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@ Procédé de conditionnement paralléiépipédique et conditionnement obtenu selon ce procédé.

@ L'invention est relative 3 un procédé de conditionnement
parailélépipédique ainsi que le conditionnement obtenu
selon ce procédé.

Le procédé de conditionnement de la présente invention
utilise une poche (1) constituée d’une feuille souple repliée et
fixée sur sa périphérie munie d’un col (2) ouvert, il est carac-
térisé en ce que I'on pré-forme la dite poche (1) selon une
forme parallélépipédique en lui assurant une certaine consis-
tance selon le dit volume, puis on remplit la poche pré-formée
et on scelle le col.

Le pré-formage est ensuite assuré & 'aide d’'un confor-
mateur qui assure la mise en place d'éléments de rigidifica-
tion (3 et 7) sur la périphérie de la poche (1).

L'invention trouvera tout particulierement son applica-
tion pour le conditionnement de matériaux solides en vrac ou
de liquides.
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L'invention est relative & un procédé de conditionnement
vera tout particuliérement son application pour 1'emballage de matiéres
liquides ou solides en vrac en grande quantité, par exemple, de 1'ordre
de 1.000 a 5.000 Titres.

Les emballages vides qui doivent €tre acheminés depuis leur
lieu de fabrication jusqu'a Teur lieu de remplissage doivent de préfé-
rence occuper un faible volume afin de minimiser le colt du transport.

Par contre, une fois remplis, i1 est préférable qu'ils pren-

que qui peut étre gerbée.

Malheureusement, ces exigences sont contraires et actuelle-
ment i1 est nécessaire de faire un choix entre un emballage rigide qui
occupe un grand volume méme & vide mais qui, toutefois, remplit peut
étre empilé, ou un emballage souple tel que les poches qui prennent
une forme de berlingot une fois remplies et donc se prétent difficile-
ment pour étre stock&es sur un minimum de place.

Pour tenter de pallier @ ces inconvénients, il a &té dévelop-
pé des poches pré-formées qui se développent selon des formes géométri-
ques qui se rapprochent du parallélépipéde, cependant, & vide, leur re--
pliage particulier fait qu'elles occupent un volume relativement impor-
tant.

Aussi, i1 n'existe pas de solution réellement satisfaisante
et les problémes rencontrés notamment pour le transport de matiéres
premiéres d'origine tropicale alors que la fabrication des emballages
est située en Europe sont particuliérement délicats & résoudre.

Le but principal de Ta présente invention est un procédé de
liquides qui donc présente tous les avantages des emballages rigides,
c'est-a-dire leur facilité de stockage en étant gerbables et en pouvant
étre disposés cote @ cOte sans perte de place, en partant d'une poche
constituée d'une feuille souple, c'est-a-dire un matériau de base peu
onéreux et surtout qui peut étre facilement plié et occuper un volume
minimum & vide.

Par conséquent, le procédé de conditionnement de la présente
invention permet de cumuler les avantages des emballages rigides et les
avantages des emballages souples pour leur transport a vide.

De plus, le procédé de conditionnement de la présente inven-
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tion est réversible et par conséquent, les emballages peuvent &tre ré-
cupérés et réexpédiés aprés utilisation.

Un autre but de 1a présente invention est de présenter un con-
ditionnement qui n'utilise que des matériaux standards et facilement
disponibles. Le colit unitaire d'un emballage de la présente invention
est donc trés bas.

Selon un mode de réalisation du procédé de 1a présente inven-
tion, celui-ci permet d'obtenir le conditionnement sous vide d'un maté-
riau en particulier d'un liquide oxydable tel que du vin.

IT s'agit d'une caractéristique particuliérement appréciable
car 1'absence d'air allonge considérablement 1a durée de conservation
du contenu.

En outre, 1'utilisation d'un insert pour le remplissage et
1'évacuation du lTiquide conditionné sous vide autorise un réemploi de
Ta poche.

D'autres buts et avantages de 1a présente invention apparai-
tront au cours de la description qui va suivre qui n'est cependant
donnée qu'a titre indicatif et qui n'a pas pour but de Ta limiter.
matériaux solides en vrac ou de liquides dans une poche constituée d'une
feuille souple repliée ou de deux feuilles superposées et fixées sur
leur périphérie, est caractérisé en ce que :

- on rigidifie une ou plusieurs parties de la poche souple

P L ]

loppé & obtenir aprés remplissage, & 1'aide d'un ou plusieurs panneaux

de conformation rapportés. - : -

- on remplit Ta poche en contrdlant son développement & 1'aide
de parois rigides externes aux dimensions du volume du conditionnement
final & réaliser.

Le conditionnement selon Te procédé de la présente invention
est caractérisé par le fait que 1a feuille souple utilisée pour Ta con-
fection de 1a poche présente sur sa surface des piéces rapportées de
forme triangulaire fixées sur la dite feuille selon une Tiaison en for-
me de T.

L'invention sera mieux comprise si 1'on se réfere a la descrip-
tion ci-dessous ainsi qu'aux dessins en annexe qui en font partie inté-
grante,

Les figures la, b, c, et d représentent les différentes phases
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Les figures 2a, b, ¢, et d représentent les différentes
phases du remplissage d'un conditionnement selon le procédé de la pré-
sente invention.

La figure 3 représente la premiére étape de la réalisation
d'une poche @ partir d'une feuille soupie.

- La figure 4 représente en détail une piéce rapportée sur la
feuille, de forme triangulaire. _

La figure 5 représente la poche de la présente invention a-
vant son pré-formage.

La figure 6 représente le conditionnement obtenu selon le
procédé de 1a présente invention.

La figure 7 montre une poche adaptée au transport de fluide.

La figure 8 représente une traverse de renfort de 1a poche
selon la figure 7.

La figure 9 représente 1'orifice de vidange de 1a poche de
la figure 7.

‘La figure 10 représente la palette de transport de T1a poche
de 1a figu-e 7.
La figure 11 représente la palette chargée de 1a poche vide.
- La figure 12 illustre la poche préte & étre placée sur la
palette.

~ La figure 13 illustre la poche mise en place sur la palette

destinée i étre remplie.

Les figures l4a, b, c, d, e illustrent 1a mise en place du
panneau ¢2 conformation dans Te cas d'un conditionnement sous vide.

La figure 15 représente en détail les différentes arétes du
pliage d une poche de conditionnement sous vide.

 La figure 16 représente le repliage des cornettes de la poche

de Ta figure 15.

=~

La figure 17 schématise 1e repliage & plat d'une poche de con-
ditionniment sous vide.

La figure 18 illustre le développement d'une poche durant
son remﬂissage.
La figure 19 représente la poche de conditionnement sous
vide fjhpTie.
= Le procédé de conditionnement de la présente invention est
desti€ & 1'emballage de matériaux solides en vrac ou de liquides.
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La base de 1'emballage est une poche constituée d'une feuille souple
repliée ou de deux feuilles superposées et fixées sur leur périphérie
munie d'un ou plusieurs cols ouverts.

La figure 1 représente une telle poche 1 munie d'un col ou-
vert 2 réalisé dans une feuille de matériau souple tel qu'un PVC.

Selon Te procédé de la présente invention, on pré-forme la
consistance selon la dite forme puis, on remplit la poche pré-formée
et on scelle le col. Il est important qu‘a 1'issue du remplissage, la
née. kn effet, de la sorte, le conditionnement se prétera trés facile-
ment aux transport et stockage des matériaux tout en occupant un vo-
lume minimum et une surface au sol réduite puisque les conditionnements
sont empilables.

Les figures 1a @ d illustrent les différentes phases du pré-
formage de 1a poche 1.

Le pré-formage a Tieu dans un conformateur qui est un appa-
reil muni de moyens de poussée et qui permet la mise en place d'éléments
de conformation qui assurent a l1a poche une certaine consistance ou ri-
gidité selon une forme prédéterminée, ici, il s'agit d'un volume paralle-
lépipédique.

La figure la représente la premiére phase du procédé durant
laquelle on rigidifie les deux faces de la poche 1 seion une forme rec-
tangulaire a 1'aide d'éléments de conformation 3. Ces €léments de con-
formation 3 rigides ou semi-rigides sont fixés sur la poche 1 @ 1'aide
de bmo_yens de 1iaison 4 amovibles.

On insuffle de 1'air comprimé dans la poche par le col 2 pour
la développer, par exemple, en ayant introduit préalablement un tuyau
d‘air comprimé 5 par 1'ouverture du col 2.

La figure 1b illustre la deuxiéme phase du procédé. La poche
1 étant disposée dans le conformateur, les moyens de poussée 6 de ce
dernier permettent d'appliquer contre 1a poche 1 des éléments de confor-
mation latéraux 7. L'application de ces éléments de conformation 7 est
également effectuée 3 1'aide de moyens de poussée non illustrés & lafigu-
re 1b mais qui se présentent sous la forme de vérins ou autre. Les &lé-
ments de conformation latéraux 7, de forme rectangulaire, sont fixés
sur 1a poche 1 3 1'aide de moyens de liaison 4 qui assurent leur main-
tien en place.
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Les élements de conformation de forme rectangu]aire ayant
été disposés sur le pourtour de la poche 1, cette derniére prend une al-
Ture générale de parallélépipéde telle qu'illustrée a la figure 1c,
seuls des goussets 8 disposés aux quatre coins de la poche dépassent

Puisque les éléments de conformation rectangulaires 3 et 7
sont fixés sur la poche 1, i1 est possible de rétracter les moyens de

que pour la poche 1.

Enfin, on replie les goussets 8 & plat le long des faces la-
térales 7 de 1a poche ol ils seront immobilisés.

I1 est @ noter que les goussets 8 peuvent &tre coupés et
scellés Tors de la phase illustrée @ la figure lc, ce qui évite de
devoir les rabattre et les immobiliser le long des faces latérales 7.

A 1'issue de ces &tapes, la poche prend donc une allure paral-

- e = gy

et 3.

IT faut alors distinguer 1a nature de la matiére & condition-
ner.

En premier lieu, s'il s'agit d'un liquide, i1 suffit alors de
remplir 1a poche 1 et de sceller Te col 2, le tout pouvant étre stocké
ou transporté sous une forme parallélépipédique imposée par les €léments
de conformation.

On peut remarquer que le transport du conditionnement vide
occupe un trés faible volume puisque le conditionnement peut se résumer
en une poche 1 réalisée & partir d'une feuille souple rép]iée ou de
deux feuilles souples et de quatre &léments de conformation qui se pré-
sentent par exemple sous la forme de plagues. Les conditionnements vides
peuvent étre empilés sans perte de place.

Par contre, s'il s'agit de conditionner des matérijaux solides
en vrac, alors le procédé de conditionnement de la présente invention
suivra les étapes illustrées aux figures 2 qui sont préférentielles.

I1 s'agit d'un conditionnement du matériau sous vide qui présente deux
avantages, d'une part des meilleures conditions pour la conservation
du produit s'il s'agit de denrées périssables grace au vide et d'autre
part la mise sous vide permet le maintien en p]acé et donc la conser-
vation de 1a forme du conditionnement.

Tout d'abord, i1 est judicieux de disposer autour de 1a po-
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che 1 pré-formée selon le procédé décrit précédemment, une sangle 9
qui facilitera 1a manutention au moyen d‘é&1éments de levage.

La poche pré-formée 1 entourée de la sangle 9 est placée
dans une cuve 10 dont les dimensions sont sensiblement identiques 3
celles de la poche pré-formée 1 telle qu'illustrée a@ 1a figure 2a.

Cet ensembie est mis en place sur le lieu de remplissage
tel qu‘i]lustré d la figure 2b. La buse 11 de remplissage du produit et
de vidange de 1'air est mise en place dans le col 2 de 1a poche 1. L'&-
tanchéité au niveau de 1a buse 11 et du col 2 est assurée @ 1'aide d'un
joint gonflant 12. Le remplissage du produit 13 est assuré alors qu'é-
ventuellement 1a cuve 10 est disposée sur une table vibrante 14 qui amé
Tiore la répartition du remplissage de produit 13.

Ensuite, un couvercle 15 est mis en place sur la cuve 10 de
facon & enfermer 1a poche remplie 1.

Le couvercle 15 est adapté sur la cuve 10 de facon étanche
ce qul permet de créer le vide dans 1a cuve 10 & 1'aide d'une pompe @
vide auxiliaire qui est réunie a Ta cuve 10 par 1'intermédiaire d'une
gaine 16.

Puis, on scelle le col 2 de 1a poche 1 @ 1'aide de mdchoires
hydrauliques 17. Dans le cas d'une poche réalisée en PVC, les mdchoires
17 pourront avantageusement ré&aliser une soudure du col 2.

Puis, on repressurise la cuve 1 @ la pression extérieure, et
on retire le couvercle 15. La poche 1 peut alors étre déchargée de 1a
cuve 10 @ 1'aide d'un appareil de levage 18 qui prendra appui sur la
sangle 9.

La cuve 10 sera avantageusement pourvue d'empreintes & sa
partie inférieure qui faciliteront la prise en charge de 1a cuve 10
par un chariot de levage & fourche de type standard. De la sorte, les
différentes opérations nécessaires pour le remplissage de la poche 1
pourront étre effectuées successivement sur différents postes distincts.

A 1'issue du déchargement de la poche 1 de la cuve 10 telle
qu'illustrée @ la figure 2d, les éléments de conformation 3 et 7 qui
sont toujours présents dans la poche 1 peuvent enfin &tre retirés. En
effet, en raison de la mise sous vide et donc du vide qui régne &
méme aprés avoir retiré les &léments de conformation.

I1 s'agit d'un conditionnement extrémement bon marché puis-

=

qu'il est réalisé & partir d'une feuille souple qui peut Etre d'épais-
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tionnement est extrémement rigide gréce au vide intérieur réalisé.
Encore une fois, les goussets 8 peuvent étre coupés et
scellés aprés 1'opération de remplissage, ou tout simplement fixés sur

Différentes solutions pour la fixation amovible des &lé-
ments de conformation 3 et 7 peuvent étre adoptées, toutefois, un mode
préférentiel est décrit ci-apreés.

La figure 3 illustre la poche du conditionnement de la pré-
sente invention réalisée a partir du repliage d'une gaine ou feuille 19
sur elle-méme. La dite feuille souple 19 est pourvue, sur sa surface, de
moyens de liaison 4 qui permettent la mise en place de facon amovible
d'éléments de conformation non illustrés.

Ces moyens de liaison 4 se présentent sous 1a forme de piéces
20, illustrées & la figure 4, de forme triangulaire et fixées sur la
dite feuille 19 selon une liaison en forme de T 21.

Cette liaison en forme de T permet de créer deux petites po-
ches dans le triangle ol pourront étre introduits les coins des éléments
de conformation de forme rectangulaire.

La figure 5 illustre la poche 1 obtenue par soudure 22 de la
périphérie'de la gaine ou feuille 19 pourvue toutefois d'un ou plusieurs
cols 2 ouverts.

Aux figures 1, les é&léments de conformation représenté@s ont
1a forme de plaques rectangulaires, chaque plaque latérale 7 étant mu-
nie de fentes par lesquelles sont introduits les goussets 8 afin d'étre
immobilisés le long des parois latérales de la pdche 1.

Toutefois, les éléments de conformation peuvent se présen-
ter sous une forme de ressort en croix 23 tel qu'illustré & la figure 6.

En outre, ce ressort en forme de croix 23 sera avantageuse-
ment muni de bandes textiles ou caoutchouc pour conserver la flexibili-
té du cadre, transversales 24 au-dessous desquelles sont rabattus les
goussets 8.

Les extrémités des branches du ressort en croix 23 sont dis-

posées dans les poches réalisées dans les piéces rapportées triangulai-
res 20.

Les figures 7 & 13 illustrent un conditionnement réalisé
selon le procédé défini précédemment et qui est tout particuliérement
destiné au transport des liquides.
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La figure 7 illustre une poche 1 particuliérement adaptée
pour recevoir des liquides qui présente un ou plusieurs cols de rem-
plissage 2 et qui est munie d'@léments de conformation 3 et 7 sur sa
périphérie de facon & assurer a la poche 1 une forme parallé&lépipédique.
La mise en place des €&léments de conformation 3 et 7 est identique &
celle envisagée précédemment. Toutefois, les &l1éments de conformation
7 qui se présentent sous forme de plaques seront avantageusement ren-
forcés par des traverses latérales 25. Ces tranverses 25 sont rappor-
tées sur les plaques 7 et 3 et présenteront une bonne rigidité.

Selon 1'invention, les traverses 25 seront munies d'une vi-
r ole carrée 26 & leurs extrémités telles qu'illustrées & la figure 8.

En outre, on peut avantageusement prévoir que le gousset
8 inférieur soit pourvu d'un orifice de vidange 27 tel qu'illustré
a la figure 9. Cet orifice permettra de vider le Tiquide contenu dans
1a poche 1.

la figure 10 illustre une palette 28 destin@e au transport

destinés au transport de fluide. La palette 28 présentera une surface

29 de méme forme que Ta base du conditionnement de 1a présente invention
toutefois avec des dimensions 1égérement supérieures. Cette palette 28
est avantageusement munie de pieds 30 qui permettent de 1a surélever

et facilitent sa manutention au moyen de chariots élévateurs.

En outre, la palette 28 est équipée de piéces de tissu 31
munies de sangles 32 qui permettent lorsqu'elles sont rabattues de cou-
vrir la surface 29 de 1a palette 28.

Dans ces conditions, le transport d'un conditionnement vide
est illustré @ la figure 11 dans Taquelle 1a palette 28 est chargée de
Ta poche vide 1 ainsi que tous les &léments qui assurent son maintien
en forme tels qu'éléments de conformation et autres. Cet ensemble est
immobilisé sur la surface de la palette par 1'intermédiaire des piéces
de tissu 31 reliées entre elles par des sangles 3Z.

La figure 12 illustre la poche 1 de conditionnement des 1i-
quides munie de ces plaques de conformation 3 et 7 elle -méme renfor-
cée par des traverses 25. Ce montage &tant réalisé selon le procédé
décrit précédemment, la dite poche est mise en place sur 1a palette 28
telle qu'illustrée & la figure 13. Des montants profiiés 33 sont alors
mis en place dans les viroles 26 des traverses 25; ce qui permet de
ceinturer la poche 1 3@ 1'aide des traverses 25. En outre, les montants
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profilés 33 viennent s'emboiter dans les pieds 30 de la palette 28.

La poche 1 est immobilis&e sur la palette 28 & 1'aide des
pieces de tissu 31 dont les sangles 32 sont fixées sur les traverses
latérales 25.

Les montants 33 seront de hauteur supérieure 3 celle de
la poche 1, ainsi i1 est possible de superposer des palettes remplies
sans comprimer les poches inférieures.

Selon un autre mode préférentiel de réalisation de la pré-
sente invention, celle-ci peut s'appliquer au conditionnement de fluide
sous vide. On connaft notamment dans le domaine vinicole les difficul-
tés rencontrées pour le transport et le stockage de vin. En effet, cette
boisson s'oxyde rapidement en contact de 1'air et seul un conditionne-
ment sous vide permet de disposer d'une durée de stockage relativement
importante.

Les exemples de réalisation donnés précédemment ne permettent
pas de s'appliquer facilement au conditionnement de produits sous vide
8tant donné que la poche est mise en forme préalablement & son remplis-
sage. »

Selon le procédé de conditionnement qui est décrit ultérieu-
rement, il est possible de transporter et stocker un liquide oxydable

sans que ce dernier soit mis & un moment quelconque en contact avec 1'at-
mosphére.

Les figures 14a, b, c, d et e illustrent les différentes pha-

Selon le procédé, on utilise une poche 1 formée d'une feuille
repliée sur elle-méme ou de deux feuilles plaquées 1'une contre 1‘autre
et soudées sur leur pourtour 34 de facon étanche.

Le choix du matériau utilisé pour la confection de 1a poche
1 est particuliérement important et doit présenter des caractéristi-
ques d'étanchéité & 1'@gard des liquides et des gaz. De bons résultats
ont été obtenus en utilisant une feuille d'aluminium doublée d'une pel-
Ticule plastifiée autorisant Te contact avec des produits alimentaires.

IT est important également de noter que la poche doit étre en-
tierement vide, c'est-a-dire lors de la réalisation de la poche, il est
nécessaire de chasser 1'air prisonnier entre les deux poches de facon
d ce que une fois soudées,les parois composant la poche 1 soient plaquées

1'une contre 1'autre en raison de la dépression régnant entre lesdites
parois.
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IT est possible d'envisager une utilisation d'une pbche pré-
sentant un insert de remplissage,toutefois, i1 sera souhaitable que cet
insert soit operculé de fagon @ ce que Te vide créé en coussin de la
poche puisse &tre conservé.

Selon 1'invention, on rigidifie une partie de 1a poche souple
aprés remplissage, ceci @ 1'aide d'un panneau de conformation.

Dans les exemples illustrés précédemment, le procédé de con-
ditionnement de 1a présente invention prévoyait la rigidification des
parties de la poche correspondant aux différentes faces latérales du
conditionnement parallélépipédique a obtenir. Pour cela, on utilisait
quatre panneaux de conformation plaqués sur les quatres faces latérales
de la poche mise en forme de parallélépipéde.

Dans 1'exemple présent, la rigidification envisagée ne vise
qu'une seule face du paral]élépipédé, 11 s'agit du fond de 1a poche.

Etant donné toutefois qu'il s'agit d'une poche initialement
mise sous vide, certaines particularités sont @ mettre en oeuvre pour
obtenir la rigidification du fond de 1a poche.

Tout d'abord, le panneau de conformation 35 utilisé, présente
une aréte 36 de pliage, telle qu'illustrée & 1a figure 14b.

Par pliage, le panneau de conformation peut ainsi &tre placé
d cheval @ Ta partie inférieure de 1a poche 1 tel qu'illustré aux fi-
gures l4a et l4c.

I1 en résulte que 1a mise en place et 1a fixation du panneau
de conformation sur l1a poche 1 ne demandent préalablement aucun pliage
de celle-ci. La fixation du panneau de conformation 35 sur la poche 1
peut €tre réalisée notamment par un collage.

Le panneau de conformation 35 est ainsi fixé en partie sur
chacune des faces composant la poche souple 1.

IT est souhaitable d'utiliser un panneau de conformation de
forme rectangulaire qui formera la base du paralléiépipéde de condition-
nement & obtenir. L'aréte de pliage 36 sera disposée de préférence au
centre du panneau de conformation 35.

La Targeur de Ta poche 1 sera de préférence supérieure 3 1a
dimension du panneau de conformation 35 et par conséquent, 1a poche 1
dépassera de part et d'autre du panneau 35.

Une fois le panneau fix& sur 1a poche 1, on ouvre & plat
le dit panneau de conformation 35 qui forme 1a base du conditionnement
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tel qu'illustré & la figure 14d.

Cette ouverture a plat du panneau de conformation se fait
jusqu'a obtenir une mise en place de 1a poche 1 en forme d'équerre
sur le panneau de conformation 35 tel qu'illustrée a la figure lde.

En raison du vide existant dans la poche 1, les parois
composant la poche 1 restent plaquées 1'une contre 1'autre et 1'ouver-
ture & plat du panneau 35 oblige les parois de la poche 1 & rester
plaquées contre le panneau. - ' ,

Aprés avoir effectué ces différentes opérations, on retrouve
une mise en forme générale du conditionnement tel qu'illustré & la fi-
gure 15. La poche 1 se compose d'une partie de ses parois 37 et 38
plaquées contre le panneau de conformation 35 qui forme la base du con-
ditionnement et d'une partie centrale 39 dominant la base et qui compor-
te des repliages en accordéon illustrés en détail & la figure 4 de ses
chants latéraux 40,

Ce repliage 40 est essentiellement di au fait que les dimen-
sions du panneau de conformation 35 sont inférieures aux dimensions
de la poche 1. |

Cet écart dimensionnel provoque en outre la création de cor-
nettes intérieures 41 et 42.

Ces cornettes 41 et 42 seront rabattues autour du panneau de
conformation 35 tel qu'illustré & la figure 16. Ces cornettes 41 et 42
seront fixées sur le panneau 3%.

Pour le transport, la partie saillante 39 de la poche 1 pour-

‘ra 8tre rabattue contre le panneau 35 qui forme le fond du conditionne-

ment pour minimiser le volume occupé tel qu'illustré & la figure 17. Si
Ta partie 39 de la poche 1 &tait de grande hauteur, i1 est possible d'ef-
fectuer un repliage en accordéon avant de la rabattre sur le panneau de
base pour minimiser la surface au sol occupée.

Pour le remplissage de la poche 1, on place 1'ensemble de 1la
poche 1 et le panneau de conformation 35 avec les cornettes 41 et 42 re-
pliées dans un conteneur rigide 43 tel qu'illustré a la figure 18.

Le conteneur 43 rigide utilisé présentera une embase de dimen-
sions sensiblement identiques & celles du panneau de conformation 35, de
fagon & pouvoir recevoir celui-ci dans le fond du conteneur.

L'extrémité d'une des cornettes supérieures 44 sera raccordée
de facon étanche & une conduite 45 de remplissage. Il peut également
étre envisagé 1'utilisation d'un insert fileté sur la poche 1 qui soit
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raccordé @ une tuyauterie de remplissage sous vide.

On peut noter que selon ce procédé de réalisation, le rem-
plissage de 1a poche 1 est réalisé en 1'absence totale d'air.

Puisque la poche 1 est disposée dans un conteneur rigide 43,
et qu'elle présente une base mise en forme par la présence du panneau
de conformation 35, durant son remplissage, la poche 1 se développe
au fur et 3@ mesure de 1'introduction du liquide et &pouse parfaitement
Te profil des faces internes du conteneur 43.

Le conditionnement se développe selon une forme parallé&iépi-
pédique qui prend naissance & partir de 1a base c'est-a-dire du panneau
de conformation 35 pour s'élever progressivement lors du remplissage.

Lorsque l1a poche estremplie, on scelle 1'orifice de remplis-
sage de facon étanche, soit par soudure ou par bouchon. Les cornettes
supérieures 44 et 46 peuvent &tre alors rabattues sur T1a partie supé-

& la figure 19.

On pourra avantageusement utiliser comme conteneur rigide
43, une palette @ parois amovibles d'un modéle analogue @ celui présen-
té initialement & la figure 13. Cette réalisation offre 1'avantage de
pouvoir étre démontée afin d'occuper un volume minimal @ vide et par
ailleurs, i1 est possible de gerber les conteneurs remplis pour réduire
la surface au sol occupée.

D'autres mises en oeuvre de 1a présente invention , 3@ 1a por-
tée de 1'Homme de 1'Art, auraient pu €tre adoptées sans pour autant sor-
tir du cadre de celle-ci.
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REVENDICATIONS

de matériaux solides en vrac ou de liquides dans une poche souple cons-
tituée d'une feuille souple repliée & plat ou de deux feuilles superpo-
sées et fixées sur leur périphérie, caractériéé-en ce que :

- on rigidifie une ou p1usieur5jbarties'de la poche souple
(1) aux formes d'au moins une des faces du volume parallélépipédique
développé & obtenir aprés remplissage & 1'aide d'un ou plusieurs pan- .
neaux de conformation (3, 7, 35) rapportés,

- on remplit l1a poche (1) en contrdlant son développpement
d 1'ajde de parois extérieures rigides (10, 43) aux dimensions du vo-
Tume du conditionnement final & realiser.

—————

que en Tui assurant une certaine consistance selon le dit volume,

- on remplit la poche (1) pré-formée.
vendication 2, caractérisé en ce que, pour pré-former la poche (1) dans
un conformateur : '

- on rigidifie les deux faces de la poche (1) selon une forme
rectangulaire & 1'aide d'éléments de conformation (3),

- on insuffle de 1'air comprimé dans la poche (1) par le col
(2) d'ouverture de cette derniére pour la développer, ‘

- on rigidifie les faces latérales de Ta poche (1) & 1'aide
d'@1éments de conformation (7) selon des formes rectangulaires pour lui

- on replie les goussets (8) formés dans les coins de la po-
che (1) a plat le long des faces latérales (7) ol ils sont immobilisés.

solides en vrac sous vide selon la revendication 3, caractérisé en ce
que :

- on pré-forme la poche (1) dans un conformateur,

- on place la poche pré-formée (1) dans une cuve (10) sensi-
blement de méme dimension,

- on remplit 1a poche avec le matériau solide en vrac,

- on place un couvercle (15) sur la cuve (10) de facon i en-
fermer la poche remplie (1), ‘
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- on crée le vide dans la cuve fermée (10),

- on scelle le col (2) de 1a poche (1),

- on repressurise la cuve & la pression atmosphérique afin
d'dter le couvercie (15),

- on extrait 1a poche (1) remplie de la cuve (10),

- on retire les éléments de conformation (3, 7).
revendication 4, caractérisé en ce que 1'on coupe les goussets (8) et
on scelle des ouvertures ainsi pratiquées aprés mise en place dés ele-
ments de conformation (3 et 7) ou aprés les avoir retirées. o

P B s X

notamment de 1iquide oxydable tel que du vin dans une poche &tanche
initialement vidée d'air entre les feuilles qui Ta composent, selon la
revendication 1, caractérisé en ce que :

- on fixe sur la poche (1) un panneau de conformation (35)
qui présente une aréte d'articulation (36), repliée autour de la poche
(1), .

- on ouvre & plat le panneau de conformation (35) qui forme
la base du conditionnement,

- on rabat les cornettes (41, 42) inférieures contre Te pan-
neau de conformation (35) et on fixe lesdites cornettes (41, 42) sur le
dit panneau (35),

- on dispose d'ensembles entre des parois rigides (43) aux

tenir, 7

- on injecte dans la poche sous vide le liquide de remplis-
sage,

- on scelle de fagon étanche 1a poche.

7. Conditionnement selon le procédé de 1a revendication 1,
caractérisé par le fait que 1a feuille (19) souple, utilisée pour la
confection de Ta poche (1), présente sur sa surface des piéces (20)
rapportées de forme triangulaire fixées sur ladite feuille (19) selon
une Tiaison en forme de T (21).

8. Conditionnement selon 1a revendication 7, caractérisé par
le fait que les &léments de conformation (3 et 7) prennent appui dans
les poches formées par les pigces rapportées (20) triangulaires.

9. Conditionnement selon la revendication 8, caractérisé par
le fait que les éléments de conformation (3 et 7) se présentent sous 1la
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forme de plaques, les plaques latérales (7) étant munies de fentes dzim-
mobilisation des goussets. "

10. Conditionnement selon la revendication 8, caractérisé par
le fait que les éléments de conformation (3 et 7) se présentent sous
la forme de ressorts (23) en forme de croix. |

11. Conditionnement selon 1a revendication 7, caractérisé
par Te fait que les &léments de conformation (3 et 7) sont des plaques
munies de traverses (25) dont les extrémités sont gainées de viroles
(26).

12. Conditionnement selon la revendication 11, caractérisé
par le fait qu'il comprend une palette (28) sur laquelle est disposée
Ta poche (1) mise en forme qui présente des montants (33) fixés sur la
palette (28) et empilés dans les viroles (26) des traverses (25) cein-
turant 1a poche (1).
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