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Procédé de fabrication d’un conteneur souple de grande capacité, installation pour sa mise en
oeuvre et conteneur ainsi obtenu.

La présente invention concermme un procédé
de fabrication d’'un conteneur souple de grande
capacité (1) comportant, 8 sa partie supérieure,
au moins une poignée de levage (2) formée par
plissage et rassemblement d’'une nappe souple
(3) contenant toutes les fibres longitudinales

dudit conteneur. 3
Ce procédé comporte les étapes successives
suivantes :
— dépose d'un élément de renfort (4) sur
l'une des faces inférieure (3b) ou supérieure 3
(3a) de la nappe souple (3) préalablement a son
plissage,

— plissage simultané de la nappe souple (3)
et de I'élément de renfort associé (4),

— rassemblement des plis (a & g) ainsi obte-
nus,

— maintien en place des plis (a a g).

L’invention concerne également une installa-
tion pour la mise en oeuvre de ce procédé et un
conteneur obtenu selon un tel procédé.

FIG.1
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La présente invention concerne un conteneur
souple de grande capacité comportant, a sa partie su-
périeure, au moins une poignée de levage formée par
plissage et rassemblement d’'une nappe souple
contenant toutes les fibres longitudinales dudit conte-
neur, ainsi que son procédé de fabrication et une ins-
tallation pour sa mise en oeuvre.

Plus particulierement, elle concerne la réalisa-
tion de la poignée de levage dont le rdle est d'une
grande importance, entre autres lors de la suspen-
sion de la charge lorsque le conteneur est rempli de
produits et que ceux-ci doivent étre transportés d'un
endroit & un autre.

Il pourra s’agir d’engrais, de ciment ou de tout au-
tre produit en vrac. Il faut préciser ici que 'invention
s’applique a des conteneurs destinés a la manuten-
tion de charges trés importantes, de I'ordre de 500
kgs a 1 tonne.

Dans ce contexte, on connait le brevet DE-A-
37.36.859 qui décrit un conteneur souple de grande
capacité.

Lors d’'une opération de levage, les forces sont
concentrées dans une zone étroite de la poignée
correspondant a celle d’'un crochet de suspension.
Les frottements dont ladite zone est alors le siége,
peuvent provoquer une usure rapide de celle-ci ren-
dant rapidement le conteneur inutilisable pour des rai-
sons de sécurité.

Pour remédier a cet inconvénient, il a déja été
imaginé de protéger les fibres des plis constituant la
poignée de levage en rapportant, ultérieurement a
I'opération de plissage, une piéce de protection sous
ladite poignée ou encore autour de celle-ci a la ma-
niére d’'un manchon.

Un procédé de ce type est décrit dans la deman-
de de brevet frangais N° 2.675.736 dans laquelle est
mise en oeuvre une piéce rectangulaire disposée
sous la poignée de levage une fois formée, puis refer-
mée sur elle-méme pour constituer un manchon en-
veloppant obtenu par fermeture, par exemple par
couture, de ses bords d’extrémités jointifs.

Une méthode de ce type est également décrite
dans la demande de brevet européen N° 0.118.112 et
dans la demande GB-A-2.555.072, présentant
comme celle de la demande de brevet frangaise pré-
citée, I'inconvénient, consistant dans le fait que le
manchon étant obligatoirement mis en place aprés
I'opération de plissage, impose une opération de fa-
brication distincte, pénalisante et difficile a automa-
tiser.

La présente invention a pour but de remédier a
ces inconvénients en proposant un procédé de fabri-
cation d’'un conteneur souple ayant une trés grande
résistance, plus particulierement au niveau de la poi-
gnée de levage, dont la mise en oeuvre est simple et
facilement automatisable.

C’est encore un objectif de I'invention de donner
a la poignée une certaine rigidité permettant d’éviter
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son repliement sur le corps du sac et de faciliter sa
préhension.

A cet effet, I'invention concerne un procédé de fa-
brication d’'un conteneur souple de grande capacité
comportant, & sa partie supérieure, au moins une poi-
gnée de levage formée par plissage et rassemble-
ment d’'une nappe souple contenant toutes les fibres
longitudinales dudit conteneur.

Selon l'invention, il comporte les étapes succes-
sives suivantes :

- dépose d'un élément de renfort sur I'une des
faces inférieure ou supérieure de la nappe sou-
ple préalablement a son plissage,

- plissage simultané de la nappe souple et de
I’élément de renfort associé,

- rassemblement des plis ainsi obtenus,

- maintien en place des plis.

La présente invention concerne également les
caractéristiques ci-aprés considérées isolément ou
selon toutes leurs combinaisons techniquement pos-
sibles :

- I'élément de renfort est maintenu en place sur
la nappe souple, préalablement & son plissage,
par un moyen de fixation provisoire,

- lafixation provisoire de I'élément de renfort est
effectuée par un collage préalable, au moins
ponctuel,

- lafixation provisoire de I'élément de renfort est
effectué par une couture légére,

- le maintien en place définitif des plis rassem-
blés formantla poignée de levage, ainsi que de
I’élément de renfort associé, est assuré simul-
tanément par I'intermédiaire d’une couture tra-
versant ladite poignée de part en part,

- le maintien en place définitif des plis rassem-
blés formant la poignée de levage ainsi que de
I’élément de renfort associé, est assuré simul-
tanément par l'intermédiaire d’un liant interpo-
sé entre la nappe et la piéce de renfort d'une
part et entre les plis d’autre part,

- le maintien en place définitif des plis rassem-
blés formant la poignée de levage ainsi que de
I’élément de renfort associé, est assuré simul-
tanément par soudure thermofusible.

L'invention concerne également un conteneur
souple de grande capacité comportant, & sa partie su-
périeure, au moins une poignée de levage formée par
plissage et rassemblement d'une nappe souple
contenant toutes les fibres longitudinales dudit conte-
neur.

L'invention concerne également une installation
permettant la mise en oeuvre dudit procédé pourI’ob-
tention dudit conteneur.

La description qui va suivre mettra en évidence
d’autres caractéristiques a considérer isolément ou
selon toutes leurs combinaisons techniquement pos-
sibles et fera mieux comprendre comment I'invention
peut étre réalisée.
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Cette description qui n’est pas limitative est faite
en référence aux dessins annexés, sur lesquels :

- laFigure 1 représente, en perspective, la partie
supérieure d’'un conteneur montrant plus parti-
culiérement une poignée de levage selon I'in-
vention, qui a été sectionnée transversale-
ment ;

- les Figures 2A a 2l représentent schématique-
ment différentes variantes de réalisation pos-
sibles d’'une poignée de conteneur selon I'in-
vention,

- la Figure 3 représente une vue en plan de des-
sus de la partie supérieure de la nappe et avant
plissage sous laquelle est disposé un élément
de renfort ;

- la Figure 4 représente une vue de dessus selon
la Figure 3 aprés plissage en accordéon ;

- la Figure 5 représente une vue en coupe trans-
versale de la poignée selon laligne VV de la Fi-
gure 4 ;

- les Figures 6A et 6B représentent chacune une
variante de mise en forme de la poignée aprés
un plissage conforme a la Figure 4 ;

- la Figure 7 représente une installation permet-
tant la mise en oeuvre du procédé selon I'in-
vention pour I'obtention d’'une poignée de leva-
ge d’un conteneur ;

- la Figure 8 représente a plus grande échelle
une partie de l'installation selon la Figure 7
constituant un mécanisme de plissage de la
poignée de levage ;

- la Figure 9 représente, en perspective, un mé-
canisme de pliage selon la Figure 8 ;

- la Figure 10 représente un dispositif de main-
tien des plis de la poignée de levage en cours
de couture ;

- les Figures 11 et 12 sont des exemples de réa-
lisation de conteneurs obtenus selon l'inven-
tion.

Le conteneur souple 1, partiellement représenté
sur la Figure 1, comporte, & sa partie supérieure, une
poignée de levage 2, formée par plissage et rassem-
blement d’'une nappe souple 3 contenant toutes les fi-
bres longitudinales dudit conteneur 1, ce qui a pour
effet de créer des plis a, b, ¢, d, e, f, g. Bien entendu,
ceux-ci pourront étre plus ou moins nombreux en
fonction des dimensions du conteneur et des charges
a supporter.

La nappe souple est soit une nappe continue, soit
elle peut étre formée par couture de deux panneaux
Opposés.

Selon I'invention, la poignée de levage 2 compor-
te au moins un élément de renfort 4 associé a au
moins I'une des faces supérieure 3a ou inférieure 3b
de la nappe souple 3 pour la doubler en épousant au
moins I'un des plis a, b, ¢, d, e, f, g formant ladite poi-
gnée 2.

Selon la Figure 1, I'élément de renfort 4 est dis-
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posé sur la face inférieure 3b de la nappe souple 3 et
occupe toute sa largeur, et garnit ainsi la partie inter-
ne de tous les plisa a g.

Comme nous le verrons plus loin, bien d’autres
dispositions sont envisageables.

Les plis a & g sont maintenus en place pour for-
mer la poignée 2 par I'intermédiaire d’'une couture 5.
Cette couture 5 est & points noués, ce qui offre
I'avantage de la démarrer et de la stopper en pleine
matiére, ou peut étre une couture a chainette. Dans
ce cas, la couture 5 s’étend en dehors de son support,
en I'occurrence la poignée 2. La couture 5 peut aussi
étre une couture multiprogramme permettant la réa-
lisation de motifs répétés.

Afin de donner une certaine liberté aux plisaag
des uns par rapport aux autres, la couture 5 est ef-
fectuée a points peu serrés, ou encore a l'aide d’'un
fil élastique.

Toujours selon I'exemple de la Figure 1, la cou-
ture 5 de maintien en place définitif des plis a a g for-
mant la poignée 2 et du renfort associé 4 est dans le
sens longitudinal de celle-ci. Néanmoins, on peut
également prévoir que la couture 5 de maintien en
place définitif des plis a & g formant la poignée 2 et
du renfort associé 4 est en zigzag dans le sens trans-
versal de celle-ci.

Dans ces deux cas, la couture 5 traverse la poi-
gnée 2 ainsiformée de part en part. Selon une varian-
te de réalisation non représentée, le maintien en pla-
ce définitif des plis rassemblés a a g formant la poi-
gnée de levage 2 ainsi que de I'élément de renfort as-
socié 4 est assuré simultanément par I'intermédiaire
d’un liant adhésif interposé entre la nappe 3 et la pié-
ce derenfort4 d'une part, etentre les plis a a g d’autre
part. Dans ce dernier cas, le liant est déposé par im-
mersion, enduction ou encore par pulvérisation. Se-
lon une autre variante de réalisation non représentée,
le maintien en place définitif des plis rassemblés a a
g formant la poignée de levage 2 ainsi que de I'élé-
ment de renfort associé 4 est assuré simultanément
par soudure thermofusible.

Selon I'exemple de réalisation représenté surles
Figures 1 a 5, la couture 5 traverse I'ensemble des
plis a & g formant la poignée 2, ceux-ci étant droits
dans I'axe vertical XX’ dudit conteneur 1.

Par contre, selon les exemples représentés sur
les Figures 6A et 6B, I'ensemble des plis a & f formant
la poignée 2 est séparé en deux sous-ensembles A,
B, approximativement de la méme importance, cha-
cun de ces sous-ensembles A, B étant repliés sur
eux-mémes vers I'extérieur sur un plan horizontal par
rapport a I'axe vertical XX’ dudit conteneur 1. Deux
sous-ensembles de plis A et B sont ainsi formés.

Dans le mode de réalisation de la Figure 6A, le pli
supérieur du sous-ensemble A est directement relié
au pli inférieur du sous-ensemble B.

Au contraire, dans le mode de réalisation de la Fi-
gure 6B, le pli inférieur du sous-ensemble A est direc-
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tement relié au pli inférieur du sous-ensemble B.

Le maintien en place des plis de chaque sous-
ensemble A, B est assuré par couture. Eventuelle-
ment, telle que représentée sur la Figure 5, une cou-
ture 5A étant a cheval au moins ponctuellement sur
les deux sous-ensembles A, B, les maintient jointifs.

Ceci offre 'avantage de faire porter la charge sur
les flancs des plis a a f plutdét que sur leurs arétes,
comme dans I'exemple précédent.

De la méme maniére, la couture 5A traverse de
part en part les plis a a f formant la poignée 2.

La Figure 2 montre de maniére schématique un
certain nombre non limitatif de déclinaisons possibles
de la disposition de I'élément de renfort 4, celui-ci
épousant au moins l'un des plis a a g.

C’est ainsi que selon la Figure 2A, le renfort 4A
est disposé sur un seul pli b sur la face supérieure 3a
de la nappe 3.

De méme sur la Figure 2B, le renfort 4B a été dis-
posé sur un seul pli b sur la face inférieure 3b de la
nappe 3.

Sur la Figure 2C, les renforts 4A et 4B ont été dis-
posés sur des plis ¢ et e différents, respectivement
sur les faces supérieure 3a et inférieure 3b de la nap-
pe 3.

Par contre, sur la Figure 2D, les mémes renforts
4A et 4B sont disposés de part et d’autre du méme pli
d.

Sur 'exemple de la Figure 2E, les renforts 4A et
4B épousent les plis d’extrémité a et g de part et d’au-
tre des faces 3a, 3b de la nappe 3.

Selon une variante représentée sur la Figure 2F,
les renforts 4C coiffent les plis d’extrémité a et g par
repliement sur eux-mémes.

Selon la Figure 2G, un renfort 4D recouvre la to-
talité des plis a a g, y compris ceux d’extrémité a et
g, sur la face supérieure 3a de la nappe 3, mais on
pourrait également envisager que le méme renfort 4D
recouvre les plis b af, al’exception donc de ceux d'ex-
trémité a et g.

Selon I'exemple de la Figure 2H, celui-ci différe
essentiellement du précédent en ce qu’un renfort sup-
plémentaire 4E est disposé sur la face inférieure 3b
de la nappe 3.

L'exemple selon la Figure 21 représente un renfort
4 disposé en recouvrement de tous les plisaagala
partie inférieure 3b de la nappe 3. Cet exemple sera
celui repris dans la suite de la description a venir en
ce qui concerne l'installation.

On notera que dans les exemples selon les Figu-
res 2E a 21, au moins I'un des plis d’extrémité a et/ou
g est protégé par un renfort.

De plus, selon les exemples des Figures 2G a 2,
onremarquera que le renfort est prévu dépassant des
derniers plis a et g.

Dans le cas ou la nappe souple est formée par
couture de deux panneaux opposés, ceux-ci peuvent
étre partiellement superposés de maniére a obtenir
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une double épaisseur sur une largeur déterminée for-
mant le renfort.

Le renfort peut encore étre réalisé par repliement
longitudinal de la nappe souple sur elle-méme.

Selon une variante de réalisation non représen-
tée, I'élément de renfort de la poignée 2 est constitué
par une surépaisseur d’'un matériau souple déposé
pour y adhérer, sur une zone déterminée de la nappe
3 avant plissage.

Ce matériau pourra étre déposé par enduction,
pulvérisation ou immersion.

La mise en oeuvre du procédé pour I'obtention
d’un conteneur 1 et plus précisément de sa poignée
delevage 2, telle qu’elle vient d’étre décrite, est la sui-
vante :

- dépose d’'un élément de renfort 4 sur I'une des
faces inférieure 3b ou supérieure 3a de la nap-
pe souple 3 préalablement a son plissage,

- plissage simultané de la nappe souple 3 et de
I’élément de renfort associé 4,

- rassemblement des plis a & g ainsi obtenus,

- maintien en place des plis a a g.

Préférentiellement, I'élément de renfort 4 est
maintenu en place sur la nappe souple 3, préalable-
ment & son plissage, par tout moyen de fixation pro-
visoire.

Ce maintien est effectué par collage ou soudure
au moins ponctuel, ou encore par une couture légére.

L'installation pour la mise en oeuvre du procédé
d’obtention d’'un conteneur selon l'invention, et plus
particulierement sa poignée de levage, est représen-
tée sur les Figures 7 a 10.

En se référant a la Figure 7, une bobine de toile
10 destinée a constituer la nappe 3, est dévidée par
I'intermédiaire d’organes de tension 11 pour étre
amenée sur un plan horizontal 12, surlequel estame-
né simultanément le renfort 4 issu d’'une bobine 13 et
préalablement sectionné & dimension par un organe
de coupe 14.

La toile est ici toute nappe souple offrant une ré-
sistance suffisante pour le conteneur a fabriquer et
permettant le plissage nécessaire a la réalisation de
la poignée.

Le renfort 4 ainsi amené est encollé par points 15
ou traits interrompus ou ininterrompus en vue d'étre
maintenu provisoirement sur la toile 10 destinée a
constituer la nappe 3 dans la zone de la poignée 2 a
réaliser.

La toile 10 est ensuite sectionnée aux dimen-
sions correspondantes a celles du conteneur par un
second organe de coupe 16.

La chaine de fabrication se prolonge ensuite par
un mécanisme de plissage 17 qui est constitué par un
ensemble de plaques métalliques 18 en nombre égal
aux plis a obtenir et paralléles entre elles. Ces pla-
ques 18 sont actionnées par un vérin 19 en direction
de la nappe 3 garnie du renfort 4, a I'’encontre d’'un
support rigide 20 revétu d’un élément souple 21, lui-
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méme muni d’'un élément glissant 22 contre lequel
sont mis en application I'’ensemble nappe 3 et renfort
4, par l'intermédiaire des plagues 18 actionnées par
le vérin 19.

Ace moment |3, deux actions latérales conjointes
sont exercées sur lesdites plagues métalliques 18
grace a deux vérins 22 et 23 agissant en direction I'un
de l'autre, ayant pour effet de provoquer le plisse-
ment des matériaux, en fait la nappe 3 et le renfort 4
par resserrage des plaques 18 entre elles et grace
aussi au glissement sur I'élément glissant 22 précité.

Une fois I'opération de plissage effectuée, les
plis a & g sont maintenus par des machoires 24 et 25
a chacune de leurs extrémités pendant une opération
de couture (voir Figure 10) reliant entre eux lesdits
plis, ainsi que I’élément de renfort 4 constituant défi-
nitivement la poignée 2.

Comme évoqué précédemment, I'assemblage
définitif pourra étre effectué par tout autre moyen
que par la couture 5, mais le mécanisme de plissage
17 demeurera le méme.

Enfin, comme le montre la Figure 12, le conte-
neur 1 est constitué de quatre nappes 3 assemblées
entre elles pour multiplier d’autant sa capacité, cha-
cune de ces nappes 3 définissant a leur partie supé-
rieure une poignée 2 formée par des parois adjacen-
tes d’une nappe 3, les poignées 2 ainsi formées étant
susceptibles d’étre appréhendées simultanément par
un organe de levage unique.

La Figure 13 montre un conteneur 11 dans lequel
a été incorporé un sac interne 26 en plastique étan-
che, de maniére a rendre ledit conteneur apte a y
maintenir un taux d’humidité sensiblement constant.

Les signes de référence insérés aprés les carac-
téristiques techniques mentionnées dans les revendi-
cations, ont pour seul but de faciliter la compréhen-
sion de ces derniéres, et n’en limitent aucunement la
portée.

Revendications

1. Procédé de fabrication d’un conteneur souple de
grande capacité (1) comportant, a sa partie supé-
rieure, au moins une poignée de levage (2) for-
mée par plissage et rassemblement d’une nappe
souple (3) contenant toutes les fibres longitudi-
nales dudit conteneur,

caractérisé en ce qu'il comporte les éta-
pes successives suivantes :

- dépose d’un élément de renfort (4) sur'une
des faces inférieure (3b) ou supérieure (3a)
de la nappe souple (3) préalablement a son
plissage,

- plissage simultané de la nappe souple (3) et
de I'élément de renfort associé (4),

- rassemblement des plis (a a g) ainsi obte-
nus,
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- maintien en place des plis (a a g).

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que I'élément de renfort (4) est maintenu en
place sur la nappe souple (3), préalablement a
son plissage, par un moyen de fixation provisoire.

Procédé selon la revendication 2, caractérisé en
ce que la fixation provisoire de I'élément de ren-
fort (4) est effectué par collage préalable, au
moins ponctuel.

Procédé selon la revendication 2, caractérisé en
ce que la fixation provisoire de I'élément de ren-
fort (4) est effectué par une couture légére.

Procédé selon I'une quelconque des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce que le main-
tien en place définitif des plis rassemblés (a a g)
formant la poignée de levage (2) ainsi que de
I’élément de renfort associé (4), est assuré simul-
tanément par I'intermédiaire d’'une couture (5)
traversant ladite poignée (2) de part en part.

Procédé selon I'une quelconque des revendica-
tions 1 a 4, caractérisé en ce que le maintien en
place définitif des plis rassemblés (a a g) formant
la poignée de levage (2) ainsi que de I'élément de
renfort associé (4), est assuré simultanément par
I'intermédiaire d’un liant adhésif interposé entre
la nappe (3) et la piéce de renfort (4) d’'une part,
et entre les plis (a a g) d’autre part.

Procédé selon I'une quelconque des revendica-
tions 1 a 4, caractérisé en ce que le maintien en
place définitif des plis rassemblés (a a g) formant
la poignée de levage (2) ainsi que de I'élément de
renfort associé (4), est assuré simultanément par
soudure thermofusible.

Conteneur souple de grande capacité (1)
comportant, a sa partie supérieure, au moins une
poignée de levage (2) formée par plissage et ras-
semblement d’une nappe souple (3) contenant
toutes les fibres longitudinales dudit conteneur
M.

caractérisé en ce que la poignée de levage
(2) comporte au moins un élément de renfort as-
socié (4) a au moins l'une des faces supérieure
(3a) ou inférieure (3b) de la nappe souple (3),
pour la doubler en épousant au moins I'un des plis
(a, b, ¢, d, e, f, g) formant ladite poignée (2).

Conteneur selon la revendication 8, caractérisé
en ce que la poignée de levage (2) comporte une
couture (5) de maintien en place définitif des plis
la formant.
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Conteneur selon la revendication 9, caractérisé
en ce que la couture (5) de maintien en place dé-
finitif des plis (a a g) formant la poignée (2) et du
renfort associé (4) est dans le sens longitudinal
de celle-ci.

Conteneur selon la revendication 9, caractérisé
en ce que la couture (5) de maintien en place dé-
finitif des plis (a a g) formant la poignée (2) et du
renfort associé (4) est en zigzag dans le sens
transversal de celle-ci.

Conteneur selon I'une des revendications 9 a 11,
caractérisé en ce que la couture (5) traverse I'en-
semble des plis (a & g) formant la poignée (2),
ceux-ci étant droits dans I'axe vertical (XX’) dudit
conteneur (1).

Conteneur selon I'une des revendications 9 a 11,
caractérisé en ce qu'une couture (5A) traverse
I'ensemble des plis (a & g) formant la poignée (2),
ceux-ci étant séparés en deux sous-ensembles
(A, B), approximativement de la méme importan-
ce, chacun de ces sous-ensembles (A, B) étant
repliés sur eux-mémes vers I'extérieur sur un
plan horizontal par rapport a I'axe vertical (XX’)
dudit conteneur (1) et la couture (5A) étant a che-
val au moins ponctuellement sur les deux sous-
ensembles (A, B) jointifs.

Conteneur selon I'une des revendications 8 a 13,
caractérisé en ce qu’'au moins un élément de ren-
fort (4) épouse au moins I'un des plis d’extrémité
(aou g) des plis formant la poignée de levage (2).

Conteneur selon I'une des revendications 8 a 13,
caractérisé en ce qu’'au moins un élément de ren-
fort (4) épouse tous les plis formant la poignée de
levage (2) a I'exception de ceux d’extrémité (a et
g).

Conteneur selon I'une des revendications 8 a 13,
caractérisé en ce qu’'au moins un élément de ren-
fort (4) épouse tous les plis (a a g) formant la poi-
gnée de levage (2) y compris ceux d’extrémité (a
et g).

Conteneur selon I'une quelconque des revendi-
cations 8 a 16, caractérisé en ce que I'élément de
renfort (4) épouse au moins partiellement les fa-
ces supérieure (3a) et inférieure (3b) de la nappe
(3) destinée a étre plissée pour constituer la poi-
gnée de levage (2).

Conteneur selon la revendication 17, caractérisé
en ce que I'élément de renfort (4) de la poignée
(2) est dédoublé pour étre rapporté de part et
d’autre de la nappe (3), préalablement a son plis-
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Conteneur selon I'une des revendications 8 et 14
a 18, caractérisé en ce que I'élément de renfort
(4) de la poignée (2) est constitué par une suré-
paisseur d’'un matériau souple déposé pour y
adhérer, sur une zone déterminée de la nappe (3)
avant plissage.

Installation de fabrication d’'un conteneur souple
(1) de grande capacité comportant, a sa partie
supérieure, au moins une poignée de levage (2)
formée par plissage etrassemblement d’'une nap-
pe souple (3) contenant toutes les fibres longitu-
dinales dudit conteneur,

caractérisée en ce qu’elle comprend :

- des moyens de dévidement d’une toile (10)
destinée a constituer la nappe (3),

- des moyens de dévidement (13) de I'élé-
ment de renfort (4),

- des moyens de sectionnement (14) de I'élé-
ment de renfort (4),

- des moyens de maintien provisoire (15) de
I'élément de renfort (4) sur la nappe (3),

- des moyens de sectionnement (15) de la
toile (10) en vue de constituer la nappe (3),

- un mécanisme de pliage (17) constitué de
plaques métalliques mobiles (18),

- des moyens d’actionnement (19) desdites
plaques métalliques (18) agissant en direc-
tion de la nappe (3) garnie du renfort (4),

- des moyens d’actionnement (22, 23) desdi-
tes plaques métalliques (18) agissant laté-
ralement en direction I'un de I'autre en vue
de créer les plis (a a g),

- des moyens de maintien (24 et 25) des plis
(a a g) pendant la réalisation de la couture

(5).
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