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Conditionnement pour produit pateux.

@ Le conditionnement (1) pour produit pateux (3) comporte de maniére connue d’une part une
enveloppe souple (2), destinée a contenir ledit produit (3), qui est munie d’'un orifice d'évacuation (5)
obturé par un opercule (7) et d’autre part une boite rigide (4) destinée a contenir ladite enveloppe (2)
remplie de produit (3). Selon I'invention I'enveloppe (2) comporte, dans sa partie haute, un prolongement
(18) non accessible au produit pateux (3) et présente dans sa partie basse un rétrécissement progressif
jusque dans la zone de l'orifice (5); de plus la boite (4) comporte deux montants intérieurs (34, 24)
disposés obliquement et aptes a assurer le maintien de I'enveloppe (2) le long du rétrécissement et le
prolongement (18) de I'enveloppe est solidarisé a la boite (4), par exemple il est replié entre les panneaux
(15, 16) constituant le dessus (17) de la boite (4).
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La présente invention concerne un conditionne-
ment pour produit pateux, notamment pour produits
agro-alimentaires par exemple des sauces, mayon-
naise, moutarde ... Elle concerne plus spécifique-
ment un conditionnement spécialement congu pour
étre utilisé en I'état dans une installation de distribu-
tion dudit produit, soit par gravité soit par pompage.

D’une maniére maintenant classique, les produits
pateux, tels que les sauces, mayonnaise, moutar-
de ... sont injectés dans des enveloppes souples, her-
métiquement fermées. Ces enveloppes sont par
exemple constituées de feuilles thermoplastiques
superposées, fermées sur leur pourtour par des li-
gnes de thermosoudage. Chaque enveloppe est mu-
nie dans sa partie basse d'un orifice d’évacuation ob-
turé par un opercule. Une fois remplie, I'enveloppe est
placée dans une boite rigide.

Pour obtenir l'alimentation en produit pateux
d’une installation de distribution, I'opérateur place le
conditionnement précité en position verticale, ¢c’est-a-
dire la boite étant disposée de telle sorte que l'orifice
d’évacuation du produit pateux se trouve tourné vers
le fond de la boite. L'opérateur dégage I'opercule de
la boite par exemple par une fenétre obtenue a 'aide
d’'une coupe dans la paroi du fond de la boite. Il peut
alors enlever I'opercule et brancher la conduite d’ali-
mentation de I'installation sur l'orifice de I'enveloppe.
Le soutirage du produit pateux peut alors commencer.

On comprend que I'enveloppe souple est laissée
constamment a l'intérieur de I'enveloppe rigide de
maniére a lui donner une certaine stabilité au fur et a
mesure de son vidage. Une fois que I'enveloppe est
vidée de son contenu l'opérateur débranche la
conduite d’alimentation, retire le conditionnement
usagé et le remplace par un conditionnement compre-
nant une enveloppe pleine.

Le demandeur a constaté deux inconvénients au
conditionnement actuel précité.

D’une part, étant donné que le soutirage du pro-
duit pateux par 'orifice d’évacuation se fait sans ap-
port d’air, 'enveloppe souple se déforme au fur et a
mesure du soutirage. Cette déformation peut aller
jusqu'a obturation de l'orifice d’évacuation par une
paroi de I'enveloppe, repliée sur elle-méme, alors
méme que I'enveloppe n’'est pas vidée de son conte-
nu. Une telle obturation fait croire a I'opérateur que
I'enveloppe est vide, et celui-ci ne s’apergoit de sa
méprise qu'aprés avoir retiré le conditionnement
théoriquement usagé, et pour autant qu'il prenne la
précaution de sortir 'enveloppe de la boite. Sinon, le
conditionnement théoriguement usagé est jeté bien
que n’'étant pas vide.

D’autre part, le demandeur a constaté qu'il restait
toujours une quantité non négligeable de produit a
I'intérieur de I'enveloppe, méme lorsque le soutirage
est fait par une pompe.

Le but que s’est fixé le demandeur est de propo-
ser un conditionnement pour produit pateux qui pallie
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les deux inconvénients constatés a savoir qu'il n’y ait
plus de risque d’obturation de I'orifice d’évacuation en
cours de soutirage et que la quasi-totalité du produit
pateux puisse étre soutirée de I'enveloppe souple
dans des conditions normales d’utilisation, sans ma-
nipulations spéciales par I'opérateur.

Ce but est parfaitement atteint par le conditionne-
ment selon I'invention. Il s’agit d’'un conditionnement
pour produit pateux qui de maniére connue comporte
d’'une part une enveloppe souple destinée a contenir
ledit produit, qui est munie d’un orifice d’évacuation
obturé par un opercule et d’autre part une boite rigide
destinée a contenir ladite enveloppe remplie de pro-
duit.

De maniére caractéristique I'enveloppe compor-
te, dans sa partie haute c’est-a-dire a I'opposé de
I'orifice d’avacuation, un prolongement non accessi-
ble au produit pateux et elle présente dans sa partie
basse un rétrécissement progressif jusque dans la
zone de l'orifice. De plus la boite comporte deux mon-
tants intérieurs disposés obliquement et aptes a as-
surer le maintien de I'enveloppe le long du rétrécisse-
ment. Enfin le prolongement de I'enveloppe est soli-
darisé a la boite.

Lorsque le conditionnement est mis en place
dans l'installation de distribution, la boite étant placée
verticalement avec l'orifice vers le bas, la solidarisa-
tion du prolongement de I'enveloppe a la boite permet
de garantir un positionnement vertical de I'enveloppe
pendant toute la durée du soutirage. L'enveloppe est
en quelque sorte suspendue a I'intérieur de la boite.

Par ailleurs, les montants obliques, disposés a
I'intérieur de la boite, assurent un maintien constant
de I'enveloppe sous cette disposition : le produit pa-
teux s’écoule vers l'orifice comme dans le goulot
d’une bouteille.

Selon un mode préféré de réalisation, I'envelop-
pe étant constituée de feuilles thermoplastiques
superposées, sensiblement rectangulaires, etfermée
sur son pourtour par des lignes de thermosoudage,
le prolongement non accessible au produit pateux est
délimité par une ligne complémentaire de thermosou-
dage, paralléle au bord supérieur des feuilles.

De préférence, I'enveloppe étant constituée de
feuilles thermoplastiques superposées et fermée sur
son pourtour par des lignes de thermosoudage, le ré-
trécissement est délimité par deux lignes obliques de
thermosoudage disposées symétriquement de part
et d’autre de l'orifice.

Cette réalisation du prolongement d'une part et
du rétrécissement d’autre part par simple thermosou-
dage lors de la fabrication de I’enveloppe est particu-
lierement simple de mise en oeuvre.

Selon une version particuliére de réalisation, la
boite rigide étant formée autour de I'enveloppe pleine
de produit pateux, le prolongement est replié entre les
deux panneaux constituantle dessus de la boite, avec
ou sans adjonction de colle. Ainsi la solidarisation du
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prolongement de I'enveloppe avec la boite est obte-
nue par coincement dudit prolongement dans le cou-
vercle de la boite lors de la formation de celle-ci. De
préférence on a appliqué préalablement a la fermetu-
re du couvercle un point de colle sur 'un des pan-
neaux en regard du prolongement.

Avantageusement la boite comporte une prédé-
coupé dans la zone de l'orifice, permettant de déga-
ger I'opercule hors de la boite, cette prédécoupé étant
située dans la partie médiane du fond et se prolon-
geant dans la partie basse du flanc |latéral de la boite.
Cette disposition convient particulierement lorsque
I'orifice d’évacuation est matérialisé par une petite tu-
bulure qui est fixée sur les feuilles thermoplastiques
constitutives de I'enveloppe par thermosoudage.

La présente invention sera mieux comprise a la
lecture de la description qui va étre faite d’'un exemple
précis de réalisation du conditionnement pour produit
pateux comportant une enveloppe souple etune boite
rigide, illustré par le dessin annexé dans lequel :

La figure 1 est une vue schématique de dessus

de I'enveloppe et des lignes de thermosoudage

La figure 2 est une vue schématique en coupe du

conditionnement, et

La figure 3 estune vue partielle et en perspective

de la boite, et

La figure 4 est une vue schématique en coupe du

conditionnement en position de soutirage.

Le conditionnement 1 pour produit pateux, selon
I'invention, est constitué d’'une part d’'une enveloppe
souple 2, destinée a contenir le produit pateux 3 et
d’autre part une boite 4 rigide, par exemple en carton.

L'enveloppe souple 2, illustrée a la figure 1, est
constituée par quatre feuilles thermoplastiques. Les
deux feuilles extérieures sont aluminisées, les deux
feuilles intérieures sont en polyéthyléne de qualité ali-
mentaire. Lesdites feuilles sont thermosoudables.
Les deux feuilles supérieures présentent un orifice
d’avacuation 5. Cet orifice est matérialisé par une tu-
bulure 6, également en polyéthyléne alimentaire qui
est elle-méme thermosoudée aux deux feuilles supé-
rieures autour de l'orifice 5. Cette tubulure 6 est fer-
mée par un bouchon d’obturation 7.

La formation de I’enveloppe souple 2 est réalisée
en appliquant a chaud une pression suffisante le long
de lignes déterminées, tel que présenté sur la figure
1, faisant en sorte d’obtenir le thermosoudage des
quatre feuilles superposées le long desdites lignes.

Les feuilles thermoplastiques étant de forme rec-
tangulaire, les quatre premiéres lignes de thermosou-
dage, 8, 9, 10 et 11 sont réalisées respectivement le
long du petit c6té de I'enveloppe 2 dans sa partie hau-
te pour la premiére ligne 8, le long du petit c6té de I'en-
veloppe 2 dans sa partie basse pour la deuxiéme li-
gne 9 et le long des deux grands cbtés latéraux pour
les troisiéme et quatriéme lignes 10 et 11.

Selon l'invention, I'enveloppe présente une cin-
quiéme ligne de thermosoudage 12, paralléle et a une
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distance d de la premiére ligne 8. Selon linvention,
I'enveloppe présente des sixiéme et septiéme lignes
de thermosoudage 13 et 14, qui sont disposées en
oblique de part et d’autre de l'orifice d’évacuation 5,
symétriquement par rapport a I'axe (A,A) de symétrie
de I'enveloppe passant par ledit orifice 5. Ainsi,
comme cela apparait clairement sur la figure 1, les
sixiéme 13 et septiéme 14 lignes de thermosoudage
délimitent dans I'envelope 2 un rétrécissement depuis
le corps de I'enveloppe jusqu’a la zone entourant I'ori-
fice 5 dans la partie basse de I'’enveloppe 2.

Une fois remplie du produit pateux 3, ’enveloppe
2 est placée dans une boite rigide 4. Cette boite 4 est
de préférence une boite en carton, qui est mise en for-
me autour de I'enveloppe 2. En particulier les pan-
neaux 15 et 16 formant le couvercle 17 de la boite 4
ne sont repliés qu’aprés introduction de I’enveloppe
2.

Lors de cette introduction, on positionne I'enve-
loppe de telle sorte que le prolongement 18 de celle-
¢i, qui est compris entre la premiére 8 et la cinquiéme
12 ligne de thermosoudage, soit présenté vers les
panneaux 15 et 16 constituant le couvercle 17 de la
boite. Plus précisément ce prolongement 18 doit dé-
border au-dela de la boite de telle sorte que lorsqu’on
plie le premier panneau 15 pour fermer partiellement
le couvercle, le prolongement 18 se trouve a I'exté-
rieur de la boite. Puis on applique un point de colle sur
I'extérieur de ce premier panneau 15 et on rabat le
prolongement 18 sur ce point de colle 19. Enfin on re-
plie le second panneau 16, vers le premier panneau
15 et par dessus le prolongement 18 en sorte que le-
dit prolongement 18 soit pris en sandwich entre les
panneaux 15 et 16 du couvercle refermé. La solidari-
sation entre les deux panneaux 15 et 16 du couvercle
17 se fait de maniére traditionnelle.

Comme on peut le voir a la figure 3 la boite 4
comporte une prédécoupe 20 dans les panneaux 21
et 22 constituant le fond de la boite et d’autre part
dans le panneau 25 constituant le flanc de la boite qui
fait face au bouchon obturateur 7.

Par ailleurs la boite 4 comporte deux montants in-
ternes 23 et 24, qui sont montés perpendiculairement
aux deux grandes faces 25 et 26 du parallélépipéde
rectangle constituant la boite 4. lls sont de plus dis-
posés obliquement et symétriquement, selon la
méme disposition que les sixiéme et septiéme lignes
de thermosoudage 13, 14 sur I'enveloppe 2.

La mise en oeuvre du conditionnement 1 est réa-
lisée dans les conditions suivantes. L'opérateur pla-
ce, dans l'installation de distribution non représentée,
le conditionnement 1 en position verticale, c’est-a-
dire avec l'orifice 5 placé en bas de celui-ci, & proxi-
mité immédiate du support 27, prévu dans l'installa-
tion pour recevoir le conditionnement.

L'opérateur retire la portion 28 de la boite 4
comprise a l'intérieur de la découpe 20. |l se saisit de
la tubulure 6 gu’il fait sortir de la boite 4. ll retire le bou-
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chon d’obturation 7 et fixe sur la tubulure la canalisa-
tion d’alimentation 29 qui est reliée a son autre extré-
mité au systéme de pompage et de distribution non re-
présentés. Le soutirage du produit pateux 3 contenu
dans I'enveloppe 2 peut alors commencer.

La figure 4 illustre ce qu’il advient du conditionne-
ment alors que I'enveloppe 2 est partiellement vidée
du produit 3 qu’elle contenait. Du fait que le prolonge-
ment 18 de I’enveloppe 2 est solidarisée au couvercle
17, 'enveloppe 2 est obligatoirement maintenue ver-
ticalement a l'intérieur de la boite 4. De plus la partie
inférieure de I'enveloppe 2, correspondant au rétré-
cissement provoqué par les lignes de thermosouda-
ge 13 et 14, vient prendre appui sur les deux montants
obliques 23, 24 placés a I'intérieur de la boite 4. On a
ainsi un écoulement parfait du produit pateux 3 pen-
dant tout le soutirage, jusqu’a ce que toute I'envelop-
pe soit vidée de son contenu. Il n’y a pus aucun risque
d’obturation de l'orifice 5 par repliement de la paroi in-
térieure de I'enveloppe sous I'effet de succion; il n’y
a plus non plus de risque de dépdét de produit pateux,
non soutirable.

La présente invention n’est pas limitée aux mo-
des de réalisation préférés qui viennent d’étre décrits.
En particulier la solidarisation du prolongement 18
avec le couvercle 17 peut étre réalisée par tout moyen
approprié. La distance d correspondant a la largeur
de ce prolongement 18, est bien sir fonction du type
de solidarisation qui est utilisé.

Les montants latéraux obliques, intérieurs a la
boite 4, peuvent éventuellement consister dans des
cales de section triangulaire, placées de part et d’'au-
tre de I'enveloppe 2 avant fermeture de la boite. On
peut également prévoir que ces montants latéraux
obliques internes fassent partie intégrante des pan-
neaux de la boite et se déplient naturellement lors de
la fermeture du fond de celle-ci.

Revendications

1. Conditionnement (1) pour produit pateux (3)
comportant d’'une part une enveloppe souple (2)
destinée a contenir ledit produit (3), qui est mu-
nied’un orifice d’évacuation (5) obturé par un
opercule (7) et d'autre part une boite rigide (4)
destinée a contenir ladite enveloppe (2) remplie
de produit (3) caractérisé en ce que I'enveloppe
(2) comporte, dans sa partie haute, un prolonge-
ment (18) non accessible au produit pateux et
présente dans sa partie basse un rétrécissement
progressif jusque dans la zone de l'orifice (5), en
ce que la boite (4) comporte deux montants inté-
rieurs (34,24) disposés obliguement et aptes a
assurer le maintien de I'enveloppe (2) le long du
rétrécissement et en ce que le prolongement (18)
de I'enveloppe est solidarisé a la boite (4).
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Conditionnement selon la revendication 1 carac-
térisé en ce que I'enveloppe (2) étant constituée
defeuilles thermoplastiques superposées, sensi-
blement rectangulaires, et fermée sur son pour-
tour par des lignes de thermosoudage (8, 9, 10,
11), le prolongement (18) non accessible au pro-
duit pateux (3) est délimité par une ligne complé-
mentaire (12) de thermosoudage, paralléle au
bord supérieur des feuilles.

Conditionnement selon I'une des revendications
1 ou 2 caractérisé en ce que I'enveloppe étant
constituée de feuilles thermoplastiques superpo-
sées et fermée sur son pourtour par des lignes de
thermosoudage (8, 9, 10, 11) , le rétrécissement
est délimité par deux lignes obliques de thermo-
soudage (13,14) disposées symétriquement de
part et d’autre de I'orifice (5).

Conditionnement selon I'une des revendications
1 ou 2 caractérisé en ce que la boite rigide (4)
étant formée autour de I'enveloppe (2) pleine de
produit pateux (3), le prolongement (18) est replié
entre les deux panneaux (15,16) constituant le
dessus de la boite (4), avec ou sans adjonction de
colle.

Conditionnement selon la revendication 1 carac-
térisé en ce que la boite (4) comporte une prédé-
coupé (20) dans la zone de l'orifice (5), permet-
tant de dégager I'opercule (7) hors de la boite (4),
cette prédécoupe (20) étant située dans la partie
médiane des panneaux de fond ( 21,22) et se pro-
longeant dans la partie basse du flanc latéral (25)
de la boite (4).
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