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Description

L'invention se rapporte au conditionnement, dans
des boites distributrices, de feuilles réalisées en un
matériau absorbant et souple tel que I'ouate de cellu-
lose. Ces feuilles peuvent servir notamment de mou-
choirs ou de serviettes pour les soins du visage, ou a
toute autre application.

Ces feuilles sont présentées généralement dans
une boite parallélipipédique en carton que I'on peut
disposer sur un support plan et qui comporte, sur la
face supérieure, une ouverture en forme de fente a
travers laquelle on peut extraire les feuilles une a une.
Les feuilles elles-mémes sont empilées les unes sur
les autres, parallélement a la face comportant I'ouver-
ture de distribution.

Il existe plusieurs sortes d’empilements.

Les feuilles peuvent étre simplement posées les
unes sur les autres sans rattachement entre elles.
Elles sont alors de préférence repliées sur elles-
mémes, et comportent deux pans latéraux rabattus
sur la partie centrale. On extrait les feuilles de la boite
en les saisissant une par une. Il est nécessaire, dans
ce cas, de prévoir une ouverture suffisamment large
qui permette d’accéder aux derniéres feuilles dans le
fond de la boite.

On peut éviter cela en enchevétrant les feuilles.
Dans cette disposition, les feuilles sont pliées en deux
et rabattues alternativement dans un sens et dans le
sens opposé, de sorte que deux feuilles pliées dans
le méme sens sont insérées, par moitié, entre les plis
d’'une troisiéme feuille intermédiaire pliée dans le
sens opposé. Cette disposition permet, quand on tire
sur la feuille de téte par sa moitié antérieure, d’entrai-
ner lafeuille suivante grace aux forces de friction exis-
tant entre la moitié postérieure de la premiére feuille
et la moitié antérieure de la suivante. Quand la pre-
miére feuille est totalement sortie de la boite, la partie
antérieure de la deuxiéme feuille repose sur le bord
de la fente et peut étre extraite a son tour. Cet arran-
gement est globalement satisfaisant. Mais, quand on
atteint le bas de la pile, la moitié supérieure de la
feuille a tendance a retomber dans le fond de la boite
du fait de la distance de cette derniére a la fente de
distribution.

Pour remédier a ce probléme, on a prévu d’atta-
cher les bords adjacents des feuilles qui se suivent,
au moyen de segments de liaison. lls sont obtenus
simplement par une prédécoupe en pointillés des
bandes méres a partir desquelles on découpe les
feuilles. Ces points de liaison sont suffisamment
résistants pour permettre I'entrainement de la feuille
suivante quand on tire sur celle de téte, mais cédent
sous l'action des forces de friction produites au pas-
sage de I'ouverture de distribution.

Compte-tenu du format standard des feuilles, les
boites sont généralement de forme parallélipipédique
rectangle. Afin de réduire le volume occupé par ces
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boites, on a proposé de conditionner les feuilles dans
des boites sensiblement cubiques. Ainsi, le brevet FR
1525686 décrit un emballage pour matiéres en feuil-
les, dont la pile de feuilles est cintrée suivant la forme
d’un U retourné avec des ailes évasées vers I'exté-
rieur. La distribution des feuilles est effectuée a tra-
vers une ouverture ménagée dans la paroi de la boite,
qui est adjacente a la base transversale du U. Ce
mode de pliage laisse subsister des vides a I'intérieur
de la boite engendrant une instabilit¢é pendant le
transport et autres manipulations, qui affecte la pré-
sentation du produit. Afin de remédier a cet inconvé-
nient, le brevet GB 1144314 propose de faire reposer
la pile sur un support en forme de Y retourné, a cheval
sur la branche centrale. Le brevet US 3624791 pro-
pose, quant a lui, d'utiliser un support en forme de T
retourné, réalisé en un matériau élastique comme le
carton ondulé, qui fait office de ressort et repousse la
pile vers I'ouverture. On accéde ainsi aisément aux
feuilles du paguet méme quand celui-ci est presque
épuisé.

Ces solutions ne permettent pas de réaliser des
boites de petite taille par rapport au format des feuil-
les. En effet, en cintrant en U la pile de feuilles, on
réduit certes les dimensions transversales de I'embal-
lage, mais pas la hauteur que I'on doit augmenter.

Cette hauteur, quel que soitle nombre de feuilles,
ne peut jamais étre choisie inférieure & une valeur
minimale si on ne veut pas les écraser complétement,
niles chiffoner. En outre, quels que soient les artifices
utilisés, on ne peut éviter la présence de vides dans
la boite, dus a la forme arrondie que I'on donne a la
pile.

L'invention propose une nouvelle disposition des
feuilles dans la pile, qui permet de réaliser, sans sacri-
fier a leur format, un emballage aux dimensions rédui-
tes par rapport aux boites classiques
parallélipipédiques rectangle, mais également par
rapport aux boites dont la pile de feuilles est pliée en
deux.

Conformément a l'invention, la boite contenant
des feuilles souples et absorbantes, notamment en
ouate de cellulose, enchevétrées les unes dans les
autres par pliage alterné dans des sens opposés
autour de lignes de pliage d’enchevétrement, ladite
boite comportant une ouverture de distribution ména-
gée dans la paroi adjacente a I'une des faces termi-
nales de la pile est caractérisée en ce que les feuilles
sont également pliées, chacune séparément, autour
de lignes de pliage perpendiculaires aux lignes de
pliage formant I'’enchevétrement.

Cette disposition permet de résoudre de fagon
satisfaisante le probléme de I'encombrement de la
boite, mais aussi de proposer a la vente, des boites
de petites dimensions dont le nombre de feuilles peut
étre peu élevé. Alors que les boites standards doivent
contenir un minimum de 100 feuilles pour des raisons
d’harmonie de proportions, il est possible, avec ce
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nouveau mode de pliage, de proposer des feuilles au
méme format, conditionnées par 50 ou méme moins
sion le désire.

Le pliage longitudinal des feuilles peut étre réa-
lisé de plusieurs fagons différentes. Les feuilles peu-
vent étre simplement pliées en deux selon une ligne
de pliage unique. Elles peuvent étre pliées également
autour de deux lignes de pliage paralléles entre elles,
définissant un panneau central et deux panneaux
latéraux ; ces derniers peuvent étre rabattus sur la
méme face du panneau central — pliage en C — ou
bien étre rabattus de part et d’autre du panneau cen-
tral — pliage en Z. Il est clair que d’autres variantes
sont envisageables. Il suffit qu'elles réduisent la
dimension transversale de la feuille.

On connait également le document US-A-
1767859 relatif a la formation d’'un paquet de feuilles
pliées en accordéon et liées les unes aux autres par
pliage longitudinal. Toutefois cet enseignement ne
s’applique pas aux boites de mouchoirs dont les feuil-
les doivent pouvoir étre extraites aisément individuel-
lement.

L'enchevétrement peut étre réalisé selon un pro-
cédé classique dans ce domaine tel que décrit par
exemple dans le document US-A-4494741. Les feuil-
les peuvent étre indépendantes les unes des autres,
etles bords paralléles aux lignes de pliage de I'enche-
vétrement étre libres. Mais selon une forme préférée
del'invention, ces bords sont rattachés par des points
de liaison. Leur résistance ala rupture est déterminée
de telle fagon que la feuille de téte puisse se détacher
facilement quand on la tire a travers la fente de distri-
bution de la boite.

L'invention va étre maintenant présentée plus en
détail. Dans la description qui suit d’'un mode de réa-
lisation non limitatif, on se référera aux dessins
annexés selon lesquels,

la figure 1 représente un empilement de feuilles,

conforme a I'invention.

la figure 2 est une vue en perspective d’'une boite

contenant une pile de feuilles pliées conformé-

ment a 'invention, mise a c6té d’'une boite classi-
que de feuilles de méme format.

la figure 3 est une vue de dessus d’une installa-

tion de mise en oeuvre du procédé.

la figure 4 est une vue en coupe selon IV IV de la

figure 3.

la figure 5 est une vue en coupe selon V'V de la

figure 3.

L’enchevétrement représenté a la figure 1 est
réalisé a partir de feuilles d’'ouate de cellulose, cré-
pées, a double épaisseur, du type couramment utilisé
pour les mouchoirs, serviettes & démaquiller, etc.

Les feuilles 10, 12 sont enchevétrées avec les
feuilles 11, 13. Chaque feuille est pliée en deux a la
maniére d’un portefeuille autour d’'une premiére ligne
de pliage 101, 111, 121, 131. Ainsi par exemple, enfre
les deux moitiés, délimitées par la ligne 121, de la
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feuille 12, sont placées les moitiés postérieure res-
pectivement antérieure des deux feuilles 11 et 13 qui
ont été pliées dans le sens opposé. Inversement, la
moitié des feuilles 10 et 12 est insérée entre les plis
de lafeuille 11. Cet enchevétrement se répéte indéfi-
niment. Chaque feuille, 10 par exemple, est reliée par
son bord postérieur a la premiére feuille suivante, 12,
qui est pliée dans le méme sens, par des points d’atta-
che non représentés. Ceux-ci sont obtenus par un
systéeme de prédécoupage de la bande d’ouate de
cellulose a partir de laquelle les feuilles sont réali-
sées.

Si nous considérons la premiére feuille, 10 par
exemple, semblable a toutes les autres, elle comporte
un panneau central 102 et deux panneaux latéraux
103-104 rabattus autour de deuxiémes lignes de
pliage 105-106. Ces lignes sont perpendiculaires aux
premiéres lignes 101, 111,...

La feuille suivante 11, pliée dans le sens opposé
alafeuile 10 comporte également un panneau central
et deux panneaux latéraux rabattus autour de deuxié-
mes lignes de pliage perpendiculaires aux premiéres.
Toutes les feuilles sont pliées de la sorte.

Grace a ce mode de pliage, il est ainsi possible
de réduire la dimension transversale de la feuille, tout
en n’étant pas assujetti & une hauteur de pile mini-
male. ll estclair que I'on peut réaliser une pile compor-
tant n'importe quel nombre de feuilles désiré 20, 50,
100 etc... alors que ce n'est pas possible avec un
paquet de feuilles que I'on a cintré en forme de U.

Sur la figure 2, on a représenté une boite 20,
contenant les feuilles empilées conformément a
I'invention, superposée a une boite conventionnelle
30 contenant des feuilles de méme dimension que les
précédentes, pliées en C sans étre enchevétrées, ou
bien enchevétrées sans étre pliées. On note que pour
un méme nombre de feuilles on diminue notablement
I'encombrement au sol, et qu’en outre on peut présen-
ter une boite contenant un nombre inférieur de feuilles
sans que la largeur devienne disproportionnée 2 la
hauteur, par exemple.

La boite 20 peut étre réalisée en tout matériau
approprié pour cet usage, plastique, carton ou métal.
Elle comporte une paire de parois latérales longitudi-
nales opposées, une paroi de fond, une paire de
parois latérales transversales opposées et une paroi
supérieure dans laquelle on a ménagé une ouverture
de distribution. L'ouverture pratiquée dans la paroi
peut étre recouverte d’'une feuille de matiére plastique
souple, ménageant une fente étroite ou une ouverture
plus petite mais de méme forme, comme cela est bien
connu. Cette feuille de plastique a pour but d’empé-
cher que les poussiéres ne pénétrent dans la boite,
mais en formant un étranglement aux bords souples
et élastiques, elle assure aussile maintien de la feuille
de téte qui est préte a étre extraite de la boite, et
empéche qu’elle ne retombe dans le fond.

La feuille de plastique unique, percée d'un trou,
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peut étre remplacée tout aussi bien par deux élé-
ments de feuille, mis cbte a cbte ou en légére super-
position, de maniére a former une fente.

Pour obtenir un tel empilement, le procédé
consiste a dérouler deux bandes d’ouate de cellulose
a une ou plusieurs épaisseurs, a partir de bobines
meéres, puis a plier ensuite chacune des bandes, indé-
pendamment I'une de 'autre, dans le sens de la lon-
gueur. Le pliage est effectué au moyen de tles de
forme appropriée, en fonction du résultat a obtenir—
pliage en deux, en Z, en C ou autres. Enfin les deux
bandes, ainsi pliées, sont prédécoupées et enchevé-
trées au moyen d’une installation connue en soi.

Les figures 3 & 5 donnent une représentation
schématique d’une installation permettant la mise en
oeuvre du procédé de l'invention.

Cette installation se compose des éléments sui-
vants : deux dévidoirs 50, 51, deux groupes de mole-
tage 53, 54, deux tétes de pliage 55, 56 et une
enchevétreuse 60.

On déroule une bande de ouate de cellulose a 2
plis par exemple, a partir d'une bobine montée sur le
dévidoir 50. On la fait passer dans le groupe de mole-
tage 53 qui a pour but d’associer les deux plis, et qui
se compose de deux molettes pressant la bande
d’ouate sur un contre-rouleau.

Ensuite, dans le mode de réalisation représenté,
la bande est pliée en trois dans le sens de lalongueur,
en passant dans la téte de pliage 55.

Le pliage est du type en Z, c’est-a-dire avec deux
pans latéraux disposés de part et d’autre du panneau
central.

La téte de pliage comporte deux toles en forme de
triangle, inclinées I'une par rapport a l'autre le long
d’un c6té commun. La bande est ainsi pliée en trois
en passant sur ces toles et est tirée par 2 cylindres
moletés qui lui assurent une certain tension et un
pliage correct.

Ce pliage effectué, la bande pénétre dans
I'enchevétreuse 60 avec la bande issue de l'autre
dévidoir 51, qui a subi la méme transformation.

L'enchevétreuse, connue en soi, est représentée
en coupe a la figure 5.

Elle comprend deux paires de rouleaux de tirage
61 et 62, et deux cylindres aspirants 64 et 65. Les rou-
leaux et les cylindres sont montés rotatifs autour
d’'axes tous disposés dans un méme plan, comme
cela est visible sur la figure 5.

Les rouleaux de tirage 61, respectivement 62, ont
pour fonction d’assurer une alimentation réguliére de
I'enchevétreuse.

Les cylindres aspirants, placés entre les rouleaux
de tirage, comprennent chacun deux couteaux longi-
tudinaux diamétralement opposés, et deux entailles
dans le plan perpendiculaire a celui des couteaux. En
outre, leur paroi est percée d'orifices communiquant
avec une source de vide. Les deux cylindres sont
décalés de 90° I'un par rapport a I'autre.
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Aprés leur transit par les rouleaux de tirage, les
bandes de ouate s’enroulent autour des cylindres 64
et 65, ou elles sont tout d’abord partiellement cou-
pées, pour former les points d’attache, au passage
des couteaux au niveau de contre-couteaux. Puis, les
couteaux d'un cylindre, en pénétrant et se logeant
dans I'entaille de I'autre cylindre, assurent le pré-
pliage des bandes et la formation d’un pli.

Dans la suite du mouvement, les deux bandes
sont maintenues I'une sur l'autre grace a la dépres-
sion sur les cylindres. Ceux-ci étant décalés d'un
quart de tour, on retrouve la prédécoupe d’une feuille,
au méme niveau que le pli de I'autre feuille. En fin de
pliage I'aspiration est interrompue, les deux feuilles
sont décollées par des doigts d’éjection, et sont empi-
lées dans la goulotte.

A la sortie de la machine, la pile de feuilles est
séparée en paquets comportant chacun le nombre
souhaité d’'unités, qui sont mis en boites.

Revendications

1. Boite contenant des feuilles (10, 11, 12, 13,...)
souples et absorbantes, notamment en ouate de cel-
lulose, enchevétrées les unes dans les autres par
pliage alterné, dans des sens opposés, autour de
lignes (101, 111, 121, 131,...) de pliage d’enchevétre-
ment, ladite boite (20) comportant une ouverture de
distribution ménagée dans la paroi adjacente a I'une
des faces terminales de la pile caractérisée en ce que
les feuilles (10, 11, 12, 13,...) sont également pliées,
chacune séparément, autour d’au moins une ligne de
pliage (105, 106) perpendiculaire aux lignes de pliage
(101, 111, 121, 131...) formant I'enchevétrement.

2. Boite selon la revendication précédente carac-
térisée en ce que les feuilles (10, 11, 12, 13,...) sont
pliées en deux autour d’'une seule ligne de pliage per-
pendiculaire aux lignes de pliage (101, 111, 121,
131,...) formant 'enchevétrement.

3. Boite selon la revendication 1 caractérisée en
ce que les feuilles sont pliées autour de deux lignes
de pliage (105, 106), perpendiculaires aux lignes de
pliage formant I'enchevétrement, les rabats étantd’un
méme c6té du panneau central.

4. Boite selon la revendication 1 caractérisée en
ce que les feuilles sont pliées autour de deux lignes
de pliage (105, 106), perpendiculaires aux lignes de
pliage formant I'enchevétrement, les rabats (103,
104,...) étant de part et d’autre du panneau central
(102,...).

5. Boite selon I'une des revendications précéden-
tes caractérisée en ce que les feuilles (10, 11, 12,
13,...) sont réunies entre elles par des points d’atta-
che, en deux bandes enchevétrées et prédécoupées.

6. Boite selon I'une des revendications 1 a 4
caractérisée en ce que les feuilles de I'enchevétre-
ment ne sont pas liées entre elles.
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7. Procédé pour former un empilement de feuilles
en un matériau souple et absorbant, notamment
I'ouate de cellulose, destiné a étre conditionné dans
une boite (20) de forme sensiblement parallélipipédi-
que de laquelle les feuilles sont distribuées séquen-
tiellement a travers une ouverture ménagée dans une
paroi adjacente al'une des faces de la pile, consistant
a plier dans le sens longitudinal, séparément, deux
bandes dudit matériau, autour d’au moins une ligne
de pliage (105, 1086), a pratiquer dans les bandes des
lignes de découpe ou de prédécoupe a intervalles
réguliers et perpendiculairement au sens de défile-
ment de fagon a former des feuilles (10, 11, 12, 13...),
et & enchevétrer les feuilles obtenues les unes dans
les autres par pliage alterné dans des sens opposés,
autour de ligne de pliage d’enchevétrement (101, 111,
121, 131,...) de fagon connue en soi.

Patentanspriiche

1. Schachtel, die weiche und absorbierende Blat-
ter bzw. Ticher (10, 11, 12, 13,...), insbesondere aus
Zellulosewatte, enthalt, die durch abwechselndes
Falten in entgegengesetzten Richtungen um Faltli-
nien (101, 111, 121, 131,...) ineinander verschachtelt
sind, wobei die Schachtel (20) eine Ausgabedffnung
aufweist, die in der an einer der Endflachen des Sta-
pels angrenzenden Wand gebildet ist, dadurch
gekennzeichnet, dall die Blatter (10, 11, 12, 13,..)
aullerdem jeweils getrennt um mindestens eine Falt-
linie (105, 106) gefaltet sind, die senkrecht zu den die
Verschachtelung bildenden Faltlinien (101, 111, 121,
131,...) verlauft.

2. Schachtel nach dem vorhergehenden
Anspruch, dadurch gekennzeichnet, dal die Blatter
(10, 11, 12, 183,...) zweifach um eine einzige Faltlinie
gefaltet sind, die senkrecht zu den die Verschachte-
lung bildenden Faltlinien (101, 111, 121, 131,...) ver-
l1auft.

3. Schachtel nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dald die Blatter um zwei Faltlinien (105, 106)
gefaltet sind, die senkrecht zu den die Verschachte-
lung bildenden Faltlinien verdaufen, wobei die Klap-
pen auf derselben Seite des zentralen Feldes liegen.

4. Schachtel nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dald die Blatter um zwei Faltlinien (105, 106)
gefaltet sind, die senkrecht zu den die Verschachte-
lung bildenden Faltlinien verdaufen, wobei die Klap-
pen (103, 104,...) beidseitig zu dem zentralen Feld
(102,...) angeordnet sind.

5. Schachtel nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, da die Blatter
(10, 11, 12, 13,..) untereinander durch Befestigungs-
punkte an zwei verschachtelten und vorgeschnitte-
nen Bandern vereinigt sind.

6. Schachtel nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dal® die Blatter der Ver-
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schachtelung nicht miteinander verbunden sind.

7. Verfahren zum Herstellen eines Stapels aus
Blattern aus einem weichen und absorbierenden
Material, insbesondere Zellulosewatte, der in einerim
wesentlichen quaderférmigen Schachtel unterzubrin-
gen ist, aus der die Blatter nacheinander durch eine
C")ffnung entnommen werden, die in einer an einer der
Seiten des Stapels angrenzenden Wand gebildet ist,
wobei das Verfahren darin besteht, dal zwei Bander
des Materials in Langsrichtung getrennt um minde-
stens eine Faltlinie (105, 106) gefaltet werden, daB in
den Béndern in regelmaRigen bestanden und senk-
recht zur Wickelrichtung Schnittlinien oder vorge-
schnittene Linien vorgesehen werden, um Blatter (10,
11, 12, 13,...) zu bilden, und daf die auf diese Weise
erhaltenen Blatter ineinander verschachtelt werden,
indem sie in an sich bekannter Weise abwechselnd in
entgegengesetzten Richtungen um die Verschachte-
lung bildende Faltlinien (101, 111, 121, 131,...) gefal-
tet werden.

Claims

1. A box containing flexible and absorbent sheets
(10, 11, 12, 13,...), particularly of cellulose wadding,
interleaved with each other by alternate folding in
opposite directions about lines (101, 111,121, 131,...)
of interleaving folding, the said box (20) including a
delivery opening made in the hall adjacent to one of
the terminal sides of the stack, characterised in that
the sheets (10, 11, 12, 13,...) are also folded, each
separately, about at least one line of folding (105,
106) perpendicular to the lines of folding (101, 111,
121, 131,...) forming the interleaving.

2. A box according to the foregoing claim charac-
terised in that the sheets (10, 11, 12, 13,...) are folded
in two about a single line of folding perpendicular to
the lines of folding (101, 111, 121, 131,...) forming the
interleaving.

3. A box according to claim 1, characterised in
that the sheets are folded about two lines of folding
(105, 106), perpendicular to the lines of folding form-
ing the interleaving, the folded pieces being on the
same side of the central panel.

4. A box according to claim 1, characterised in
that the sheets are folded about two lines of folding
(105, 106), perpendicular to the lines of folding form-
ing the interleaving, the folded portions (103, 104,...)
being on either side of the central panel (102,...).

5. A box according to one of the foregoing claims,
characterised in that the sheets (10, 11, 12, 13,...) are
joined together by attachment points in two precut
interleaved strips.

6. A box according to one of claims 1 to 4, charac-
terised in that the interleaved sheets are not attached
together.

7. A process for forming a stack of sheets of a
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flexible absorbent material, in particular cellulose
wadding, which is intended to be packed in a box (20)
of substantially rectangular shape from which the
sheets are delivered one after the other through an
opening made in a wall adjacent to one of the sides
of the stack, consisting of folding separately in the lon-
gitudinal direction two strips of the said material about
at least one line of folding (105, 106), making lines of
cuts or precutting along the strips at regular intervals
perpendicular to the direction of movement in such a
way as to form sheets (10, 11, 12, 13,...) and interleav-
ing the sheets obtained with each other by alternate
folding in opposite directions about an interleaving
folding line (101, 111, 121, 131,...) in a manner which
is in itself known.
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