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(57) Une poche souple (1) de transport de liquide bio-
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au moins, la couche interne €tant une couche en matiere
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(57) The invention concerns a flexible bag (1) for
transporting biopharmaceutical liquid of 50 litres or
more 1n volume, with bellows, which when filled take on
a substantially parallelepiped shape, consisting of a
lower wall (2), an upper wall (3) and four side walls. The
invention 1s characterised 1n that 1t 1s made from 4 sheets
of a single laminated film of at least three layers, the
internal layer being a plastic layer capable of being hot-
welded and biocompatible with the transported media.
The mmvention also concerns the method for making said
bag.
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The invention concems a flexible bag (1) for 10 11

12 13
transporting biopharmaceutical liquid of 50 litres or . 15
more in volume, with bellows, which when filled take BE!/
on a substantially parallelepiped shape, consisting of T /-“1

a lower wall (2), an upper wall (3) and four side 16 3
from 4 sheets of a single laminated film of at least )‘! y —
three layers, the internal layer being a plastic layer 1

walls. The invention is characterised in that it is made | .
capable of being hot-welded and biocompatible with 18 4
the transported media. The invention also concerns , “‘ T - — /
the method for making said bag. .
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Une poche souple (1) de transport de liquide .
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(§7) Abrégé

bio-pharmaceutique de volume de 50 litres et plus,

a soufflets, prenant au remplissage une forme sen-

| siblement parallélépipedique, constituée d’une paroi 14
inférieure (2), d’une paroi supérieure (3) et de qua-

tre parois latérales caractérisée en ce qu’elle est fab-

riquée A partir de 4 feuilles d’un film unigque laminé

de 3 couches au moins, la couche interne étant une

couche en matiére plastique soudable a chaud et bio-
compatible avec les milieux transportés et procédé de
réalisation.




10

15

20

25

30

CA 02304008 2000-03-14

WO 00/04131 | PCT/FR99/01711

- - ~ - .
e IO ola 31 )= - -
JT | o[® i~ 1 lc ¢
. . ' . e - - .- ~ . s - i . . -

La preésente invention concerne de nouvelles poches souples pour
le transport de produits fluides bio-pharmaceutiques et son procédé de
fabrication.

US-A-5 350 080 décrit des poches utilisables pour des milieux de
culture cellulaires ainsi que leur conteneur de transport rigide.

L'industrie bio-pharmaceutique au sens large utilise de plus en plus
souvent des poches souples de 20 a 2.000 L et plus, notamment bio-
compatibles, pour transporter des fluides utilisés dans cette industrie, tels des
milieux de cultures, des cultures cellulaires, des solutions tampon, des liquides
de nutrition artificielle, des produits sanguins ou dérivés comme le plasma.

' Parfois les produits renfermés dans ces poches sont utilisés a des
milliers de kilometres de I'endroit ou les poches ont été remplies. Ces produits
sont souvent d'une haute valeur financiére, voire souvent d'une haute valeur pour
la santé des individus puisqu'ils peuvent servir par exemple a la fabrication de
medicaments destinés a la santé humaine. 1l est donc essentiel que ces poches
parviennent sirement a leur destination, pleines du liquide avec lequel elies ont
eté remplies a l'origine et non contaminées.

Or ces poches souples sont soumises a de nombreuses contraintes
pendant leur transport : accélérations, freinages, ballottements, secousses,
vibrations, etc. et donc a de nombreuses forces dont des forces de cisaillement
qui ont tendance a altérer le film qui les constitue, notamment aux endroits
sensibles comme les pliures. Toutes ces contraintes en conséquence
occasionnent frequemment des affaiblissements, ruptures ou des percements de
ces poches.

Il y a lieu de rappeler que ces poches destinées a contenir les
milieux et produits liquides précités sont par nature dotées d'un certain nombre

d'embouts (ou portes) d'accés permettant par exemple le remplissage, le

FEUILLE DE REMPLACEMENT (REGLE 26)
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soutirage, ie mélange, etc. de leur contenu, ainsi qu'habituellement un certain
nombre de tubulures installées sur tout ou partie de ces portes. Ces tubulures
sont elles-mémes munies souvent d'un ou plusieurs dispositifs en matériau rigide
comme des vannes, des filtres ou des clamps qui peuvent contribuer a I'abrasion
de la partie supérieure des poches lors de leur transport sur de longues
distances. Un percement sur le dessus d'une poche peut é&tre tout aussi sérieux
qu'ailleurs par exemple dans le cas du transport d'un contenu stérile.

C'est pourquoi il serait donc souhaitable de disposer d'une poche
de transport de liquides bio-pharmaceutiques de volume de 50 litres et plus qui
en plus des qualites habituelles de telles poches, c'est-a-dire, biocompatibilité,
aptitude a la sterilisation, imperméabilité aux gaz et en particulier & I'oxygéne,
serait particulierement résistante au transport sur de longues distances et facile a
fabriquer.

On connait déja des poches de transport de liquides Dbio-
pharmaceutiques qui sont des poches a soufflet dont les parois, réalisées a partir
de trois films separés, indépendants les uns des autres, sont fabriquées
manuellement par sections de soudures.

De telles poches sont par exemple commercialisées par HyClone

Laboratories. Elles ont a titre illustratif une contenance de 1 a 1000 litres. Mais

lors du transport sur de longues distances, compte tenu des nombreuses
contraintes auxquelles sont soumises ces poches, un certain nombre d'entre
elles sont perdues a cause de fuites.

C'est pourquoi la présente demande a pour objet une poche souple
de transport de liquide bio-phaﬁnaceutiqUe de volume de 50 litres et plus, 3
soufflets, prenant au remplissage une forme sensiblement paraliélépipedique,
constituée d'une paroi inférieure, d'une paroi supérieure et de quatre parois
laterales caractérisée en ce qu'elle est constituée d'un film unique laminé de 3
couches au moins et formée de préférence a partir de 4 feuilles dudit film unigue
laminé, la couche interne étant une couche en matiére plastique soudable 3a

chaud et biocompatible avec les milieux transportés.
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Les liquides bio-pharmaceutiques transportés peuvent étre par

-exemple des milieux de cultures, des cultures cellulaires, des solutions tampon,

des liquides de nutrition artificielle, dgs produits sanguins ou dérivés comme le
plasma.

La poche selon linvention est une poche a soufflets, c'est~é-dire
que, placee a plat, deux cotés opposés de la poche sont repliés vers l'intérieur.

Par « film unique laminé » ou « monofilm », I'on entend gue la
feuille qui constitue les parois de la poche est en apparence un film unique, alors
quelle a en realité été réalisée a partir de plusieurs couches de films de nature
difféerente adhérant entre elles.

' Selon linvention, le film unique laminé comprend au moins trois
couches et de préference quatre couches.

La couche interne est une couche en matiére plastique soudable 2
chaud et biocompatible avec les milieux transportés. De telles matidres
plastiques sont par exemple polyoléfiniques et de préférence le polyéthylene
(PE) notamment basse et particuliérement ultra basse densité.

L'épaisseur de cette couche peut aller par exemple de 50 um a
200 um et particulierement de 100 pm a 200 ym.

La couche intermediaire barriere aux gaz, tels que I'oxygéne,

le gaz carbonique ou la vapeur d'eau est par exemple réalisée en polyamide

~ (nylon) 6, polyamide 8, polyamide 11, polyamide 12, polyamide 6-6 polyamide

25

30

TEIN T AT LN ey, AT W § A "

6-10, polyamide -6 ou copolyméres polyamide 6 / polyamide 6-6. On peut utiliser
aussi des melanges de résines polyméres barriéres aux gaz comme un melange
de polyamide ou de polyéthyléne et de copolymeére éthyléne/alcool vinylique
(EVOH) en chlorure de polyvinylidéne (PVDC). On peut egalement utiliser une
matiere plastique ayant subi un traitement de surface a 'oxyde d'aluminum ou 3
'oxyde de silicium. Dans des conditions préférentielles de mise en oeuvre, la
couche intermédiaire barriére aux gaz est réalisée en copolymeére éthyléne/alcool
vinylique.

L'epaisseur de cette couche peut aller, par exemple, de 6 um a

20 pm et particulierement de 10 pm a 20 um.
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La couche externe, de préférence en matiere plastique isolante vis
a vis d'une 50udure thermique, peut étre par exemple réalisée en résine
polyolefinique ou polyamide et de préférence en polyester (PET).

L'épaisseur de cette couche peut aller par exemple de 10 MM a
30 ym et particulierement de 10 pm a 20 pym.

Dans des conditions préférentielles de mise en oeuvre de
linvention, la feuille laminée comprend une quatriéme couche. avantageusement
placée entre la couche externe et la couche intermédiaire barriére aux gaz,
ameliorant la résistance mécanique du film unique laminé.

Cette seconde couche intermédiaire peut étre par exemple réalisée
en polyolefine ou en PET et de préférence en polyamide, avantageusement en
polyamide 6.

L'adhesif utilisable pour solidariser les différentes couches entre
elles est un des adhésifs classiquement utilisables dans le domaine des films
laminés constitués de polyméres. On utilise de préférence un adhésif epoxy,
notamment de type polyuréthane-polyester.

Les polymeres ci-dessus peuvent étre mélangés a des additifs. Par
exemple le polyethylene de la couche interne peut étre additionné d'un agent de
glissement comme I'érucylamide a la concentration de 600 ppm et/ou un oxyde
de silicone a la concentration de 2000 ppm.

Dans des conditions préférentielles de réalisation de l'invention, la
poche ci-dessus est réalisée par soudure thermique a plat, a partir de quatre
feuilles.

Cette forme parallélépipédique peut hotamment étre obtenue par
coupure a 30 a 60° et environ 45° des bords de la feuille par rapport a l'axe
vertical de fa poche.

Par définition, on appelle "face inférieure” et "face superieure" de la
poche les faces de la poche telles que les soudures se croisent au niveau de ces
faces tandis qu'elles sont paralléles entre elles au niveau des faces dites

« latérales » de la poche.

...s.-cﬁ.-h-ummmmumm“m“” Wt e g s = e wep w ._W.ﬁ“.._..mmm*.n-..-. . A e g A Nl I TR A GRS A O vt St ¢ = e e e s . R R I S



AN A vy - - .

10

15

20

25

30

CA 02304008 2000-03-14

WO 00/04131 | PCT/FR99/01711

S

Dans d'autres conditions préférentielles de mise en oeuvre de
linvention, la poche ci-dessus comprend & sa face supérieure une collerette de
montage de connexions, de préférence allongée, comprenant une ou plusieurs
cheminées d'adaptation pour embouts, de préférence identiques, et notamment
alignees, comprenant deux lévres sensiblement cylindriques concentriques.

Ces cheminées d'adaptation peuvent avantageusement coopérer
avec des embouts d'accés comprenant une extrémité cylindrique de dimension
apte a s'insérer entre les lévres d'une cheminée. Elles peuvent étre au nombre
de preférence de 1 & 8 , notamment de 2 & 6, tout particuliérement de 3 4 5.

Dans des conditions préférentielles de réalisation, ces embouts
d'acces comprennent en outre une jupe extérieure venant entourer la lavre
exterieure des cheminées d'accés.

Ces embouts d'accés peuvent avoir toutes les configurations
classiques telles que notamment des adaptations pour tubulures telles que
notamment des adaptations pour tubulure de petit, moyen ou gros diameétre, des
bouchons, des connections coudées & angle droit, et ces embouts, notamment
Ceux pour connexion a angle droit peuvent eux-mémes comprendre un systeme
a double levre analogue a celui des cheminées d'adaptation d'embouts par
exemple.

Dans d'autres conditions préférentielles de mise en oeuvre de
linvention, la collerette de montage de connexions est réalisée en résine
polyoléfine et de préférence un copolymére éthyléne-acétate de vinyle.

Dans encore d'autres conditions préférentielles de mise en oeuvre
de linvention, les embouts sont collés sur les cheminées d'accés a I'aide d'une
colle a solvant ou non. Dans toujours d'autres conditions préférentielles, les
embouts sont assemblés sur les cheminées d'acces a I'aide d’une colle 3 solvant
OU non ou soudes par un procédé thermique, ou a haute fréquence ou par ultra
sons.

La presente invention a encore pour objet une poche ci-dessus

munie d’embouts installés sur des cheminées ci-dessus.

-,
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Dans d'autres conditions préférentielles de mise en oeuvre de
l'invention, tous les matériaux utilisés pour la construction de |a poche selon
linvention et de ses accessoires sont capables de supporter une exposition aux
radiations ou d'autres techniques connues de stérilisation.

Dans encore d'autres conditions préférentielles de mise en oeuvre
de linvention, la collerette de montage de connexions portant les cheminées
d'acces est fixée sur les poches par soudure a chaud.

Dans encore d'autres conditions préférentielles de mise en oeuvre
de linvention, la collerette de montage comprend a sa partie Inférieure, opposée
aux chemineées d'acces, une ou notamment plusieurs protubérances espacees
entre elles pour constituer des canaux, par exemple semi toriques, permettant
d'eviter au plateau de se plaquer totalement contre le fond de Ia poche lors de sa
vidange.

Dans encore d'autres coriditions preferentielles de mise en oeuvre
de linvention, la collerette de montage comprend des cheminées
standardisées, ce qui perinet une personnalisation facile des robinets et
accessoires de sortie (bouchon, sortie coudée ou non, variété de diameétres,
efc.).

Dans encore d'autres conditions préférentielies de mise en oeuvre
de l'invention, la face inférieure de la poche est munie d'une bonde par exemple
d'évacuation ou de remplissage. Cette bonde d'évacuation ou de remplissage
peut étre montée sur la poche de la méme maniére que le plateau ci-dessus.
Dans des conditions préférentielles de mise en oeuvre de l'invention, cette bonde
comprend une sortie coudée a 90°.

Dans encore d'autres conditions préférentielles de mise en oeuvre

de l'invention, la bonde d'évacuation est montée sur une base installée en relief

comme ovale allongé, triangulaire, carrée, hexagonale, etc... Ainsi. cette forme
particuliere permet un bon centrage de la poche lorsque celle-ci est installée

dans un conteneur rigide en vue de son transport, par coopération avec un orifice
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de forme complémentaire et localisation correspondante prévu au fond du
conteneur. Aussi, les coins de la poche peuvent étre bien ajusteés dans les coins
du conteneur, sans risque de torsion de la poche. La bonde peut en méme temps
constituer un point d’ancrage de la poche au fond du conteneur, ce qui ameéliore
la qualiteé du transport.

Dans encore d'autres conditions préférentielles de mise en oeuvre,

la base proéminente de la bonde est munie d'une gorge periphérique pouvant
coopérer avec un clips, de maniére a pourvoir étre clipsée au moment de son
Installation dans le conteneur, en vue du remplissage. Ainsi, le placement
d'origine de la poche est bien conservé.
La présente invention a aussi pour objet un procédé de réalisation d'une poche '
ci-dessus, caractérisé en ce que 'on améne un film supérieur, un film inférieur,
et deux films latéraux repliés sur eux-mémes, de maniére a mettre en contact
entre elles et a plat les couches en matiére plastique soudables a chaud, en
laissant un écart entre les deux films latéraux puis procéde a la soudure a
chaud des cotés deux par deux, du haut et du fond de la poche et en ce que
F'on installe si désiré une collerette (7) de montage de connexions et une bonde
(4) d'évacuation.

Dans des conditions préférentielles de mise en oeuvre de
I'invention, les soudures du haut et du fond de Ia poche sont réalisées en K, les
branches du K étant inclinées d'environ 45° par rapport a la direction de
deplacement des feuilles de monofilm multicouche, par exemple entre 30° et
60° comme on le verra ci-aprés dans les exemples.

Dans des conditions préférentielles de mise en oeuvre de
l'invention, la soudure a chaud est réalisée a l'aide de barres chauffantes. On
peut realiser une seule soudure a un endroit donné. Cependant de préférence
on opere une, deux ou notamment trois soudures successives. Dans le cas des
soudures en plusieurs étapes, on opére de préférence a des températures

différentes.

Dans encore d'autres conditions préférentielles de mise en oeuvre

de linvention, on effectue des soudures d'une largeur comprise entre 5 et
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20 mm, de préférence entre 5 et 15 mm et tout particulierement entre 8 et
15 mm.

Les autres opérations, comme la coupure des feuilles au niveau
des soudures, sont conventionnelles.

Ainsi, il est possible de procéder en une seule etape a plusieurs
operations de soudure au méme niveau, compte tenu de la présence de la
couche externe formant isolation vis-a-vis d'une soudure thermique. Ainsi,

seules les couches internes font I'objet d'une soudure entre elles.

L'invention sera mieux décrite si I'on se référe aux dessins annexés
sur lesquels :

La figure 1 est une vue en perspective d'une poche selon
finvention dans la configuration qu'elle prend lorsquelle est remplie, avant
montage d’'une bonde et d’'une collerette de montage d’embouts.

La figure 2 représente une vue de dessus d’une poche a plat
avant montage d’'une bonde et d’'une collerette de montage d’embouts.

La figure 3 représente une vue en perspective du placement des
4 films et de deux barres chauffantes longitudinales (pour soudure d'un coté
d'une poche), lors de la fabrication d’'une poche.

La figure 4 représente une vue de face des films et de deux
barres chauffantes transversales (pour soudure du fond ou du haut d'une
poche) lors de la fabrication d'une poche. '

La figure 5 représente une vue de dessus de 'emplacement des

soudures coté haut ou fond d’'une poche.

EXEMPLE 1 : Fabrication d’un film quadricouches

On a realisé par collage un film laminé de la structure suivante :
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Adhesif epoxy polyuréthane-polyester

EXEMPLE 2 : Fabrication d’'une poche
Sur une machine automatique congue a cet effet, 4 bobines de
5 film plastique de I'exemple 1 sont déroulées pour constituer les 4 parois d‘une
poche cubique ou parallélépipédique : deux films sont tendus a plat (au-dessus
et en dessous) et deux films sont conformés en soufflets a plat et insérés entre
les deux premiers.

Les quatre soudures longitudinales sont opérées par succession

10 de trois soudures de type thermique sur la méme section de 30 a 90 cm en
fonction d'une avance prédéterminée du film. Chacune de ces trois soudures
est realisee a une température Hifférente.

Ce procédé garantit
- la solidité des soudures, et

15 - un recouvrement minimum des sections de soudures des films par les
barres de soudure bermettant de varier ainsi la hauteur de la poche.

Les soudures des bas et haut de la poche sont réalisées I'une
apres lautre suivant le méme procédé au minimum d'une soudure et
préferentiellement de trois soudures successives a temperatures différentes.

20 Ces soudures des bas et haut de la poche sont réalisées par un

ensemble de barres de soudures situées -
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- d'une part, a 90° par rapport a I'avancement du film, ceci permet de souder
une section comprenant 4 + 2 + 4 épaisseurs de film (soudure dite
“transversale"),

- dautre part, selon un angle compris entre 30° et 60° par rapport a
Favancement du film afin de conformer exactement la poche déployée en
trois dimensions & la géométrie du fond et des cétés d’un conteneur rigide
dans laquelle elle sera placée (soudure dite "en K").

Les soudures transversales et en K ci-dessus sont réalisées a
I'exacte intersection des deux films des soufflets avec les deux films plats. On
assure ainsi 'étanchéité et la résistance de la poche.

Entre les opérations de soudure du haut et du bas de |a poche
(transversale et en K) on réalise les trois operations complémentaires suivantes
destinées a donner a la poche des fonctionnalités souhaitées de remplissage et
de vidange par le haut et par le bas :

1) poingonnage du film plat supérieur et/ou inferieur,

2) Installation d'une collerette pour embout et/ou pour bonde,

3) soudure thermique du/des film(s) plat(s) sur cet embout et/ou bonde.

Sur la figure 1, on distingue une poche 1 soup'le selon linvention
comprenant une paroi inférieure 2, une paroi supérieure 3, et quatre parois
laterales. La paroi inférieure 2 est munie d'une bonde 4 permettant la vidange
du liquide bio-pharmaceutique qu'elle contient. Cette bonde comprend une
base en relief 5 ici de forme hexagonale, pouvant coopérer avec un orifice de
forme complémentaire prévu au fond d’'un conteneur rigide de transport pour
poches. Cette base est munie d'une gorge 6 permettant I'installation d'un clips
pour bloquer la bonde vis-a-vis du conteneur, ce dernier étant pris en sandwich
entre la collerette de 'montage de la base de la bonde et le clips.

Sur la face supérieure 3 du conteneur 1, on a installé une
collerette 7 de montage de connexions ici representée en position non montée
sur la poche. Cette collerette comprend 4 cheminées 8 identiques formées de 2

levres concentriques. Chacune des cheminées comprend, du cété intérieur de
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o tubulure de petit diamétre, un bouchon, un coude a 90° comprenant lui-méme
une cheminee de structure analogue a celle des precedentes sur laquelle on
peut installer un autre embout 15, ici de structure analogue a celle de I'embout
pour tubulure de gros diamétre 10.

Sur cette figure, on peut également observer en particulier sur la
10 face supérieure et sur la face inférieure la structure des soudures, tout d'abord

soudures 17 et 17’ d'une part (effectuées ensemble), et soudures 18 et 18’

(effectuées elles aussi ensemble). Les soudures latérales 19 et 19’ sont elles

15 aussi réalisées ensemble, et il en est de méme des soudures qui leur sont
paralleles sur la face opposée.

On remarque enfin un orifice 14 ménagé sur la paroi 3 supérieure

de la poche pour le montage de la collerette 7. La parol 2 inférieure de la poche
est egalement munie d’un orifice pour le montage de la bonde 4.

20 Sur la figure 2, on distingue les mémes éléments que sur la figure

collerette et 'embout, on a seulement deux épaisseurs de films laminés, tandis

que sur les cbtés, I'on a quatre épaisseurs de ce film.

Sur la figure 3, qui illustre la fabrication d'une poche selon
30 [linvention, on observe la maniére dont les films sont alimentés. Deux films 20

et 21 sont tendus a plat, I'un superieur et I'un inférieur, et deux films 22 et 23
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sont conformés en soufflets a plat et insérés pliés entre les deux premiers.
Deux barres chauffantes 24 et 25 prennent en sandwich les quatre épaisseurs
de films provenant de trois films 20, 21, 23 différents pour produire
simultanément deux soudures. Il en est de méme pour le cété opposé (on n'a
pas représenté les barres chauffantes du c6té opposé).

Sur la figure 4, on peut observer des barres 26 et 27 qui
procureront les soudures transversales du haut et du bas de Ia poche

referencées en 16 sur les figures 1 et 2.

lesquelles on trouve quatre épaisseurs du film constituant la poche, tandis que
dans une zone intermédiaire 30 on n’'a que deux épaisseurs. Malgré cela,
compte tenu de la structure particuliére des films selon I'invention, on obtient

- par fabrication & plat des soudures et des poches d'une grande solidité, méme

au transport sur de longues distances.
Sur la figure 5, on observe le principe de la soudure dite en K
comprenant, d'une part, une soudure perpendiculaire & I'avancement des films

comme representé sur la figure 4 et conduisant a la soudure 16 ainsi que deux

~soudures inclinées 31 et 32 correspondant a celles lllustrées en 17,17’ et 18,

18’ sur les figures 1 et 2.

Une fois que les opérations de soudure sont realisées, on peut

bien évidemment couper les parties externes des films au dela des zones de
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REVENDICATIONS

1. Une poche souple (1) de transport de liquide bio-pharmaceutique
de volume de 50 litres et plus, é soufflets, prenant au remplissage une forme
sensiblement parallélépipédique, constituée d'une paroi inférieure (2), d'une paroi
superieure (3) et de quatre parois latérales caractérisée en ce quelle est
fabriquee a partir de 4 feuilles d'un film unique laminé de 3 couches au moins, la
couche interne étant une couche en matiére plastique soudable a chaud et
biocompatible avec les milieux transportés.

2. Une poche souple selon la revendication 1, caractérisée en ce
que le film unique laminé comprend quatre couches.

3. Une poche souple Une poche souple selon l'une des
revendications 1 et 2, caractérisée en ce que la couche interne est en
polyéthylene (PE) dont I'épaisseur est de 50 um a 200 um.

4. Une poche souple selon l'une des revendications 1 3 3,
caracterisee en ce que la couche intermédiaire barriére aux gaz, tels que
loxygene, le gaz carbonique ou la vapeur d'eau est en copolymeére
ethylene/alcool vinylique dont I'épaisseur est de 6 ym a 20 um.

5. Une poche souple selon l'une des revendications 1 a 4
caractensee en ce que la couche externe est en polyester (PET) dont 'épaisseur
est de 6 pm a 20 pym. '

6. Une poche souple selon l'une des revendications 1 a 5
caracterisée en ce qu'elle comprend une quatriéme couche, améliorant la
resistance mécanique du film unique laminé.

7. Une poche souple selon la revendication 6 caractérisée en ce
que la quatrieme couche est une seconde couche intermédiaire réalisée en
polyamide.

8. Une poche souple selon l'une des revendications 1 a 7
caractérisee en ce qu'elle est réalisée par soudure thermique a plat, a partir de

quatre feuilles.



10

15

20

25

WO 00/04131

CA 02304008 2000-03-14

PCT/FR99/01711 .

14

9. Une poche souple selon l'une des revendications 1 a 8
caracterisée en ce qu'elle comprend a sa face supérieure une collerette (7) de
montage de connexions, comprenant une ou plusieurs cheminées (8)
d'adaptation pour embouts (10,11,12,13), lesdites cheminées (8) comprenant
deux lévres sensiblement cyli‘ndrique.s concentriques.

10. Une poche souple selon la revendication 9 caractérisée en ce
qu'elle est munie d’'embouts (10,11,12,13) installés sur les cheminées (8).

11. Une poche souple selon l'une des revendications 1 a 10
caracterisée en ce que la face inférieure de la poche (2) est munie d'une bonde
(4) d'évacuation.

12. Une poche souple selon la revendication 11 caractérisée en ce
que la bonde (4) d'évacuation est montée sur une base (5) installée en relief vers
I'extérieur du fond de la poche, la partie de la bonde venant en relief (5) ayant
une forme polygonale ou une forme quelconque autre que circulaire.

' 13. Un procédé de réalisation d'une poche telle que définie a I'une
des revendications 1 a 12, caractérisé en ce que l'on améne un film superieur
(20), un film inférieur(21), et deux films latéraux (22,23), repliés sur eux-méemes,
de maniére & mettre en contact entre elles et & plat les couches en matiere
plastique soudables a chaud, en laissant un écart entre les deux films latéraux
(22,23), puis procéde a la soudure a chaud

- des céteés deux par deux,

- du haut et du fond de la poche,
et en ce que les soudures du haut (16), et du fond de la poche sont réalisées
en K, les branches du K (31,32), étant inclinées entre 30° et 60° par rapport a la
direction de déplacement des feuilles de monofilm multicouche.

14. Un procedé selon {a revendication 13, caractérisé en ce que

lon opere une, deux ou trois soudures successives a I'emplacement d’une

soudure donnée.
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