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@ Procédé d’obtention et de remplissage d’un conteneur souple de grande contenance.

@ Le procédé d'obtention et de remplissage d'un con-
teneur souple de grande contenance (1) dans lequel dans
une premiére étape on coud deux panneaux de toile
rectangulaires {2) le long de leurs grands cdtes, dans une
deuxiéme étape on forme un premier chignon (6) & la partie
inférieure desdits deux panneux de toile (2} et on ligature ce
chignon (6) par un lien (7), lesdites deux premiéres étapes
étant mises en oeuvre avant remplissage, dans une
troisiéme étape on forme un deuxiéme chignon (9) a la partie
supérieure que I'on ligature par un lien (12) est caractérisé en
ce qu’on réalise le deuxiéme chignon {9) avant le remplis-
sage, en ce qu'on prévoit une seule ouverture latérale (13)
dans la paroi du conteneur (1) entre les deux chignons (6, 9) &
proximité de la partie supérieure, en ce qu’on introduit une
goulotte de remplissage (14) dans I'ouverture (13), en ce
qu’on precéde au remplissage, en ce qu’on retire la goulotte
{14) et referme I'ouverture (13).
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La présente invention concerne un procédé d'obten-
tion et de remplissage d'un conteneur souple de grande
contenance et le conteneur souple étanche résultant de
la mise en oeuvre dudit procéde.

A l'heure actuelle, les produits pulvérulents ou
de trés faible granulométrie sont contenus, pour le condi-
tionnement en semi-vrac dans des conteneurs souples cons-
titués de deux enveloppes.

Les conteneurs dont il est question dans la pré-
sente invention servent au conditionnement de charges
de produits comprises dans la gamme d'environ 250 kg 2
1 500 kg.

Dans les conteneurs souples constitués de deux
enveloppes de la technique antérieure, la partie résistante
de l'emballage est une-toile extérieure généralement en
polypropyléne. L'enveloppe interne dénommée sache est une
galne hablituellement en polyéthyléne qui assure l'étanché-
ité. Le fond de la sache est soudé et sa gueule est liga-
tﬁrée aprés le remplissage pour éviter toute entrée d'eau
au contact du produit.

L'utilisation d'une sache donne satisfaction en
ce qui concerne le probléme 'd'étanchéité mais pose des

problémes de prix de revient. En effet, 11 faut prévoir

‘un certain temps pour la mise en place convenable de 1la

sache et pratiquer sur chaque c8té deux ouvertures. Au
moins l'une de ces ouvertures permet de sortir la partie

supérieure de la sache ou gaine interne afin de l'appliquer

sur la buse de remplissage.

En outre, le coGt de la sache représente environ
15 X du prix du conteneur souple final.

La présente invention a pour objet de proposer
un conteneur qui ne comprend qu'une seule envgloppe.

Grdce a la mise en oeuvre du procédé selon la pré-
sente invention, on peut supprimer l'uctilisation de la
sache interne et remédier aux problémes exposés ci-dessus .

Dans le conteneur obtenu dans la présente inven-

tion, 11 n'y a pas de fuite du produit a l'extérieur
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du conteneur et pas d'entrée d'humidité dans celui-ci.

La présente invention propose donc un procédé
d'obtention et de remplissage d'un conteneur souple de
grande contenance dans lequel dans une premiére étape on
coud deux panneaux de toile rectangulaires le long de leurs
grands Eﬁtés, dané une deuxiéme étape on forme un premier
chignon 4 la partie inférieure desdits deux panneaux de
tolle et on ligature ce chignon par un lien, lesdites deux
premiéres étapes étant mises en oeuvre avant remplissage,
dans une troisiéme étape on forme un deuxiéme chignon 2

la partie supérieure que 1l'on ligature par un lien, qui

‘est caractérisé en ce qu'dn réalise le deuxiéme chignon

avant le remplissage, en ce qu'on prévoit une seule ouver-
ture latérale dans la parol du conteneur entre les deux
chignons & proximité de la partie supérieure, en ce qu'on
introduit une goulotte de remplissage dans l'ouverture,

en ce qu'on procéde au remplissage, en ce qu'on retire

la goulotte et referme l'ouverture.

La présente invention concerne également les carac-
téristiques ci-aprés considérées isolément ou selon toutes

leurs combinaisons techniquement possibles :

-~ on effectue une couture transversale sur le bas

]
- on effectue une couture transversale sur le haut
avant la formation du deuxiéme chignon ;

5

- on insére une sangle dans le deuxiéme chignon
lors de sa formation ;

- l'ouverture dans la paroi latérale du conteneur
est formée par une interruption d’'une couture latérale

ou en fendant verticalement ladite paroi.

On utilise deux panneaux de toile étanche et on
insére et colle sur lesdits deux panneaux de toile par
une colle thermofusible un cavalier de polyéthyléne qui

recouvre intérieurement chaque couture latérale sans étre

traversé par les fils de celle-ci et on referme au moyen,

d'un cavalier étanche collé sur la face extérieufe 1l'ouver-
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ture latérale qui a été pratiquée dans la paroi du conte-

neur entre le premier et le deuxiéme chignon ;

l'ouverture latérale entre le premier et le deu-
xiéme chignon a une dimension d'environ 50 cm ;

- les panneaux de toile sont en polypropyléne

“imperméabilisé sur la face intérieure par un film de poly-

propyléne solidaire desdits panneaux de toile et consti-
tuent une seule enveloppe ;

- le cavalier étanche collé sur la face extérieure
est en polyéthyléne.

Divers avantages et caractéristiques-supplémen-

‘talres de la présente invention ressortiront de la descrip-

tion détraillée ci-apres faite en regard des dessins annexés
sur lesquels :

- Fig. 1 1llustre schématiquement une ébauche du
conteneur aprés la mise en oeuvre de certalnes étapes du
procéde.

~ Fig. 2 illustre le conteneur avant l'étape de
remplissage.

- Fig. 3 illustre le conteneur pendant l'étape
de remplissage.

- Fig. 4 illustre le conteneur souple de grande
contenance obtenu par le procédé de l'invention dans son
‘état final rempli.

Aux'dessins annexés od, les mémes chiffres de
référence désignent des parties analogues, le conteneur
souple de grande contenance obtenu par le procédé selon
la présente invention est désigné dans son ensemble par
1. Le conteneur 1 est constitué de deux panneaux de toile
2 comportant sur leur face intérieure un film de polypropy-
léne. Le film de polypropyléne est solidaire de chaque
panneau de toile 2 de fagon 4 constituer une seule enve-

loppe. Les panneaux de toile 2 sont habituellement en poly-

propyléne.
Les deux panneaux de tolle 2 rectangulaires sont
assemblés le long de leurs grands cbtés par deux coutures

latérales 3 en fil de polypropyléne. Dans chacune des deux
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coutures latérales 3 est inséré et collé sur les extrémités
de chaque panneau de toile 2, par une colle thermofusible,
un cavalier 4 en polyéthyléne. Le cavalier 4 a pour fonc-
tion, d'une part d'interdire tout contact entre le produit
sitqé 4 1'intérieur du conteneur | et, d'autre part,
d'interdire également tout contact du produit avec les
trous pratiqués dans les panneaux de toile 2 par les
aiguilles des machines & coudre. Grdce & une telle réalisa-
tion des coutures latérales, 11 n'y a aucun contact possi-
ble au niveau du corps du conteneur 1 entre le produit

et l'extérieur dudit conteneur. En effet, les coutures

* latérales 3 sont étanches de méme que l'enveloppe unique

constituée des panneaux de toile 2 revEtus intérieurement
d'un film de polypropyléne.

Aprés avoir indiqué la facon dont on procéde pour
réaliser le corps proprement dit du conteneur 1, on décrit
ci-aprés la mise en oeuvre du fond.

On effectue tout d'abord une couture transversale
5: A titre d'exemple une telle couture transversale 5 est
une couture du type surjet. On forme alors avec la partie
inférieure des deux panneaux de toile 2 ainsi assemblés
un premier ‘chignon inférieur 6. On ligature ce chignon

6, par un lien 7. A titre d'exemple le lien serré 7 peut

‘8tre appliqué 32 environ cing centimétres au-dessus de la

partie inférieure du chignon 6. Le lien 7 peut &étre en
toute matiére appropriée métallique ou synthétique. Il
peut s'agir, par exemple, d'un lien en polypropyléne. Le
chignon 6, du fait de son serrage par le lien 7, empé&che
toute fuite de produit et toute entrée d'humidité par
capillarité.”

La partie supérieure du conteneur est formée conmme
la partie inférieure. On réalise donc une autre couture
transversale 8, par exemple du type surjet. On forme comme
iadiqué plus haut un deuxiéme chignon 9 en prenant soin
d'insérer dans ledit deuxiéme chignon 9 une sangle 10 qui
servira & permettre la préhension du conteneur final 1

au moyen, par exemple, d'un crochet 1l1. Bien entendu, au



10

15

20

25

30

0178979

5

préalable, on ligature le chignon 9 avec un lien approprié
12. Le lien 12 peut €tre analogue au lien 7.

Aprés avolir réalisé, comme indiqué ci-dessus, tant
la partie inférieure que la partie supérieure, on prévoit
une seule ouverture latérale 13. Cette ouverture latérale

13 peut &tre obtenue de deux maniéres.

Selon un premier mode, on interrompt une des deux
coutures latérales 3 ainsi que le collage du cavalier en
polyéthyléne 4 sur l'un des panneaux detoile 2 entre les deux
chignons 6 et 9, de préférence & proximité du chignon 9.

A titre d'exemple, une telle interruption peut représenter

“environ S0 cm.

Selon un deuxiéme mode, on pratique une ouverture
latérale 13 en fendant un des panneaux de toile 2. L'ouver-
ture lacérale 13 permet d'introduire une buse de remplis-
sage 14 dans ladite ouverture 13. La buse 14 sert au
remplissage du conteneur 1 comme indiqué par la fléche
15 et le produit 16 se trouve alors dans le conteneur 1.
Aprés la fin du remplissage du conteneur 1, les deux lévres
de 1l'ouverture latérale 13 se rapprochent spontanément.

Ces deux lévres peuvent alors, aprés un certain temps de
désaération du produit, &tré scellées par mise en place

d'un cavalier de fermeture 17. Le cavalier 17 peut &tre

‘du type auto-adhésif et &tre, 4 titre d'exemple en polyé-

thyléne. En fait, il suffit de garantir 1'étanchéicé de

l'ouvertuce latérale 13. Le collage d'un cavalier en poly-

éthyléne 17 sur une interruption ou une fente de 50 cm

.environ, s'est révélé satisfaisant.

Aprés la mise en oeuvre des différentes étapes
comme indiqué dans la présente invention, on obtient le

conteneur 1 dans l'état tel que représencé sur la figure 4.
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REVENDICATIONS

1. Procéde d'obtention et de remplissage d'un con-

teneur souple de grande contenance (1) dans lequel,
une premiére étrape,

dans
on coud ceux panneaux ce toile rectan-
gulaires (2) le long de leurs grands cdtés, dans une
deuxiéme étape on forme un premier chignon (6) & la partie
inférieure desdits deux panneaux de toile (2) et on liga-
ture ce chignon (6) par un lien (7), lesdites deux
premieres étapes étant mises en oeuvre avant remplissage,
dans ure troisiéme étape on forme un deuxiéme chignon (9)
a la partie supérieure que 1'on ligature par un lien (12),
caracterise en ce qu'on réalise le deuxiéme chignon (9)
avant le remplissage, en ce qu'on prévoit une seule ouver-
ture latérale (13) dans la paroi du conteneur (l) entre

les deux chignons (6,9) & proximité de la partie supérieure,
en ce gu'on introduit une goulotte de remplissage (14)

daas l'cuverture (1l3), en ce qu'on procéde au remplissage,
en ce qu'on retire la goulotte (14) et referme l'ouverture
(13).

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé

en ce qu'on effectue une couture transversale (5) sur le

bas, awvant la formation dui premier chignon (6).

3. Procédé selon la revendication 1, caractériseé
en ce gu'on effectue une couture transversale (8) sur le
haut,avaat la formation du deuxiéme chignon (9).

4, Procédé selon l'unme quelconque des revendica-

tions 1 & 3, caractérisé en ce qu'on insédre une sangle

.(10) dans le deuxiéme chignon (9) lors de sa formation.

5. Procédé selon 1l'une quelconque des revendica-

tiohs 1 & &4, caractérisé en ce que l'ouverture (13) dans
la paroi latérale du conteneur (l) est formée par une
interruption d'une couture latérale (3).

6. Procédé selon l'une quelconque des revendica-
tions 1 & 4, caractérisé en ce que l'ouverture (13) dans

la paroi latérale est formée en fendant verticalement
ladite paroi.

7. Procédé selon l'une quelconque des revendica-
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tions | & &, dans lequel on utilise deux panneaux de toile

étanche (2) et on insére et colle sur lesdits deux panneaux

de toile (2) par une colle thermofusible,
polyethyléne ( 4) qui

un cavalier de
recouvre intérieurement chaque cou-

ture latérale (3) sans eétre traversé par les fils de
ci,

celle-
caractérisé en ce que l'ouverture latérale (13) dans

la paroi du conteneur (l) entre le premier et le deuxiéme
chignon (6,9) est refermée au moyen d'un cavalier étanche
(17) collé sur la face extérieure.

8. Procédé selon l'une quelconque des revendica-

tions 1 & 7, caractérisé en ce que l'ouverture latérale

(13) entre le premier et le deuxiéme chignon (6,9) a une
dimension 2'environ 50 cm.

9. Procédé selon l'une quelconque des revendica-
tions 1 & 8, caractérisé en ce que les panneaux de toile
(2) sont en polypropyléne imperméabilisé sur la face
intérieure par un film de polypropyléne solidaire desdicts
pann2aux de toile (2) et constituant une seule enveloppe.

10. Procédé selon la revendication 7, caractériseé
en ce que le cavalier étanche () collé sur la face exté-

rieure est en polyéthyléne.



0178979

8117FR

12




Q1FBO979

4

FIG



OEB Form 1503 03 82

0178979

Offi pée : mér man
0))) OO RAPPORT DE RECHERCHE EUROPEENNE ™%
des brevets : _
EP 85 40 1800

DOCUMENTS CONSIDERES COMME PERTINENTS

) Citation du document avec indication. en cas de besoin, Revendication, CLASSEMENT DE LA
Categorie des parties pertinentes concernée DEMANDE (Int. C1.4)
B 65 B 1/02
A UsS-A-2 864 213 (CARTER) : 1

* En entier %

DOMAINES TECHNIQUES
RECHERCHES (int. C1.4)

B 65 B

Le présent rapport de recherche a été établi pour toutes les revendications

A HEGE predaprIvoieES ™ | cLaEys WIETH.

CATEGORIE DES DOCUMENTS CITES T . théorie ou principe a la base de l'invention
E : document de brevet antérieur, mais publié & la
X : particuliérement pertinent a lui seul date de déplt ou apres cette date
Y : particuliérement pertinent en combinaison avec un D : cité dans la demande
autre document de la méme catégorie L : cité pour d'autres raisons
A . arrigdre-plan technologique
O : divuigation non-écrite
P : document intercalaire & . membredelamémefamille, documentcorrespondant




	bibliographie
	description
	revendications
	dessins
	rapport de recherche

