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(57) Abrege(suite)/Abstract(continued):

quatre panneaux principaux (1) de corps et le fond et quatre panneaux de chapeau (2), chacun des panneaux principaux ayant
pour partie une forme (3) carree ou rectangulaire a quatre cotes, dont le c6te du bas se prolonge par une extension (4)
sensiblement trapézoidale dont le sommet vers le bas se prolonge par une patte (5), I'extension et la patte etant destinées a former
le fond et la goulotte de vidage du conteneur, chacun des panneaux de chapeau ayant pour partie une forme (9) sensiblement
trapezoidale a base vers le bas et dont le sommet vers le haut se prolonge par une languette (10), la languette étant destinee a
former la goulotte de remplissage, a former un pli (6) dans chacun des panneaux principaux le long du céte du haut, a fixer ledit pli
pour former au moins un passant par panneau principal, a assembler et solidariser entre eux les quatre panneaux principaux et les
duatre panneaux de chapeau, les plis etant disposes sur 'exterieur du conteneur, la base de chague panneau de chapeau etant
assemblée au c6té du haut du panneau principal correspondant, les panneaux principaux etant assemblés le long de leurs cotés
lateraux et de leurs prolongements correspondants, les cotes lateraux en correspondance des panneaux de chapeau etant
assemblés entre eux, les extremites du haut des languettes etant laissées libres afin de former une ouverture superieure de
goulotte de remplissage qui est sensiblement carrée.
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(54) Titre : PROCEDE DE FABRICATION D'UN CONTENEUR SOUPLE DE GRANDE CAPACITE, CONTENEUR SOUPLE
OBTENU, EMBALLAGE CORRESPONDANT

(57) Abstract : The mvention relates to a method for manufacturing a large-

capacity flexible container comprising a body, a base comprising an emptying
spout and a cover comprising a filling spout, said method consisting in cut-
ting, from a sheet of flexible material, four main panels (1) of the body and
the base and four cover panels (2), each of the main panels having in part a
square or rectangular shape (3) having four sides, the bottom side being ex-
tended by an approximately trapezoidal extension (4), the end of which to-
wards the bottom is extended by a tab (5), the extension and the tab being in -
tended to form the base and the emptying spout of the container, each of the
cover panels having in part a substantially trapezoidal shape (9) with a base
towards the bottom and the end of which towards the top is extended by a
tongue (10), the tongue bemng intended to form the filling spout, in forming a
fold (6) in each of the main panels along the top side, in fixing said fold m
order to form at least one loop per main panel, in assembling and securing to -
gether the four main panels and the four cover panels, the folds being dispo-
sed on the outside of the container, the base of each cover panel being jomed
to the top side of the corresponding main panel, the main panels being joined
together along their lateral sides and their corresponding extensions, the cor-
responding lateral sides of the cover panels being joined together, the top
ends of the tongues being left free m order to form an upper opening of the
filling spout which 1s substantially square.
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Procedé de tabrication d'un conteneur souple de grande capacité comportant un corps, un fond comportant une goulotte de vidage
et un chapeau comportant une goulotte de remplissage, consistant a découper dans une feuille d'un matériau souple quatre pan-
neaux principaux (1) de corps et le fond et quatre panneaux de chapeau (2), chacun des panneaux principaux ayant pour partie une
torme (3) carrée ou rectangulaire a quatre cotes, dont le ¢coté du bas se prolonge par une extension (4) sensiblement trapézoidale
dont le sommet vers le bas se prolonge par une patte (5), I'extension et la patte ¢tant destinees a former le tond et 1la goulotte de vi-
dage du conteneur, chacun des panneaux de chapeau ayant pour partie une forme (9) sensiblement trapézoidale a base vers le bas
et dont le sommet vers le haut se prolonge par une languette (10), la languette ¢tant destinée a former la goulotte de remplissage, a
tormer un pli (6) dans chacun des panneaux principaux le long du c6té du haut, a fixer ledit pli pour former au moins un passant
par panneau principal, a assembler et solidariser entre eux les quatre panneaux principaux et les quatre panneaux de chapeau, les
plis ¢tant disposes sur I'exterieur du conteneur, la base de chaque panneau de chapeau ¢tant assemblee au cote du haut du panneau
principal correspondant, les panneaux principaux etant assembles le long de leurs cotes lateraux et de leurs prolongements corres -
pondants, les cOtes latéraux en correspondance des panneaux de chapeau ¢tant assemblés entre eux, les extremites du haut des lan -
guettes ¢tant laissees libres atin de former une ouverture supérieure de goulotte de remplissage qui est sensiblement carree.
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Procédé de fabrication d’'un conteneur souple de grande capacité., conteneur souple
obtenu, emballage correspondant

L'invention concerne un procedé de fabrication d'un conteneur souple de grande
capacite, le conteneur souple obtenu par le procede ainsi quun emballage
correspondant. Elle a des applications dans le domaine de I'emballage.

Les conteneurs souples de grande capacite sont utilisés dans lindustrie
pharmaceutique ou l'industrie chimigque, par exemple.

Is sont destinés a contenir des produits semi-ouvrés et des produits finis sous
forme solide comme des poudres, des granulés, des comprimes, ou des gelules, par
exemple.

Is sont généralement en matiere plastique, par exemple polymere tissé comme
le polypropylene, ou, éventuellement en matiere composite, par exemple stratifié ou
sandwich de feuilles en matiere plastique, et présentent des capacitées allant de 100 L a
plus de 600 L et peuvent supporter une charge pouvant aller de quelques dizaines de
kilogrammes a plus de 500 kg.

En général, afin de former un emballage, on insere a l'intérieur du conteneur
souple une enveloppe de protection interne destinée a mieux en protéger le contenu.

L'emballage ainsi réealise et constitué du conteneur et de son enveloppe de
protection interne, est jetable apres usage, ce qui permet de garantir sa parfaite
propreté puisqu’il n'est utilisé qu'une seule fois. Cette caractéristique évite les risques
de contamination, contrairement aux conteneurs rigides reutilisables qu’il convient de
laver, aseptiser, identifier. De plus, étant donne la souplesse de |I'emballage, il est
possible de le stocker replié lorsgu’il est vide, ce qui reduit I'encombrement. |l en résulte
que le cout unitaire d'utilisation est beaucoup plus faible au final et permet de
s'affranchir du risque de mélange entre des contenus successifs.

Les differentes parties du conteneur sont obtenues par découpage d'une feuille
de matériau et ces differentes parties sont ensuite assemblees entre elles. Cet
assemblage peut se réaliser par couture mais il est également possible de mettre en
ceuvre, combineé ou non a la couture, un soudage et/ou collage permettant d'obtenir une
etancheite amélioree.

On peut noter que dans des applications exigeantes, I'enveloppe de protection
interne, appelée communément sache ou « liner », assure |I'étanchéite et elle doit étre
cent pour cent etanche. Dans I'emballage obtenu, elle a pour fonction de proteger le
contenu du conteneur souple de son environnement (humidite, odeur, lumiere, gaz).

L'enveloppe de protection interne est réalisee en matériau polymere, comme en
polyethylene, par exemple. Elle peut aussi étre realisée a partir de matériaux plus
nobles comme les complexes lamines a base d'aluminium, de polyamide ou de

matieres plastiques techniques lui conférant des proprietés plus specifiques.
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Les matériaux utilisés et les méthodes de fabrication des enveloppes de
protection interne doivent répondre aux normes de l'industrie pharmaceutique, et en
particulier aux contraintes concernant de la propreté, I'absence de pollution et I'absence
de germes.

Typiguement, les emballages souples de grande capacite connus presentent une
forme parallelepipedique avec une section carree ou rectangulaire et ils sont destines a
étre inséres dans un cadre meétalligue et supportes par celui-ci. Par exemple, la
demande FR10/51 406 (FR2 956 834) explicite un procéde de fabrication d'un
emballage souple de grande capacité de section rectangulaire. Un emballage souple
est également presenté dans le document US2008/283524A1.

La présente invention propose un procéde de realisation d'un conteneur souple
qui est simplifie et permet d'obtenir un conteneur souple d’'une forme particuliere.

Ainsi, I'invention concerne tout d'abord, un procede de fabrication d’'un conteneur
souple de grande capacité comportant un corps avec, vers le bas, un fond comportant
une goulotte de vidage et, vers le haut, un chapeau, le chapeau comportant une
goulotte de remplissage.

Selon Iinvention, le procede consiste
- a déecouper dans une feuille d'un matériau souple, d'une part, quatre panneaux
principaux, et, d'autre part, quatre panneaux de chapeau, les panneaux principaux étant
destinés a former le corps et le fond et la goulotte de vidage du conteneur, les
panneaux de chapeau étant destinés a fermer le haut du conteneur tout en formant la
goulotte de remplissage, chacun des panneaux principaux ayant pour partie une forme
carree ou rectangulaire a quatre cotes, soit deux cotés lateraux, un coté du haut et un
cote du bas, forme dont le c6té du bas se prolonge par une extension sensiblement
trapezoidale dont le sommet vers le bas se prolonge par une patte, I'extension et la
patte etant destinées a former le fond et la goulotte de vidage du conteneur,
chacun des panneaux de chapeau ayant pour partie une forme sensiblement
trapézoidale a base vers le bas et dont le sommet vers le haut se prolonge par une
languette, la languette etant destinée a former la goulotte de remplissage étendue vers
le haut,

- a former un pli dans chacun des panneaux principaux le long du co6té du haut, coté
oppose au coté de l'extension,

- a fixer ledit pli pour former au moins un passant par panneau principal,

- a assembler entre eux les quatre panneaux principaux et les quatre panneaux de
chapeau, les plis étant disposés sur l'extérieur du conteneur, la base de chaque
panneau de chapeau étant assemblée au c6té du haut du panneau principal
correspondant, les panneaux principaux etant assemblés deux a deux au moins le long
de leurs cotes latéraux et de leurs prolongements correspondants, les cotes latéeraux en
correspondance des panneaux de chapeau etant assemblées deux-a-deux entre eux, les
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extrémités du haut des languettes étant laissées libres afin de former une ouverture
supérieure de goulotte de remplissage qui est sensiblement carrée.

Dans difféerents modes de réalisation possibles, la présente invention concerne
egalement les caracteristiqgues suivantes qui pourront étre considerées isolément ou
selon toutes leurs combinaisons techniguement possibles et apportent chacune des
avantages specifigues :

- les panneaux principaux sont identiques entre eux,

- les panneaux de chapeau sont identiques entre eux,

- |a partie de forme sensiblement trapézoidale du panneau de chapeau est configurée
pour former une partie sensiblement plane ou horizontale du chapeau du conteneur,

- la partie de forme sensiblement trapézoidale du panneau de chapeau est configuréee
pour former une partie sensiblement inclinée vers le haut et le centre du chapeau du
conteneudr,

- 'extension sensiblement trapezoidale du panneau principal est configurée pour former
une partie sensiblement plane ou horizontale du fond du conteneur,

- 'extension sensiblement trapezoidale du panneau principal est configurée pour former
une partie sensiblement inclinee vers le bas et le centre du fond du conteneur,

- les panneaux principaux sont découpes individuellement,

- les panneaux de chapeau sont découpeés individuellement,

- les panneaux principaux et les panneaux de chapeau sont découpés individuellement
et un panneau principal est ensuite assemblé et solidarisé a un panneau de chapeau
pour former un des quatre cotés du conteneur, quatre cotés du conteneur etant ensuite
assemblés et solidarisés entre eux pour former le chapeau, le corps et le fond du
conteneur,

- les panneaux principaux sont decoupés individuellement et sont ensuite assemblés et
solidarisés entre eux pour former le corps et le fond du conteneur,

- les panneaux principaux sont découpés par paires, chague paire comportant deux
panneaux principaux restant accolés par leurs bords latéraux communs de corps, et les
deux paires etant ensuite assembles entre elles pour former le corps et le fond du
conteneur,

- les panneaux principaux sont decoupés sous deux formes, une premiere forme
comportant trois panneaux principaux restant accolés deux a deux par leurs bords
lateraux communs de corps, et une seconde forme correspondant a un panneau
principal individuel, et les deux formes etant ensuite assemblées entre elles pour former
le corps et le fond du conteneur,

- les panneaux principaux sont découpés en une seule forme comportant quatre
panneaux principaux restant accoles deux a deux par leurs bords latéraux communs de
corps, les deux bords latéraux extrémes opposés de la forme etant ensuite assembles
entre eux pour former le corps et le fond du conteneur,
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- les panneaux de chapeau sont découpés individuellement et sont ensuite assemblés
et solidarisés entre eux pour former le chapeau du conteneur,

- les panneaux de chapeau sont decoupes par paires, chaque paire comportant deux
panneaux de chapeau restant accolés par une portion de leurs bords latéeraux
communs, et les deux paires etant ensuite assembles entre elles pour former le
chapeau du conteneur,

- les panneaux de chapeau sont découpés sous deux formes, une premiere forme
comportant trois panneaux de chapeau restant accolés deux a deux par des portions de
leurs bords latéraux communs, et une seconde forme correspondant a un panneau de
chapeau individuel, et les deux formes etant ensuite assemblées entre elles pour former
le chapeau du conteneur,

- les panneaux de chapeau sont decoupés en une seule forme comportant quatre
panneaux de chapeau restant accolés deux a deux par des portions de leurs bords
latéraux communs, les deux bords latéeraux extrémes opposés de la forme étant
assemblés entre eux pour former le chapeau du conteneur,

- le(s) panneau(x) de chapeau, Iindividuels ou non, et le(s) panneau(x) principal(aux),
individuels ou non, sont découpées de maniere a former des panneaux de type chapeau
ou principal sépares devant ensuite étre assembles entre eux,

- le(s) panneau(x) de chapeau, individuels ou non, et le(s) panneau(x) principal(aux),
individuels ou non, sont decoupés de maniere a former des panneaux composites
comportant une partie de type chapeau et une partie de type principal restant accolés
par au moins leurs bords inféerieur/base et supérieur respecitifs,

- les pattes prolongeant les extensions des panneaux principaux sont egalement
assemblées entre lesdits panneaux principaux afin de former un fond ferme,

- les pattes prolongeant les extensions des panneaux principaux sont en outre
destinées a former une goulotte de vidage, lesdites pattes etant assemblées en
conséquence, les extremités du bas des pattes etant laissees libres afin de former une
ouverture inférieure de goulotte de vidage qui est sensiblement carréee,

- le pli est a une distance déterminée du coté du haut du panneau principal,

- le pli est au bord du cote du haut du panneau principal,

- le pli est scindé transversalement en plusieurs parties par des ouvertures percéees
dans le panneau principal afin de former un nombre déterminé de passants par
panneau principal,

- une ceinture destinée a former un anneau continu autour du conteneur est passée
dans les passants,

- la ceinture formant un anneau continu résulte de la couture ensemble d’extremites de
segments de sangles,

- la ceinture formant un anneau continu résulte de la couture ensemble des deux
extremites d'une sangle,
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- le pli est perce d'ouvertures destinees a permettre le passage de picots faisant saillie
sur le rebord supérieur d'un cadre metallique destiné a supporter le conteneur,

- la fixation du pli et/ou |la solidarisation des panneaux correspondent a une ou plusieurs
des opérations suivantes : couture, soudage, collage,

- le soudage est realisé par thermo-soudage,

- le decoupage est realisé par utilisation d'ultrasons ou au moyen d'une lame chaude,

- la fixation du pli et la solidarisation des panneaux correspondent a une operation de
couture,

- le materiau souple est une feuille d'un polymere,

- la feuille de polymere est un tissé,

- le polymere est du polypropylene enduit,

- le grammage du panneau de chapeau est identiqgue au grammage du panneau de
chapeau,

- le grammage du panneau de chapeau est different du grammage du panneau de
chapeau,

- le grammage du panneau de chapeau est inférieur au grammage du panneau de
chapeau,

- le grammage du panneau de chapeau est compris entre 65 et 75 g/m?,

- le grammage du panneau principal est compris entre 90 et 120g/m=.

L'invention concerne e€galement un conteneur souple de grande capacité obtenu
par le procedé decrit, ledit conteneur souple comportant un corps avec, vers le bas, un
fond et, vers le haut, un chapeau, le chapeau comportant une goulotte de remplissage
ayant une ouverture supeérieure de goulotte qui est sensiblement carree, le conteneur
comportant des moyens de fixation a type de passants correspondant a des plis formes
et fixes dans les parois du corps dudit conteneur souple.

L'invention concerne également un emballage qui est constitue extérieurement
d'un conteneur souple de grande capacité tel que décrit et, interieurement, d'une
enveloppe de protection interne étanche comportant une ouverture en relation la
goulotte de remplissage du chapeau.

L'emballage est disposé dans un cadre metalliqgue et il est maintenu déployée
dans ledit cadre metalligue grace a des passants réalises dans des panneaux
principaux formant le corps du conteneur souple et a une ceinture formant un anneau
continu autour du conteneur et qui est passee dans les passants.

L'invention sera décrite plus en détail en référence aux dessins annexées dans
lesquels :
la figure 1 représente une vue en eclaté d'un conteneur souple selon l'invention,
la Figure 2 represente un conteneur souple déploye et maintenu par un cadre
métallique,
la Figure 3 représente le découpage d'une feuille d'un matériau souple pour former un
panneau de chapeau,
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la Figure 4 représente le découpage d'une feuille d'un matériau souple pour former un
panneau principal,

Les Figures 5, 6 et 7 representent les étapes de préparation et de solidarisation du
panneau principal et du panneau de chapeau,

Les Figures 8a et 8b representent la technigue d'assemblage des panneaux pour
former le conteneur, et

la Figure 9 représente un conteneur souple obtenu avec une ceinture de maintien
passée dans ses passants.

Le conteneur souple de grande capacité de l'invention est destineé a étre inserée
dans un cadre métallique qui sert de structure portante, le conteneur souple y étant
maintenu déployé grace a ses moyens de fixation/maintien a types de passants. On
obtient ainsi un ensemble d'un format facilement intégrable dans des racks de stockage
standard, et adaptable aux differents équipements de remplissage et de vidage
notamment de lI'industrie pharmaceutique.

Figure 1, quatre panneaux principaux 1 et quatre panneaux de chapeau 2 ont ete
découpés individuellement dans une feuille d'un matériau souple. Ces panneaux sont
disposés de maniere a donner une vue eclatée du conteneur souple de l'invention.
Chaqgue panneau principal 1 comporte une partie 3 de forme carrée ou rectangulaire a
quatre cotes, soit deux cotés latéraux 7, un coté du haut 8 et un coté du bas virtuel car
le c6té du bas se prolonge par une extension 4 sensiblement trapézoidale dont le
sommet se prolonge par une patte 5, I'extension et |la patte etant destinées a former le
fond du conteneur. La partie 3 de forme carrée ou rectangulaire est destinée a former
une face laterale du conteneur. Suivant la fagcon dont les pattes sont solidarisees
ensemble, on peut obtenir un fond ferme ou, de préférence, un fond avec une goulotte
de vidage. L'extrémite haute de la partie 3 du panneau principal a été decoupée 16 et
repliee sur elle-méme afin de former des plis 6, cousus pour les maintenir,
correspondant a des passants dans lesquels une ceinture (non representée Figure 1)
est passee.

Chaqgue panneau de chapeau 2 comporte une partie 9 de forme sensiblement
trapézoidale a base vers le bas et dont le sommet vers le haut se prolonge par une
languette 10, |la languette etant destinée a former une goulotte de remplissage étendu
vers le haut.

La base de la partie 9 de chaque panneau de chapeau 2 est destinée a étre
solidarisée, de préeférence par couture, au coté du haut 8 du panneau principal 1. Les
cotés adjacents en correspondance des panneaux principaux, d'une part, et des
panneaux de chapeau, d'autre part, sont destineés a étre solidarisés ensembles, de
preference par couture.

Comme représenté Figure 2, une fois les panneaux solidarisés ensembles on
obtient un conteneur souple qui peut étre maintenu deployé sur un cadre metallique 12
grace a une ceinture 13 passee dans les passants 6 et venant en prise sur des pions 14
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du cadre métalliqgue 12. L'ouverture supérieure de la goulotte de remplissage 11 est
représentée ouverte sur la Figure 2.

Comme représenté Figure 3, le panneau de chapeau 2 est obtenu par
découpage d'une feuille d'un materiau souple selon la forme indiquée, ce qui laisse des
chutes 15 de matiere. De méme pour le panneau principal 1 comme représente Figure
4, sur lequel des découpes 16 sont realisees pour formation d'ouvertures entre les
passants comme on le verra par la suite.

Typiquement la feuille du matériau utilisé est sous forme d’'un rouleau que l'on
deroule. On comprend qu’il est possible de mettre en ceuvre des moyens d'optimisation
du découpage afin de reduire la surface des chutes, notamment par utilisation de larges
feuilles sur lesquelles les panneaux sont disposés judicieusement, notamment en
quinconce, pour diminuer les chutes. Toutefois, si le materiau de la feuille est oriente,
par exemple s'il existe un sens pour lequel la résistance a la traction est maximale, on
en tiendra compte dans la répartition des éléments a decouper. De plus, certaines
opérations annexes peuvent étre prevues dans le cas de certains materiaux comme par
exemple I'éventuelle fusion/cautérisation a chaud du bord de chague piece découpee
dans le cas d'un matériau tisse.

Le deécoupage de la feuille de materiau peut étre réalise par utilisation
d'ultrasons, notamment couteaux mobiles a ultra-sons, afin d'éviter un degagement de
fumées et l'utilisation de hottes aspirantes. Alternativement, le découpage peut &étre
realisé par une technique a lame chaude (350°C). D'autres techniques de decoupage
connues comme par exemple jet d'eau, laser ou mecaniques, peuvent également étre
utilisées. A noter que dans le cas d'un decoupage par lame chaude ou ultrasons, la
fusion/cauterisation du bord est réalisée lors du decoupage ce qui permet egalement de
supprimer les pollutions par détachement de fibres dans le cas ou la feuille de matériau
est un tissé.

Typiqguement, la feuille de matéeriau est une toile de polypropylene enduite livree
en bobine et cette toile est découpée sur des machines spéciales. De préférence, le
grammage du panneau de chapeau est compris entre 65 et 75 g/m? et le grammage du
panneau principal est compris entre 90 et 120g/m2, valeur qui peut étre adaptée a la
charge prevue. En effet, les contraintes mecaniques subies par les difféerents panneaux
sont differentes. Les panneaux principaux supportent le principal de la charge et
assurent la fixation au cadre de maintien, les panneaux de chapeau sont une simple
protection du contenu et notamment de l'enveloppe Iinterne et ils permettent la
fermeture de I'emballage apres remplissage. Dans une variante, le grammage est le
méme pour les deux types de panneaux ce qui permet d'utiliser gu'un seul type de
feuille de materiau et d'optimiser le decoupage, notamment par realisation de panneaux
mixtes chapeau + corps + fond.

Sur les Figures 5, 6 et 7 on peut voir les étapes de préparation et solidarisation
du panneau principal 1 au panneau de chapeau 2 correspondant. La preparation
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correspond a des découpes 16 et a un repliement du panneau principal vers son bord
du haut 8 puis une immobilisation du pli obtenu par couture afin de former les passants
6. La solidarisation correspond a la mise en relation du bord du haut 8 du panneau
principal 1 avec la base, ou bord inferieur, du panneau de chapeau 2 et leur couture.
On obtient ainsi un €lément correspondant a une des quatre faces/cotes du conteneur
souple.

Dans une variante, au lieu de realiser des panneaux individuels que l'on
solidarise ensuite, on realise un panneau mixte comportant le panneau principal et le
panneau de chapeau, c'est a dire que les deux panneaux en question de la feuille ne
sont pas separes le long du bord superieur (panneau principal) et de la base (panneau
de chapeau) lors du decoupage de la feuille.

A partir de quatre eléments correspondant chacun a des panneaux principal et
de chapeau solidarisés, on realise un assemblage en soufflet comme representé en
perspective sur la Figure 8a et en coupe sur la Figure 8b. Les bords lateraux en
correspondance des panneaux des eléments sont cousus deux a deux. Dans ce mode
de réalisation a goulotte de vidage, les coutures se font tout le long des bords latéraux
des panneaux. Par contre les extremités du haut des languettes 10 sont laissees libres
afin de former l'ouverture supérieure de la goulotte 11 de remplissage qui est
sensiblement carrée. De méeme, les extrémites du bas des pattes 5 sont laissees libres
afin de former une ouverture inferieure de goulotte de vidage 17 qui est sensiblement
carree. C'est au cours de cette etape d’'assemblage final que I'enveloppe de protection
interne est installée pour pouvoir obtenir un emballage étanche. Ces opérations
peuvent se faire a plat.

Une ceinture 13 est passee dans les passants 6 comme visible sur la Figure 9.
Cette ceinture est preferentiellement realisee par couture d'un ou plusieurs segments
de sangles entre eux afin de former une ceinture qui est un anneau continu. On peut
noter qu’avec le procede de l'invention, il n'est pas nécessaire de rajouter par soudage
ou collage des pattes de fixation sur le conteneur souple car les moyens de fixation
sous forme de passants sont simplement obtenus par repliement et
fixation/immobilisation d’'une partie du materiau du conteneur souple.

La solidarisation des panneaux entre eux se fait préferentiellement par couture
mais dautres techniques sont possibles comme le soudage ou le collage qui peuvent
eventuellement se combiner. Les soudures, dans le cas ou elles sont effectuees, sont
realisées par thermo-soudage. A noter que I'on peut associer la couture et le soudage
pour améeliorer I'étanchéite, de preference une bande de materiau recouvrant au moins
une face de la couture etant soude sur cette derniere afin gqu'au moins une des faces de
la couture soit isolee de I'environnement. La bande de matériau est de préference un
repli de bord d'un des panneaux cousus, la couture ayant été realisée a distance de ce
bord. On peut prévoir que les deux panneaux cousus aient chacun une telle bande
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repliée, ce qui permet de realiser I'étanchéite sur les deux faces de la couture. En
alternative, une bande d'un matériau spécifique rapporté est soudée sur la couture.

L'exemple de mise en ceuvre de l'invention qui vient d'étre décrit a utilisé au
cours de la fabrication quatre panneaux principaux individuels identiques et quatre
panneaux de chapeau individuels identiques qui ont éte solidarises ensembles. On
comprend gu’il est egalement possible de realiser un conteneur souple en utilisant des
panneaux qui sont d'une piece formant par exemple deux panneaux principaux ou trois
panneaux principaux. A cette fin, au lieu de decouper des panneaux individuels dans la
feuille d'un materiau souple, on laisse accoles deux ou trois panneaux principaux. On
comprend que cette technique est essentiellement utile pour les panneaux principaux
qui ont des c6tés latéraux en correspondance relativement longs.

En fonction de |la forme des panneaux principaux découpés, on peut realiser des
conteneurs souples de grande capacité de formes volumigques diverses. On peut par
exemple fabriquer des conteneurs souples de grande capacité de forme
parallélepipédique avec une section rectangulaire de 68 x 108 mm, destinés a étre
logés dans des cadres metalliques de 79 x 119 mm.

Ainsi, en utilisant des paires de panneaux de tailles differentes, il est possible de
realiser des conteneurs de forme plus ou moins allongee dans une direction
horizontale, ayant donc une forme rectangulaire en section horizontale au lieu de carree
avec des panneaux identiques. La hauteur du conteneur dépend aussi de la forme
carree ou rectangulaire et des dimensions des panneaux principaux. La forme des
ouvertures des goulottes peut en étre modifiée et étre rectangulaire au lieu de carree.

Pour réaliser un emballage étanche, on dispose une enveloppe de protection
interne a l'intérieur du conteneur. Cette enveloppe de protection interne est obtenue par
extrusion-soufflage de polyethylene dont |la forme finale est donnée par découpage et
soudures a chaud. Cette enveloppe de protection interne qui comporte des bavettes
s'integre au conteneur pendant la phase d'assemblage final des panneaux afin que les
bavettes soient prises en sandwich dans les coutures des cotes latéraux des panneaux,
essentiellement panneaux principaux.

En fin de fabrication d'un emballage, conteneur + enveloppe de protection
interne, I'emballage peut étre plie a plat le long de ses arrétes naturelles. Le volume
occupé par cet emballage vide est alors relativement peu important par rapport a
d'autres types d'emballages connus.

Bien entendu la présente invention n'est pas limitee aux modes de réalisation
particuliers qui viennent d'étre decrits, mais s'étend a toutes variantes et equivalents
conformes a son esprit. Ainsi, on comprend bien que l'invention peut étre déeclinée selon
de nombreuses autres possibilités sans pour autant sortir du cadre défini par la
description et les revendications. Par exemple, le procede de réalisation du conteneur
peut &tre utilisé pour la fabrication de I'enveloppe de protection interne qui est installee
dans le conteneur, sauf que dans ce cas, il n'est pas nécessaire de réaliser les plis des
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panneaux principaux et dans ce cas de fabrication de I'enveloppe de protection interne,
on met en ceuvre de préféerence un soudage des panneaux entre eux afin d'obtenir une
étancheite.
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REVENDICATIONS

1. Procédé de fabrication d'un conteneur souple de grande capacité comportant
un corps avec, vers le bas, un fond comportant une goulotte de vidage et, vers le haut,
un chapeau, le chapeau comportant une goulotte de remplissage,

caracterise en ce qu'il consiste :

- a découper dans une feuille d'un matériau souple, d'une part, quatre panneaux
principaux (1) et, dautre part, quatre panneaux de chapeau (2), les panneaux
principaux étant destinés a former le corps et le fond et la goulotte de vidage du
conteneur, les panneaux de chapeau étant destines a fermer le haut du conteneur tout
en formant la goulotte de remplissage (11),

chacun des panneaux principaux ayant pour partie une forme (3) carree ou
rectangulaire a quatre cotés, soit deux cotes lateraux (7), un coté du haut (8) et un coté
du bas, forme dont le coté du bas se prolonge par une extension (4) sensiblement
trapezoidale dont le sommet vers le bas se prolonge par une patte (5), I'extension et la
patte etant destinées a former le fond et la goulotte de vidage du conteneur,

chacun des panneaux de chapeau ayant pour partie une forme (9) sensiblement
trapezoidale a base vers le bas et dont le sommet vers le haut se prolonge par une
languette (10), la languette etant destinee a former |la goulotte de remplissage etendue
vers le haut,

- a former un pli (6) dans chacun des panneaux principaux le long du cote du
haut, cote opposé au cote de I'extension,

- a fixer ledit pli pour former au moins un passant par panneau principal,

- a assembler et solidariser entre eux les quatre panneaux principaux et les
quatre panneaux de chapeau, les plis etant disposes sur I'exterieur du conteneur, la
base de chaque panneau de chapeau etant assemblée au coté du haut du panneau
principal correspondant, les panneaux principaux étant assemblés deux a deux au
moins le long de leurs cotes latéraux et de leurs prolongements correspondants, les
cotés latéraux en correspondance des panneaux de chapeau étant assemblés deux-a-
deux entre eux, les extrémités du haut des languettes etant laissées libres afin de
former une ouverture superieure de goulotte de remplissage qui est sensiblement
carréee.

2. Procédé selon la revendication 1, caracterise en ce que les panneaux
principaux (1) sont identiques entre eux, et en ce que les panneaux de chapeau (2) sont
identiques entre eux.

3. Procede selon la revendication 1 ou 2, caractérisé en ce que la partie de forme
sensiblement trapézoidale (9) du panneau de chapeau (2) est configurée pour former
une partie sensiblement plane ou horizontale du chapeau du conteneur.



10

15

20

25

30

39

40

CA 02854881 2014-05-07

WO 2013/068680 PCT/FR2012/052548
12

4. Procedé selon la revendication 1, 2 ou 3, caractérisé en ce que les panneaux
principaux (1) et les panneaux de chapeau (2) sont decoupés individuellement et un
panneau principal est ensuite assemble et solidarise a un panneau de chapeau pour
former un des quatre cotés du conteneur, quatre cotés du conteneur étant ensuite
assemblés et solidarisés entre eux pour former le chapeau, le corps et le fond et la
goulotte de vidage du conteneur.

5. Procédé selon lI'une quelconque des revendications précédentes, caracterisé
en ce que les pattes (5) prolongeant les extensions des panneaux principaux sont en
outre destinées a former une goulotte de vidage (17), lesdites pattes étant assemblées
en consequence, les extremités du bas des pattes etant laissees libres afin de former
une ouverture inferieure de goulotte de vidage qui est sensiblement carree.

6. Procédé selon lI'une quelconque des revendications précédentes, caractérisé
en ce que le pli est scinde transversalement en plusieurs parties par des ouvertures
percées dans le panneau principal afin de former un nombre determine de passants par
panneau principal et en ce qu'une ceinture formant un anneau continu autour du
conteneur est passee dans les passants.

/. Procédé selon l'une quelconque des revendications précédentes, caracterisé
en ce que le decoupage est réalise par utilisation d’'ultrasons ou au moyen d'une lame
chaude, et en ce que la fixation du pli et la solidarisation des panneaux correspondent a
une opération de couture.

8. conteneur souple de grande capacite, caracterisé en ce qu’il comporte un
corps et, vers le bas, un fond avec une goulotte de vidage et, vers le haut, un chapeau,
le chapeau comportant une goulotte de remplissage ayant une ouverture superieure de
goulotte qui est sensiblement carree,

ledit corps, ledit fond et ladite goulotte de vidage resultant du decoupage dans
une feuille d'un matériau souple de quatre panneaux principaux (1), chacun des
panneaux principaux ayant pour partie une forme (3) carréee ou rectangulaire a quatre
cotes, soit deux cotes lateraux (7), un cote du haut (8) et un cote du bas, forme dont le
cote du bas se prolonge par une extension (4) sensiblement trapézoidale dont le
sommet vers le bas se prolonge par une patte (5), I'extension et |la patte étant destinées
a former le fond et la goulotte de vidage du conteneur,

ledit chapeau et ladite goulotte de remplissage resultant du decoupage dans une
feuille d'un matériau souple de quatre panneaux de chapeau (2), chacun des panneaux
de chapeau ayant pour partie une forme (9) sensiblement trapezoidale a base vers le
bas et dont le sommet vers le haut se prolonge par une languette (10), la languette
etant destinée a former la goulotte de remplissage etendue vers le haut,

lesdits panneaux principaux et de chapeau ayant eté assemblés et solidarisés
entre eux,

et en ce que chague panneau principal comporte un pli (6) de la feuille de
materiau souple le constituant, ledit pli etant le long du coté du haut dudit panneau
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principal tout en étant sur I'extérieur du corps et fixe pour former au moins un passant
destiné a former des moyens de fixation a type de passants destinés a recevoir une
ceinture.

9. Emballage caracterisé en ce qu'il est constitue extérieurement d'un conteneur
souple de grande capacité selon la revendication 8 et, interieurement, d’'une enveloppe
de protection interne étanche comportant une ouverture en relation avec la goulotte de
remplissage du chapeau.

10. Emballage selon la revendication 9, caractérisé en ce qu'il est disposé dans
un cadre metallique et qu’il est maintenu deploye dans ledit cadre metallique grace a
des passants realisés dans des panneaux principaux formant le corps du conteneur
souple et a une ceinture formant un anneau continu autour du conteneur et qui est
passee dans les passants.
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