs, der die folgenden Schritte umfasst:

- Bereitstellen einer Korkplatte;

- mit dem Stanzmesser Herstellen eines kreis-
férmigen geraden zylindrischen Korpers aus der
Korkplatte, umfassend zum einen einen ersten
Abschnitt, der ausgestaltet ist, einen Greifteil
(22, 22’) zu bilden, der eine Greifflache (30, 30’)
und eine Greifkante (26, 26’) aufweist, und zum
anderen einen zweiten Abschnitt, der ausgestal-
tet ist, einen Verschlussteil (24, 24’) zu bilden,
der eine zur Greifflache (30, 30’) entgegenge-
setzte Verschlussflache (32, 32’) und eine Ver-
schlusskante (28, 28’) aufweist, wobei die Ver-
schlussflache und die Verschlusskante einen
gemeinsamen kreisférmigen Rand (34, 34’) de-
finieren, der einen Verschlussradius Ry auf-
weist;

dadurch gekennzeichnet, dass in dem Ver-
schlussteil (24, 24’) ferner eine Ausnehmung (38,
38’) ausgebildet wird, die axial in der Verschlussfla-
che (32, 32’) mindet und sich radial bis zu einem
gréBten Radius R, erstreckt, der kleiner als der Ver-
schlussradius R, ist, so dass eine radial verformbare
kreisformige freien Rippe (44, 44’) freigegeben wird.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Ausnehmung (38, 38’) ausgebil-
det wird, indem sie radial zwischen einem kleinsten
Radius R; und dem gréRten Radius R, ausgeweitet
wird.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine kreisformige Nut (38, 38’) mit
dem kleinsten Radius R; und dem grofiten Radius
R, in dem Verschlussteil (24, 24’) ausspart wird, um
die Ausnehmung auszubilden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 7 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass zum Ausbilden der
Ausnehmung (38, 38’) eine Glockensage bereitge-
stellt wird.
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Claims

A circular closing member (10, 10°) made of cork
intended to close the opening (52, 52’) of a recepta-
cle (48, 48’) delimited by an internal edge (50, 50’),
said closing member (10, 10’) comprising, on the one
hand, a gripping part (22, 22’) having a gripping face
(30, 30’) and a gripping section (26, 26’) and, on the
other hand, a closing part (24, 24’) having a closing
face (32, 32’) opposed to said gripping face (30, 30’)
and a closing section (28, 28’) intended to engage
said internal edge (50, 50’), said closing face (32,
32’)and said closing section (28, 28’) defininga com-
mon circular edge (34, 34’) having a closing radius
Rb;

characterized in that said closing part (24, 24’) is
provided with a cavity (38, 38’) axially opening within
said closing face (32, 32’) and radially extending to
amaximum radius Rm lower than said closing radius
Rb, so as to release a radially deformable circular
free wing (44, 44’).

The closing member according to claim 1, charac-
terized in that said cavity (38, 38’) radially extends
between a minimal radius Ri and said maximum ra-
dius Rm.

The closing member according to claim 1, charac-
terized in that said closing part (24, 24’) has a cir-
cular groove with a minimalradius Riand amaximum
radius Rm forming said cavity (38, 38’).

The closing member according to any of claims 1 to
3, characterized in that it comprises a shoulder (20,
20’) between said closing part (24, 24’) and said grip-
ping part (22, 22').

The closing member according to any of claims 1 to
4, characterized in that said closing section (28’)
is provided with a throat (54).

The closing member according to any of claims 1 to
5, characterized in that said common circular edge
(34, 34’) is provided with a chamfer.

A method intended to realize a circular closing mem-
ber (10, 10’) made of cork according to claim 1, of
the type comprising the following steps of:

providing a cork plate;

realizing by die-cutting into said cork plate, a
straight circular cylindrical body comprising, on
the one hand, a first portion intended to form
gripping part (22, 22’) having a gripping face (30,
30’) and a gripping section (26, 26’) and, on the
other hand, a second portion intended to form a
closing part (24, 24’) having a closing face (32,
32’) opposed to said gripping face (30, 30’) and
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10.

a closing section (28, 28’), said closing face and
said closing section defining a common circular
edge (34, 34’) having a closing radius Rb;

characterized in that said closing part (24, 24’)
is further provided with a cavity (38, 38’) axially
opening within said closing face (32, 32’) and
radially extending to a maximum radius Rm low-
er than said closing radius Rb, so as to release
aradially deformable circular free wing (44, 44°).

The method according to claim 7, characterized in
that said cavity (38, 38’) is provided by radially ex-
tending it between a minimal radius Ri and said max-
imum radius Rm.

The method according to claim 8, characterized in
that a circular groove (38, 38’) with a minimal radius
Ri and a maximum radius Rm is provided within said
closing part (24, 24’) in order to form said cavity.

The method according to any of claims 7 to 9, char-
acterized in that a saw bell is provided to form said
cavity (38, 38’).
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