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La présente invention a pour objet un emballage fer-
mé en matidre pliable et apte & &tre découpée & l'emporte piédce,
par exemple, mais non exclusivement, du carton, destin@ au condi-
tionnement de matériaux différents, 1l'emballage &tant d'un type
pouvant &tre préformé, rempli et enfin fermé sur des machines
automatiques. 7 '

Le proBléme de la réalisation d'emballages fermés
destinéds au conditionnement de matériaux différents, Eéventuelle-
ment méme des matériaux en vrac, et permettant leur réalisation
et leur remplissage, ainsi que leur fermeture de fagon compléte-
ment automatique, a &té jusqu'i maintenant résolu essentiellement
au moyen de trois types d'emﬁallages, commercialement connus sous
les dénominations de "caisse am@ricaine", "wrap—around" et "ratio-
pack". La caisse américaine est r8alisée & partir d'un développe-
ment unique qui est enrould sur lui-méme pour former un &lément
tubulaire, fermé& au moyen d'une languette de fermeture, et dont
les extrédmités sont fermées au moyen de languettes déﬁassant de
chacun des bords libres des parties quirforment 1'élément tubu-
laire. L'emballage wrap-around est réalisé substantiellement com-

me une caisse américaine, avec la différence que 1'&lément tubu-

laire est enrould tout autour du mat&riau & emballer pour former

un tube d'axe horizontal, les extrdmités &tant toujours fermées
par des languettes. Enfin, le syst&me "ratio-pack" utilise trois
éléments différents et distincts, le premier ayant la forme d'un
tube enrould sur lui-méme, fermé& par une languette et muni de lan-
guettes dépassant des extrémités libres. Sur ces languettes sont
appliqués ensuite deux &léments séparés de fermeture, qui sont
8videmment collés aux languettes. '

Tous ces systémes de conditionnement connus présen-
tent la possibilité@ d'une totale automatisation de la fabrication,
du remplissage et de la fermeture des emballages.

Toutefois, ils présentent des inconvénients dis
essentiellement aux qualités insuffisantes de ré&sistance mécanique
de l'emballage formé car dans le cas ol 1'on désire conditionmer
des matériaux lourds ou superposer différents emballages, il est
nécessaire d'utiliser un carton d'épaisseur consid&rable. Un autre
inconvénient des réalisations connues est le fait que 1'emballage,
une folils ouvert; présente généralement un aspect peu apte & la
présentation &ventuelle et & 1'exposition des mat@riaux contenus

dans des devantures ou autres. Enfin on doit encore noter l'inté-
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rét, dans le développement de ces emballages, a2 obtenir des em-
ballages qui, 3 dimensions ext8@rieurs égales, permettent de réa-
liser un emballage possédant les caractéristiques'désirées tout en
utilisant la plus petite quantité possiBle de matidre d'emballa-
ge, par exemple de carton, Ainsi, on reldve que le passage de la
".iisse américaine" au "wrap-around” a permis un premier géin de
matisre, de méme le passage du systéme "wrap-around" au systé@me
"ratio-pack" a permis un second gain de matigre.

La présente invention a maintenant pour objet celui
de proposer un nouvel embéllage fermé corréspondant au type ét
aux applications ci-dessus méntionnés, préséntant en méme temps
les caractéristiques avantageuses de pouvoir &tre formé, rempli et
fermé de fagomn totalément automatique, présentant une résistance
mécanique con81derable, surtout a 1'écrasement, permettant un gain
plus grand de matigre d’ emballage i 1'égard des systé&mes connus et
utilisé&s jugqu'3d présent et enfin permettant, en position ouverte,
une. disposition a°' aspect agreable valorisant le matériau contenu
dans 1' emballage, ledit matdriau pouvant donc étre expose dans
1'emballage méme.

Pour la réalisation de ces caractéristiques de 1'in-
vention, l'emballage selon 1'invention est essentiellement caracté&-
risé en ce qu'il est constitué d'une premiére partie formée de
trois sections adJacentes destinées & constituer le fond et les
parois latérales ou flanes de 1! emballage,—lesdltes parois &tant
repliées en U et les languettes de bordure &tant fix8es aux points
ol elles se superposent, ledit emballage étant en outre caractérisé
en ce qu'il comporte une déuxiéme partie,formé de trois sections
adjacentes destindes 3 constituer 1a face supérieure et les faces
avant et arriére de 1'emBa11age, lesquelles sont replides en U et
appliquées sur la premi&re partie, de fagon & fermer 1'emballage
aprés la mise en place du mafériau 3 conditionner, les faces de la
deuxisme partie &tant fixées aux languettes des flancs de la pre-
migre partie. Comme il sera mis en évidence par la suite, 1l'embal-
lage cité est extrémement simple et donc facilement formable de
facon automatique. En outre, la présence des languettes bordant
les faces de la premiére partie, permét de donner une raideur con-
sidérable & 1'emballage et donc d'améliorer ses qualités de résis-
tance mécanique a 1'égard des autres emballages connus de ce type.
En outre, les caractéristiques de conformation de 1l'emballage per-

mettent une grande souplesse d'adaptation aux différentes utilisa-
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tions possibles comme par exemple 1'exposition du contenu dudit
emballage, ceci &tant r&alisé& avec un gain de mati&re important
par rapport aux réalisations déja connues.

L'invention concerne aussi un procédé pour le con-
ditionnement automatique de matériaux dans un conteneur fermé du
type ci-dessous défini, ledit proc&dd comprenant les phases sui-
vantes : formation d'un premier flan comprenant trois surfaces
adjacentes, conformées et dimensionnées pour former le fond et les
deux flancs de 1'em6allage, et 5ordées de languettes de fermeture;
pliagé sur machines automatiques des sections adjacentes et des
languettes pour former un élément en U, collagé des parties des
languettes qui se superposent, insertion dans 1'&lément en U du

-

ou des matdriaux 3 emballer ; formation d'un deuxiéme flan com-

prenant trois sections adjacentes conformées et dimensionnées

pour former le couvercle et au moins une partié des faces avant

et arriére du conteneur j pliage en U et application automatique
du deuxiéme flan sur le prémier, en férmant le ou les flans sur

le matériau & emballer, avec fixation au moins partielle des faces
du deuxi&me flan sur les languéttés du prémier flan.

L'invention sera mieux comprise 3 1l'aide de la des-
cription ci-aprés, en référencé au dessin énnexé, dans lequel :

- la figure 1 est le dévéloppement'des deux parties
de 1'gmballage avant leur pliagé, '

- la figure 2 repré&sente les deux parties du conte-
neur dans leur position de pré&sentation relative, avant la ferme-
ture de l'emballage,

- la figure 3 rgprésénté lfemﬁallage fermé,

- les figures 4,5 et 6 repré@sentent trois possibili-
tés différentes d'ouverture de 1'emballabe,ledit emballage étént
utilisé comme présentoir. 7 ) '

Si 1'on se référe tout d'abord a la figure 1, 1'em-
ballage est essentiellement formé& par deux parties, toutes les
deux constituant un développement plan, respectivement indiqué& par
(10) et (12). La premidre partie(lO)comprend trois faces adjacentes
(14),(16) et (18), 1la premiére‘et la dernisre ayant des dimensions

-~

ggales, étant destinées & former les flancs de.l'emballage, tandis
que la face (16) est destinée & formér le fénd de 1'emballage méme.
Les c6tés libres de chacune des faces (14),(16) et (18) présentent
des languettes de liaison saillantes, et plus précisément trois

languettes (20),(22) et (24) 1iées aux trois cotés libres de la
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face (14), deux languettes (26) et (28) fixEes aux deux cdtés li-
bres de la face (16) et trois languettes (30),(32) et (34) fixées
aux cbdtés libres de la section (18). En (36) et (38) on a indiqué
les lignes de pliage, respectivement entre les faces (14%,(16) et
(16),(18). Lesdites lignes de pliage &tant prolong@es par des li-
gnes de découpe (40) séparant les languettes (20)-(26), (26)-(30),
(24)-(28) et (28)-(34). En (42) et (44) on a indiqué les lignes de
pliage respectivement entre la languette(22)et la face(ld)et entre
la languette (32)et la face (18), tandis que, en (46),(48),(50),(52),
(54), (56) on a indiqué respectivémént les 1ignés de pliage des
ailettes (20),(24), (26) (28) (30) et (34)

Ladite premlere partle de 1° emballage peut &tre re-
pliée en U et fo:mee comme indiqué@ dans la partie inférieure de
la figure 2 au moyen de machinés automatiques. Dans cette condition,
les languettes (20)-(34) sont repliées perpendiculairement aux fa-
ces (14)-{18) auxquelles elléé sont liédes, ét 1'élément en U ainsi
formé est mainténu dans sa position par collage des parties des
languettes (26) et (28) sé supérpqsant aux languettes (20),(24),(30)

et (34). Il faut noter que dans cette condition la partie inférieure

ou &lément en U (10) de l'emballage est déja douéed’'une résistance

mécanique propre cons1derab1e, que lui confdrent les languettes re-
pliges comme décrit precedemment.

La deux1eme partie de 1! emballage, 1nd1quee en (12)
dans les jigures 1 et 2, est formée par trois faces, respectivement
(58),(60) et (62), gdjacéntés éntie éllés et lides par les lignes
de pliage (64) et (66), la facé (SS)Xétantrdestinée i former au
moins une partie de la faqe,postériéure de 1'emballage, la section
(60) &tant destinfea former la face supérieure de 1l'emballage, tan-
dis-.que la face (58) est destinéé 4 former une partie au moins de
la face avant de 1'emBa11agé. Comme il résulte clairement des figu-
res 1 et 2, 1la partié (12) de 1'emﬁallage ne comporte pas de lan-
guettes de fixation et ést profiléé par pliage le long des lignes
(64) et (66) de fagon & formér un él&ment en U, essentiellement
tourné 3 180° par rapport & 1'élément inférieur (10), ledit &l€ment
(12) pouvantrétre surposé au premier &lément (10) en s'y adaptant,
pour fermer complé&tement 1}emfa11age. Evidemment, 1'emballage est
fermé& apré&s la mise en placé du matériau & 1'intérieur dudit embal-
lage, et la fermeture est”garantié lorsque Iés bords des faces (58),
(60) et (62) adh&rent réspéctivémént a la,surface extérieure des
languettes correspondantés (205,(22) et (24) et (30),(32) et (34).
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L'emballage fermé est représent& figure 3. Celle-ci
montre clairement que la hauteur des faces (58) et (62) de la deu-
xisme partie de 1'emballage est infé&rieure & la hauteur de 1l'em-
ballage complet, parce que la face avant(ou arriére) de 1'emballa-
ge est formée de la r&union de deux parties, une languette et une
section. Par exemple, la face avant de 1'em5allage est fermée par
la face (58) de la deuxi@me partie et par la languette (28) de 1la
premi&re, qui, sous la forme de r@alisation de la figure 3, sont
jointives bord & bord. Cela permet d'épargner du matériau par rap-
port aux réalisations précédentes, tout én réalisant un emballage
complétement fermé.

La conformation particuli&re de l'emballage permet,
en outre, une grande souplesse dans la réalisation dudit emballa-
ge et surtout dans la réalisation de la partie supérieure (12), en
vue d'une souplésse d'adaptation aux différentes utilisations. Par
exemple, les faces avant et arriére (58) et (62) de la partie su-
périeure de l'emballage pourronf méme avoir une longueur plus ré-
duite, de fagon & laisser un intervalle entre le bord libre infé-
rieur desdites faces et le bord libre supérieur des languettes (28)
et (26), pour effectuer une &éventuelle inspection du matériau con-
tenu dans l'emballage. En outre, l'émballage pourra &tre contenu
dans une pellicule thermo-rétractable et, & la limite, la partie
supérieure (12) de 1'emBa11age pourra &8tre supprimée dans la me-
sure oli les faces latérales (14) et (18) de la partie inférieure
(10) présentent une résistance suffisante et garantissent qu'il
ne se produira pas des déformations & la suite de 1'application de
ladite pellicule thermo-rétractable. D'autres possibilités peuvent
encotre . étre proposées, plus particulidrement une conformation
spéciale de la face avant (58) et de la languette avant (28) leur
permettant de s'attacher 1'une & 1'autre. En butré, puisque la
partie inférieure (10) a essentiellement des fonctions portantes,
tandis que la partie supérieure (12) a essentiellement des fonc-
tions de couverture, cette derni&re pourra &tre réalisée avec un
matériau différent de celui de la partie inférieure et en parti-
culier avec un matériau apte 3 donner 3 1'emballage fini les ca-
ractéristiques désirées fonctionnelles et (ou) esthétiques.

L'emballage pourra &tre ouvert en détachant la face
frontale (58) et &ventuellement, la section supérieure (60). Dans
cette condition, 1l'intérieur de 1'emba11agé est parfaitement ac-

cessible & l'utilisateur et en outre les deux faces ainsi déta-
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chées peuvent 8tre disposées de fagons différentes, éventuellement
3 1'aide de matériaux de fixationm, tels que colles biadhésives ou
autre, par exemple comme $1lustré dans les figures 4,5 et 6, de
fagon i transformer 1'emballage en présentoir qui, dans les cas
particuliers des figureé'4 et 6, peut porter sur la face libre et
visible (58), des indications relatives au produit.

~Le procede pour le conditionnement de matériaux danmns
1'emballage comprend 1a réalisation de la partie inférieure (10)
comme indiqué dans la figure 2, la disposition du ou des matériaux
3 emballer & 1' 1nter1eur de la partle a1n51 formée et la fermeture
de 1'emballage au moyen de la deuxleme partie (12) repliée en U
comme indiqué encore dans 1a flgure 2, avec fixation de cette der-
nidre partie sur les languettes (20), (22) (24) et (30),(32),(34)
correspondantes.

Flnalement, on obtlent un emballage particuliérement
résistant, réalisé avec une consommatlon de matiére d'emballage in-
férieure 3 celle demandee par les autres réalisations connues jus-
qu'3d maintenant. Ledlt emballage presente la possibilité d'étre for-
mé, rempli et fermé de facon totalement mécanisée, et présente
surtout une souplesse d'utilisation tré&s grande, en ce sens qujil
peut &tre adapté@ aux différéntes exigences relatives soit aux opé-
rations de formatlon de 1'emballage soit aux opératioms d'ouvertu-
re dudit emballage soit & 1' exp051t10n du produit et & son accés.

s Il est ev1dent que toutes les variantes qui peuvent
venir & 1'esprit du technlclen en la matisre, doivent E&tre considé-
rées comme entrant dans le cadre ét la portde de la présente in-

vention .
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REVENDICATIONS
1. Emballace fermé en matidre pliable et apte 3 étre
découpée 3 1'emporte pisce, pour le ﬁonditionnement de matériaux
différents, du type apte & &tre préférmé, rempli et ferm& par des
machines automatiques, caractérisé en ce qu'il est formé d'une
premi&re partie (10), en trois sections adjacentes (14,16,18) des-
tinées 34 constituer le fond et les parois lat&rales ou flans de
l'emballage, 1esdites,séctions étant répliées en U avant fixation
des zones superposées des languettes bordant lés cOtés libres des-—
dits flancs, et d'une séconde partie, comprénant trois sections
adjacentes (58,60,62) destinées 3 constituér la face supérieure et
les faces avant et arri&re de 1°' eémballage, repllees en U, et appli-
quées sur la premisre partle, pour fermer 1' emballage aprés la mi-
se en place du matériau i emballer, les faces de la deuxi&me partie
étant fixées aux languettes des flancs de la premigre partie.
2. Emballage selon la revendication 1, caractérisé en
ce que les sections avant et arriere (58,62) de la deuxisme partle
(12) présentent une hauteur 1nfer1eure & celle des parois avant et
arrigre (14,18) de 1° emballage, 1la différence de hauteur &tant au
moins &gale 3 la hauteur des languettes bordant le fond de la pre-
midre partie et redressées le long desdites parois avant et arriére.
3. Emballage selon la revendication 2, caractérisé en
ce qu'au moins la face avant de la deuxidme partie de la languette
avant de la premi&re partie présente des appendices et(ou) entail-
les qui peuvent s'imEriquer mutuellement ou se libérer.
4. Emballage selon la revendication ! ou 2, caractérisé
en ce que la liaison de la face avant (58) de la deuxidme partie
avec les languettes correspondantes (24,34)de la premiére partie
est dégageable en vue d'une ouverture temporaire ou permanente de
1l'emballage.
5. Emballage selon la revendication 4, caractérisé en
ce que la liaison de la face supérieure (60) de la deuxisme partie
avec les languettes correspondantes (23,82) de la premiére partie
est dégageable en vue d'une ouverture temporaire ou permanente de
1'emballage.
6. Emballage selon la revendication 5, caractérisé@ en
ce que la face avant et(ou) la face supérieure de la deuxidme
partie présentent des moyéns de se fixer 1'une & 1'autre pour

permettre une utilisation de 1'emballage, en position ouverte,
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comme pré&sentoir.

7. Embéllage selon la revendication 1, caractérisé en
ce que la mati&re formant la deuxiéme partie est diffé@rente de la
matidre formant la premi&re partie.

8. Procédé pour le conditionnement automatique de maté-
riaux dans un emBallage fermé& selon la revendication 1, caractéri-
sé& en ce qu'il consiste & former un ptemier flan comprenant trois
surfaces adjacentes, conformées et dimensionnées pour former le
fond et les deux flancs de l'eméallage, leurs flancs libres &tant
bordés de languettes de liaison ; replier sur dés-machines automa-
tiques les sections adjacentes et les languettes, pour former un
€lément en U, et coller les parties superposables des languettes ;

insérer dans 1'élément en U le ou les matériaux & conditionner j

- former un deuxi&me flan comprenant trois surfaces adjacentes, con-

formées et dimensionnées pour former le couvercle, et une partie
au moins des faces avant et arriére du conteneur ; replier en U et
appliquer au’mQYen de machines automatiques le deuxi&me flan sur
le premief, en enfermant le ou les matériaux & conditionnetr s avec

recouvrement au moins partiel des languettes, bordant les flancs

du premier flan, par les faces avant et arri&re du deuxi&me flan

.
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