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@ Procédé de mise en conteneur de produits de détail des conteneurs et un systéme pour la mise en oeuvre de ce procédé.

L'invention concerne la mise en conteneur de produits de
tail, tels que de plaquettes de beurre.

L'invention propose un procédé de remplissage de conte-
neurs construit & partir d’une configuration du conteneur & plat,
que l'on remplit par formation de couches de produits
sensiblement horizontales et empilage vertical de telles
couches. Ce procédé est caractérisé en ce que I'on construit le
cnteneur (13) avant son remplissage en laissant subsister une
ouverture (12) dans la paroi latérale de celui-ci, place le
conteneur dans une structure de support (14), remplit le
conteneur & travers ladite ouverture latérale, compléte Ila
constitution du conteneur par fermeture de ladite ouverture
avant de le sortir de la structure de support (14).

L'invention est utilisable dans I'industrie de mise en conte-
neur de produits de détail.
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Description

Procédé de mise en conteneur de produits de détail des conteneurs et un systéme pour la mise en oeuvre de ce

La présente invention concerne un procédé de
mise en conteneur de produits de détail, tel que de
plaquettes de beurre, selon lequel on construit les
conteneurs par pliage & partir d’'une configuration de
conteneurs & plat et remplit le conteneur par
formation de couches sensibiement horizontales de
produit et empilage vertical de telles couches, des
conteneurs et un systéme pour la mise en oeuvre de
ce procédé.

La technique qu’on utilise jusqu’a présent pour la
mise en conteneurs par exemple de plaqueties de
beurre impligue la constitution au préalable du
conteneur de fagon que celui-ci se présente sous
forme d’une structure autoportante ouverte vers le
haut. Le remplissage du conteneur se fait ensuite
manuellement par le haut.

Cette technique de mise en conteneur de produits
de détail a pour inconvénient majeur gu’elle exclut
ou rend particuliérement compliqué un remplissage
automatique des conteneurs.

La présente invention a pour objectif de pallier cet
inconvénient de I'état de la technique.

Selon I'invention on atieint ce but en proposant un
procédé de mise en conteneur de produits de détail
tels gue des plaquettes de beurre, qui est caracté-
risé en ce que I'on construit le conteneur avant le
remplissage en laissant subsister une -ouveriure
dans la paroi latérale de celui-ci, place le conteneur
dans une structure de support adapiée pour
maintenir le conteneur ainsi partiellement constitué,
remplit le conteneur & travers ladite ouverture
latérale, compléte la constitution du conteneur par
fermeture de ladite ouverture de remplissage et sort
le conteneur ainsi rempli et constitué de ladite
structure de support.

Selon une caractéristique avantageuse de ce
procédé, on forme l'ouverture latérale de remplis-
sage par écartement d’un panneau de paroi latérale
de sa position de constitution de cette paroi.

Selon une autre caractéristique avantageuse de
Iinvention, les produits & mettre dans le conteneur
sont rangés en couches, séparément, et les
couches sont mises en place dans le conteneur a
travers ladite ouveriure de remplissage, ces opéra-
tions étant effectuées avantageusement automati-
guement.

Le systéme pour la mise en oeuvre du procédé est
caractérisé en ce qu’il comprend un dispositif de
maintien du conteneur dans sa configuration partiel-
lement construite & ouverture latérale de remplis-
sage, un dispositif de formation des couches de
produits & mettre dans le conteneur, qui comporte
une plague formant sole de mise en conteneur,
montée déplagable, avantageusement sensiblement
horizontalement entre une position & l'intérieur du
conteneur et une position retirée, & travers ladite
ouverture latérale de remplissage, et des moyens de
transfert des couches se trouvant sur ladite sole, sur
la couche supérieure de la pile de couches déja
présente dans le conieneur, et des moyens assurant
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un déplacement vertical relatif entre ladite sole et le
conteneur.

Selon une caractéristique avantageuse du sys-
téme selon la présente invention, le dispositif de
formation de couches comprend une plaque station-
naire pour le groupement en rangées des produits a
charger dans le conteneur et des moyens de
fransfert de ces rangées sur la plague mobile
formant sole de mise en conteneur, un dispositif de
transport des produits & metire dans le conteneur,
tel gu’un convoyeur étant prévu pour I'amenée des
produits au dispositif de formation de couches.

Le conteneur permettant la mise en oeuvre du
procédé selon Iinvention est caractérisé en ce que,
dans sa configuration a plat, la paroi latérale du
conteneur est formée par une bande de matiére
sensiblement rectiligne dans laquelle les panneaux
formant les ¢cbtés du conteneur sont juxtaposés en
étant séparés par des lignes de pliage perpendicu-
laires a I'axe de la bande, le fond du conteneur étant
formé par des volets reliés respectivement par une
ligne de pliage paraliéle audit axe, latéralement a des
panneaux de paroi correspondants.

L’invention sera mieux comprise, et d’autres buts,
caractéristiques, détails et avantages de celle-ci
apparaitront plus clairement au cours de la descrip-
tion explicative qui va suivre faite en référence au
dessin schématique annexé donné uniquement &
titre d’exemple illustrant un mode de réalisation de
I'invention, et dans lequel :

- la figure 1 est une vue d'un conteneur selon
la présente invention dans sa configuration a
plat;

- la figure 2 montre un conteneur construit &
partir de sa configuration & plat selon la figure 1

- la figure 3 est une vue en perspective d’'un
conteneur selon Pinvention dans sa configura-
tion de remplissage ;

- la figure 4 est une vue schématique, en
perspective, d'un systéme de mise en conte-
neur selon la présente invention, et

- la figure 5 est une vue en perspective d’'un
dispositif de support et de maintien d'un
conteneur selon la présente invention, a I'état
de remplissage.

Selon la figure 1, un conteneur selon la présente
invention, tel que représenté a la figure 2, peut éire
constitué par pliage a partir d’un flan en un matériau
approprié tel que par exemple du carton. Ce flan qui
représente le conteneur dans sa configuration a plat
comprend une bande rectiligne constituant les
quatre panneaux de paroi latérale 1 4 4 du conteneur
selon fa figure 2, des volets latéraux 5 et 6 destinés
a former le fond du conteneur et des éléments
formant rabat 7 et 8 respectivement pour I'assem-
blage de la paroi latérale et du fond du contenedr,
pour conférer & celui-ci la rigidité nécessaire et
obtenir une structure autoportante. Dans la configu-
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lignes désignées par 9 représentent des lignes de
pliage permettant la déformation du flanc selon la
figure 1 en vue de I'obtention du conteneur
représenté a la figure 2. La fermeture des éléments
de rabat 7 et 8 peut étre effectuée de toute maniere
appropriée, par exemple par collage. Le conteneur
13 peut étre fermé en haut par un couvercle 10.
Celui-ci pourrait étre constitué séparément ou par
des prolongements des panneaux formant les parois
latérales du conteneur. Le dessus peut étre monté
sur une palette 11. A cette fin, les volets de fond 5 et
6, pourraient étre fixés a la palette par collage ou
agrafage.

La figure 5 montre un dispositif de support 14
agencé pour constituer une forme d’un conteneur
selon I'invention, destiné de maintenir celui-ci dans
une configuration partiellement reconstituée dans
laquelle il est seulement ouvert en 12 & un c6té, par
rabattement vers I'arriére du panneau de paroi 4 et

rabattement vers le bas des éléments de rabat 8 -

devront étre fixés a ce panneau 4. La figure 3 mantre
le conteneur 13 dans cetie configuration ouverte sur
un coté. Ce dispositif de support 14 comprend
essentiellement des montants verticaux 15 montés
sur une plate-forme 16. Ces montants 15 prévus aux
trois cbtés fermés du conteneur 13 délimitent un
espace correspondant & la forme de celui-ci, pour
recevoir le conteneur et pour constituer des faces
d’appui pour les panneaux de parois verticales 1, 2
et 3. Deux montants 15 sont associés & chaque
panneau. Pour immobiliser ces panneaux dans leur
position veriicale, en appui contre les montants 15,
ceux-ci sont pourvus, au niveau de leur exirémité
supérieure, d'éléments formant pattes 17 de rete-
nue, pivotant entre une position de retenue des
panneaux et une position de libération de ceux-ci. Le
conteneur 13 repose par sa palette 11 sur la
plate-forme 16 et étant positionné et centré entre les
montants 15 a P'aide d’éléments formant pattes 18,
prévus au niveau des extrémités inférieures des
montants 15. Les pattes 18 retiennent également les
rabats 8 associés au panneau 4 dans une position
repliée vers le bas, de dégagement de I'ouverture
latérale 12. Le panneau de paroi latérale 4 est
maintenu dans sa position ouverte par des éléments
de reienue 19 prévus au niveau de ses bords
supérieur et inférieur.

En se référant a la figure 4, on constate qu'un
systéme de mise en conteneur automatique de
produits de détail 21 telles que des plaquettes de
beurre comprend essentiellement une table 23
verticalement mobile, le dispositif 14 de maintien des
conteneurs représenté a la figure 5 et reposant sur
la table 23, un convoyeur 24 d’amenée des produlis
de détail 21 destinés & étre chargés dans le
conteneur 13, un dispositif 25 de formation automati-
que de couches de produits 21 et des moyens de
transfert 26 des couches ainsi formées dans le
conteneur 13 sur la couche supérieur de la plle déja
contenue dans celui-ci.

Le dispositif de formation des couches 25 com-
prend essentiellement une plaque stationnaire 27
pour le groupement en rangées comme cela est
indiqué sur la figure, des produits 21 amenés par le
convoyeur 24, et une plaque mobile 28 pour la
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formation des couches de produits 21 par transfert
des rangées de la plague 27 sur la plague 28. Les
deux plaques s’'étendent horizontalement, la plaque
27 étant située légérement au-dessus de la plagque
28. Cette derniére est déplagable le long de tiges de
guidage 30 sous l'effet de moyen de commande
indiqués schématiquement en 29 tel qu'un vérin
hydraulique & double effet, entre une position dans
laquelle elle occupe la section transversale horizon-
tale du conteneur 13, au-dessus de la couche
supérieure de "prodults 21 déja chargée dans
celui-ci, & une distance prédéterminée (cette posi-
tion est représentée sur la figure) et une position
retirée dans laquelle elle libére l'intérieur du conte-
neur. On constate que ia plaque 28 traverse a cette
fin I'ouverture latérale 12.

A la plague 27 sont associés des moyens
d’arrangement de produits 21 en rangées sur cette
plaque 27, au-dessus de la sole mobile 28, perpendi-
culaires a la direction de déplacement de celle-ci.
Ces moyens comportent essentiellement une butée
31 susceptible d’'effectuer un léger recul et disposée
sur la plaque 27 de fagon & permettre la formation
d’'un groupe 32 de par exemple 4 produits 21
amenés de fagon continue par le canvoyeur 24, une
premiére plaque-poussoir 33, adaptée pour déplacer
latéralement le groupe 32 jusqu’a 'emplacement 34
indiqué en trait interrompu, une seconde plaque-
poussoir 35 susceptible de pousser le groupe de
produits se trouvant a I'emplacement 34 jusqu’a
emplacement 36 en vue de la formation d'une
rangée au-dessus de la sole de mise en conteneur
28 ainsi qu’une troisléme plaque-poussoir 39 adap-
tée pour déplacer une rangée se trouvant a
'emplacement 36, latéralement, 4 I'emplacement 38
juste devant I'ouverture latérale 12 de chargement
du conteneur 13. La butée 31 ainsi que les
plagues-poussoir 32, 35 et 39 effectuent leur
mouvement de va-et-vient en étant entrainées par
des moyens d’entrainement de toute nature appro-
priée, tels que par exemple des vérins hydrauliques.
Ces moyens entrafnement qui sont connus en soi ne
sont représentés que schématiquement respective-
ment en 40, 41, 42 et 43. -

Il est & noter qu'a la plaque-poussoir 33 est
associée une partie 45 s'étendant perpendiculaire-
ment & celle-ci. Cette partle de plaque 45 est
adaptée pour constituer une butée pour les produits
21 amenés par le convoyeur 24 pendant le déplace-
ment de la plaque 33.

Il est encore & noter que la plaque-poussoir 39 est
adaptée pour transférer les rangées de produits 21
formées sur la plaque stationnaire 27 sur la sole de
mise en conteneur mobile 28, en vue de la formation
sur celle-ci de couches de produits.

Les moyens de transfert des couches formés sur
la sole mobile 28, sur la couche supérieure de la pile
de couches déja formées dans le conteneur com-
portent essentiellement un organe formant barriére
47, avantageusement réalisée sous forme d'une
plaque d’'une longueur correspondant a la largeur de
I'ouverture 12 et verticalement mobile entre une
position inférieure au niveau de la sole 28, dans
laquelle elle constitue une butée pour les produits
21, et une position supérieure de dégagement de la
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sole 28. Les moyens de commande de la barriére 47
peuvent étre de toute nature appropriée et sont
représentés schématiquement en 48.

Concernant la table 23 sur laquelle repose le
dispositif de support 14 des conteneurs 13 en cours
de chargement, celle-ci est verticalement mobile
sous |'effet d'un dispositif d’entrainement de toute
nature appropriée, représenté schématiquement en
50 (figure 4) et d'un systéme de bras articulés de
guidage croisées 51, 52. Ainsi la table 23 sert de
table de mise a niveau approprié des conteneurs 13
pendant leur chargement.

On décrira par la suite le procédé de mise en
conteneur selon la présente invention et le fonction-
nement du systéme destiné a sa mise en oeuvre.

Dans une premiére opération on constitue le
conteneur 13 & partir du flanc représenté & la figure 1
en laissant ouvert le panneau de paroi latérale 4.
Dans cette configuration latéralement ouverte, on
place le conteneur dans le dispositif de support 14 et
immobilise les panneaux des parois latérales 1,2 et 3
dans leur position verticale, a I'aide de pattes de
retenue 17. Le panneau de paroi latérale 4 et les
rabats 8 associés sont retenus dans leur position
rabattue & 'aide des éléments pivotants de fixation
19 et 18 respectivement. La mise d'une couche de
produits 21 dans le conteneur 13 s’effectue de la
maniére suivante : sous ia pression des produits 21
amenés de fagon permanente par le convoyeur 24, il
se forme sur la plaque stationnaire 28, devant la
plague de butée 31, un premier groupe de quatre
produits. Aprés un faible recui de la plaque de butée
31 pour éliminer des forces de friction entre les deux
produits voisins se trouvait respectivement sur la
plaque 27 et le convoyeur 24, la plaque-poussoir 33
déplace le groupe vers 'emplacement 34, la partie
de plague 45 agissant comme butée pour les
produits 21 qui arrivent continuellement et s’accu-
mulent sur le convoyeur, pendant le déplacement de
la plague 33.
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Ce premier groupe est ensuite poussé par ia -

plaque-poussoir 35 vers P'emplacement 36. Les
plaques 33 et 35 étant revenues dans leur position
de départ, un deuxiéme groupe de quatre produits
se forme devant la butée 31 et est amené devant la
plaque 35 pour étre poussé vers I'emplacement 36
en poussant le premier groupe plus loin en vue de la
formation d’une rangée compléte de produits,
indiquée schématiquement sur la figure 4. Ceite
rangée est déplacée d’un pas par la plaque-poussoir
39. Aprés la formation d’une deuxiéme rangée, cette
plaque pousse les deux rangées sur la sole mobile
28 se trouvant dans sa position a lintérieur du
conteneur 13. En répétant ces manoeuvres de
formation de groupes et de rangées et de transfert
de celles-ci de la plaque stationnaire 27 sur la sole
mobile 28 on constitue sur cette derniére a l'intérieur
du conteneur 13 une couche qui se trouve au-des-
sus de la couche supérieure déja posée dans le
conteneur.

Puis on fait descendre la plaque formant barriére
47 dans sa position basse barrant I'ouverture de
chargement 12. Lorsque 'on déplace ensuite la
plaque formant sole mobile 28 vers sa position
retirée, les produits se trouvant sur cette plaque, du
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fait qu’ils sont retenus par la barriére 47, parviennent
sur la couche supérieure déja chargée dans le
conteneur. Etant donné la faible hauteur de la sole
28 au-dessus de la couche supérieure, le transfert
de la nouvelle couche sur I'ancienne se fait sans
perturbation de Parrangement en couches des
produits nouvellement mis dans le conteneur.

Aprés opération de chargement de la couche, la
table de mise & niveau 23 est abaissée d'un pas et la
sole mobile 28 est & nouveau amenée dans sa
position & I'intérieur du conteneur 13 en vue de la
formation d’une nouvelle couche de produits 21.

Lorsque le conteneur 13 est rempli, on ferme
I'ouverture latérale en amenant le panneau latéral 4
dans sa position de fermeture et fixe le rabat 7 sur le
panneau latéral 1. Ensuite les rabats 8 sont rabattus
sur le panneau 4 et fixés sur celui-ci. Aprés cette
opération qui compléte la formation du conteneur,
celui-ci peut étre sorti du dispositif de forme 14.

De nombreuses variantes peuvent étre apportées
au principe du procédé et du systéme selon la
présente invention. Ainsi on pourrait prévoir des
moyens de retenue dans le conteneur, des produits
des couches déja chargés dans celui-ci, par exem-
ple sous forme de tiges ou plaques de retenue
disposées devant 'ouverture de chargement 12, en
dessous de la sole de chargement 28. Cet effet de
retenue des produits dans le conteneur pourrait
également &tre assuré en inclinant Iégérement le
conteneur 13 ainsi que les plaques 27 et 28 du
dispositif de chargement de fagon que la partie
opposée a I'ouverture 12 du conteneur se trouve a
un niveau plus bas. Les produits 21 seraient alors
retenus dans le conteneur sous I'effet de leur propre
poids.

Pour libérer le conteneur 13 de son dispositif de
support 14 et pouvoir fermer le panneau 4 ainsi que
les volets 8, sans &tre géné par le dispositif de
chargement, des muitiples solutions peuvent étre
envisagées. La table 23 ou le dispositif de charge-
ment pourrait étre monté déplagabie de fagon &
libérer la zone autour de P'ouverture 12 de fagon &
permetire le mouvement de fermeture du panneau 4.
On pourrait aussi obtenir cet effet par abaissement
de la table 23 aprés le remplissage du conteneur, de
facon que celui-ci se trouve en dessous du dispositif
de chargement.

Enfin les moyens formant plaque-poussoir, ou au
moins certains parmi ceux-ci pourraient étre assor-
tis de moyens de commande supplémentaires
rendant ces plaques escamotables. A titre d’exem-
ple, la plaque-poussoir 35 est ainsi pourvue de
moyens de commande 54, qui agissent perpendicu-
lairement au plan de la plaque stationnaire 27.

Il est encore & noter que les moyens de
déplacement des différentes plaques-poussoir fonc-
tionnent & une vitesse plus élevée que la vitesse
d’amenée de produits 21 par le convoyeur 24. Le
rapport de cette vitesse sera choisi de fagon & éviter
une accumulation trop importante de produits 21
devant la butée 45 de la plaque-poussoir 33 au cours
de sa course en vue du transfert du groupe de
produits 32 & I’emplacement 34 sur la plaque 27.

Dans la description de I'invention, qui vient d’étre
faite, le conteneur est du type a étre construit par
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pliage & partir d’une configuration de conteneurs a
plat. ll est cependant a souligner que les dispositif de
chargement selon l'invention est utilisable pour le
remplissage de tout autre type de conteneur &
ouverture latérale, par exemple d’un conteneur en fil
métallique réutilisable et éventuellement pourvu de
galets le rendant déplagable. Dans ce dernier cas, le
dispositif de support pourrait &tre formé par la
plate-forme 16 ou directement la table 23, alors
pourvu de moyens d’'immobilisation ou ia retenue
des conteneurs dans leur position de chargement.

Revendications

1. Procédé de mise en conteneur de produits
de détail, tels que de plaguettes de bedfre,
selon lequel on construit les conteneurs par
pliage a partir d'une configuration de conte-
neurs a plat et remplit le conteneur par
formation de couches de produits sensiblement
horizontales sur une plaque mobile formant
sole de mise en conteneur, & travers une
ouverture latérale qu’on a laissé subsister lors
de la formation du conteneur, et empilage
vertical de teiles couches, en transférant une
couche formée sur ladite plaque mobiie sur la
couche supérieure présente dans le conteneur,
lors du retrait de cette sole de I'intérieur du
conteneur, caractérisé en ce que I'on introduit
ladite plague mobile entiérement dans ie conte-
neur dés avant la formation d'une couche sur
cette plaque et, avant ledit retrait de celle-ci du
conteneur, on place un organe formant barrage
sur ladite plaque mobile au niveau de I'ouver-
ture latérale (12).

2. Procédé selon la revendication 1, caracté-
risé en ce que 'on forme 'ouverture latérale
(12) de remplissage par l'écartement d'un
panneau de paroi latérale (4) de sa position de
constitution de conteneur et place le conteneur
avant son remplissage dans une structure de
support (14) adaptée pour maintenir les parois
iatérales du conteneur dans leur position de
constitution de conteneur.

3. Systéme notamment pour la mise en
oeuvre du procédé selon I'une des revendica-
tions précédentes, comprenant un dispositif de
support d’un conteneur dans une configurdtion
partiellement construite, & ouverture latérale de
remplissage, un dispositif de formation de
couches de produits & metire dans le conte-
neur, qui comporte une plaque formant sole de
mise en conteneur, montée déplagable, sensi-
blement horizontalement entre une position a
Pintérieur du conteneur et une position retirée
de celui-ci, a travers ladite ouverture de rem-
plissage, des moyens de transfert d’une
couche se trouvant sur iadite sole sur la couche
supérieure de la pile de couches déja présente
dans le conteneur, des moyens assurant un
déplacement vertical relatif entre ladite sole et
le conteneur et un dispositif de transport des
produits a mettre dans le conteneur, tel qu’un
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convoyeur, pour I'amenée des produits au
dispositif de formation de couches, caractérisé
en ce que ladite plaque (28) formant sole de
mise en conteneur est adaptée pour se trouver
dans sa position a I'lntérieur du conteneur dans
fequel il occupe sensiblement toute la section
transversale de celul-ci, avant la formation
d'une couche sur cette plaque, et le dispositif
(25) de formation de couches par déplacement
des produits sur ladite plaque mobile compor-
tent des moyens formant plaque-poussoir mo-
bile selon un mouvement rectiligne de va-et-
vient.

4. Systéme selon la revendication 3, caracté-
risé en ce que le dispositif de formation (25) de
couches comprend une plaque stationnaire
(27) pour le groupement en rangées des
produits (21) amenés par le dispositif de
transport {24), a laquelle sont associés une
plaque formant butée (31) pour la formation de
groupes de produits amenés par le dispositif
{(24) et des plaques-poussoir (33, 35, 39)
mobiles sur ladite plaque selon un mouvement
rectiligne de va-et-vient pour la formation des
rangées et le transfert des rangées de fa plaque
stationnaire (27) sur la plaque mobile (28), la
plaque-poussoir de transfert (39) formant avan-
tageusement ia plaque-poussoir précitée de
formation de couches sur la plaque mobile.

5. Systéme selon I'une des revendications 3
ou 4, caractérisé en ce que le moyen de
transfert de couches précitées comporie une
plaque (47) formant barriére mobile entre une
position sur ia surface supérieure de la plague
mobile (28) perpendiculaire & cette surface, au
niveau de Vouverture de remplissage (12), et
une position de dégagement de ia plaque, la
plaque (47) occupant sa position de barrage
lorsque la plaque mobile se retire du conteneur
{13) pour le transfert précité d'une couche.

6. Systéme selon [l'une quelconque des
revendications 3 a 5, caractérisé en ce que la
table de support (23) des conteneurs (13) &
remplir est verticalement mobile.

7. Systéme selon la revendication 6, caracté-
risé en ce que le dispositif de déplacement (50,
51, 52) de la table de support (23) est adapté
pour abaisser la table d’un pas d'une longueur
prédéterminée aprés un retrait du conteneur
(13), de la sole mobile (28) et avant le retour de
la sole vers sa position a lintérieur du conte-
neur (13) pour la formation d’une nouvelle
couche de produits (21).

8. Systéme selon I'une des revendications 3
a7, caractérisé en ce que le convoyeur (24) de
produits (21) est adapté pour amener les
produits (21) de fagon continue et la plaque
formant butée (31) est placée sur la plaque
stationnaire {27) dans le prolongement du
convoyeur (24) pour permetire un groupement
de produits (21) sur la plaque (27) sous la
pression exercée par les prodults amenés par
le convoyeur.

9. Systéme selon I'une des revendications 3
& 8, caractérisé en ce'que le dispositif de
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maintien (14) des conteneurs (13) comprend
une plate-forme (16) portant des éléments de
support verticaux (15), tels que des montants,
disposés de fagon a délimiter un espace
correspondant a la forme d’un conteneur a
remplir et & procurer de surfaces d’appui
latérales & la partie de la paroi latérale verticale
reconstituée (1, 2, 3) du conteneur, des élé-
ments (17) de fixation de cette partie de paroi
reconstituée aux éléments de support (15) et
des éléments de retenue (18, 19) de la partie
restante de paroi (4, 8) dans sa position de
ladite ouverture latérale (12) de chargement
des conteneurs.

10. Systeme selon {'une des revendications 3
a 9, caractérisé en ce gqu'au moins la plaque
mobile (28) précitée est inclinée vers le bas
avantageusement légerement dans la direction
de déplacement des produits (21) sur cette
plaque, le conteneur pourrait également étre
incliné de fagon correspondante.

11. Conteneur pour la mise en oeuvre du
procédé selon 'une des revendications 1 ou 2,
de forme sensiblement parallélépipédique et
pouvant éire construit par pliage a partir d’un
flanc représentant la configuration a plat du
conteneur, caractérisé en ce que les panneaux
(1 & 4) formant la paroi latérale du conteneur
sont alignés dans la configuration & plat, en
formant une bande sensiblement rectiligne, et
étant séparés respectivement par une ligne de
pliage perpendiculaire a I'axe de la bande, le
fond du conteneur étant formé par des volets
(5, 6) reliés par une ligne de pliage paralléle
audit axe, latéralement & des panneaux (1, 3)
correspondants, le panneau (4) permettant la
formation de {'ouverture latérale (12) de charge-
ment du conteneur étant formée par le panneau
extréme de ladite bande, auquel aucun volet
n’est associé.
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