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Le Ministre des Alfalres Economiques,

Vu la loi du 24 mai 1854 sur les brevets d'invention ;
Vi la Convention d'Union pour la Protection de la Propriété Industrielle ;
Vir lq._nmcés-verbal dressé ie 25 .‘}uln 1981 a 15 k40

Service de la Propriété Industrielle ;

ARRETE :

Aticle 1. — Il est délivé @ la SGé dite : W.E. GRACE & CO.
1114, Avenue of the Americas, New York, New York 10036

(Etats-Unis d'Amérique)

repr. par 1'0Office Kirkpatrick-G.C. Plucker & Bruxelles,

un brevet d'invention pour : Procédé et dispositif pour former un paquet

obturé sous vide comprenant une pellicule flexible, et

paquet obtenu

qu'elie déclare avoir fait l'objet de demandes de brevet
déposées mn Grande-Bretagne le 25 juin 1980, n° 80.20749,
le 17 juillet 1980, n°® 80.23465 et le 18 mars 1981 n°
81.08437

Article 2. — Ce brevet lui est délivré sans examen préalable, & ses risques el

périls, sans garantie soit de la réalié, de la nouveauté ou du mérite de Tinvention, soil
de Texactitude de la description, et sans préjudice du droit des tiers.

Au présent arréié demeurera joint un des doubles de la spécification de Tinvention

(mémoire descriptif et éventuellement dessizs) signés par intéressé el déposés d lappui
de sa demande de brevet.

Bruxelles, le 15 juillet  /98l.

FAR DELEGATION SPECIALE:
Le Dircteur

T

L. SALPETEUR
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1.a présente invention se rapporte 2 un procédé et un
dispositif pour former des paguets.

On sait, dens le domaine des articles d'embailage
dans une pellicule en matiére plastique flexible, Sdvacuer
1'intéricur de 1l'emballage & la fols pour améliorer la
durée de conservation du produit emballé et pour donner,

3 l'emballage, un bon acpect. On sait également améliorer
1'aspect de 1l'emballage obturé en utilisant, comme envelop-
pe de cet emballage, une pellicule rétrécissable & la
chaleur (c'est -a-dire orientée), et en soumettant 1 'embal-
lage obturé et évacué 3 une opérztion de rétrécissement

ol 1a peiiicuie plasiigque esi réirécic & ia Shalsur powr

1vamener en contact plus intima asvec 1'article qu'elle

contient.
La présente invention a pour objet un procédé et un

dispositif d'emballage facilitent 1'enlévement des gaz
plégés dans 1'emballage.

Le terme "rétrécissement® ou "retrait" utilisé ici
est destiné & indiquer la contraction du volume du sac
aprés son gonflement ou ballonnement, soit -du fait des
propriété de rétrécissement & la chaleur de la pellicule
ou du fait des propriétés d'amolissement a la chaleur de
celle~ci.

En conséquence, un espect de la présente invention
concerne un procédé de fcrmation dfun paquet obturé sous
vide qui comprend une pellicule flexible couvrant au moins
un article produit, ce procédé comprenant les étapes de ¢
sounettre le paquet non obturé & ume pression réduitépour
obtenir me pression intermédiaire & laquelle se produit
le ballonnement de la pellicule flexible, 1'écartant de la
surface de cet article pieduit ; réduire le taux de
réduction de pression, ou arrtter totalement la réduction
de pression autour du paquet quand la pellicule est & la
condition ballonnée et chauffer en méme temps cette pellicule
ballonnée ; laisser la pellicule flexible s'affaisser sur :
1a surface de l'article produit ; et obturer le paquet
avant d'augmenter finalement la pression autour de lui.
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Le zaz autour du paquet sera rormalement 1l'eir atmosg~
phérique, mais tout autre gaz approprié peut 8tre utilisé

S1 on ie souhaite.
Un second aspect de l'invention concerne un dispositift

pour former un paquet, qui comprend une chambre sous vide
pouvant &tre ouverte pour permettre 1'introduction d'un
paquet et permettre d'en sortir le paquet : un Imoyen pour
évacuer la chambre ; un moyer pour maintenir le paquet dans
la chambre fermée en une condition telle que 1'évacuation
de la chambre évacue l'intéricur du paquet 2 une allure
plus lente que celle de 1!'évacuation de la chambre ; uz
moyen pour raientir ou Ianterrompre 1'évacuation de la
chambre et appliquer de la chaleur & la surface du paquet
quand la pression de la chanbre a déja &té réduite & une
pression intermédiaire, inférieure & la pression de départ;
et un moyen pour obturer subséquemment le paquet.

La présente invention concerne également un pagquet
formé par le procédé selon 1'invention, ou en utilisant
le dispositif selon 1l'invention.

L'invention sera mieux comprise, et d*autres buts,
caractéristiques, détails et avantages de celle~ci apparaf-
tront plus clairement au cours de la description explicative
quil va suivre faite en référence aux dessins schématiques
annexés donnés uniquement a titre d'exemple 1llustrant
Plusieurs modes de réalisatiocn de liinvention, et dans
lesquels : )

- la figure i est une illustration schématique d'un )
prenier mode de réalisation d'un dispositif pour former
un paquet obturé sous vide et rétrécis, comprenant un sac
en une pellicule rétrécissable & la chaleur entoiirant un

article produit ; _
- les figures 2A et 2B montrent des détails des organes

de la figure 1 qui maintiennent 1e sac ; _
- les figures 3A et 3b sont des vues en plan montrant

deux agencements différents des sacs dans la chembre ;
- la ﬁ.gure 4 est une vue ' en plan de la partie infé-

rieure de Ja chambre ;
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- la figure 5 est un graphique montrant la réduction
de la pression d'&lr résiduel dans la chambre de rétrécis-
sement en fonction du temps, le temps étent indiqué sur
1'axe des absclsses et la pression d'air résiduel sur 1taxe
des ordonnées ;

- la figure 6 est une vue en coupe verticele longitu-
dinale faite & travers un second mode de réalisation
d'un dispositif pour former un paquet obturé sous vide

selon la présente invention ;
-~ la figure 7 est un détall montrant le moyen souple

maintenant le sac du dispositif de la figure 6.
Le dispositif d'enballage 1 11lustré sur la figure
1 comprend une chambre sous vide consistant en une partie
inférieure 2 et une partie supérieure ou couvercle 3.
Dans ce cas, le paquet introduit dans la chambtre 1
est un sac rempli mais non - scellé ou obturé 4. En élevant
le couvercle 3 de la chambre, cele permet de plecer le

S88C BUr une Eiillé Gu suppos e - 2} 12 paguet est placé au

loin des parcis latérales de la chambre 1, et ol 1'opéra-
tion de rétrécissement peut &tre e:t:fectuée.

Le dispositif illustré sur la figure 1 comprend de
pluswi capteur de température 6 qui donne une indication
de la température de 1l'air a 1l'intérieur de la chambre
cer, bier entendu, cela sera un facteur important lors
du rétrécissement du paquet. Le capteur de température
peut faire partied'un circuit de contréle de la température
de 1'air dans la chambre 1. d

La chambre comporte égalenent un cepteur de pression
7 pour déterminer la pression dn gaz résiduel dens la
chambre car . cette pression est :lmportante pour controler
le cycle dtévacuation.

La chambre 7 comporte de plus un moyen de chauf.rage,
sous forme d'un certain nombre de réchauffeurs a résistance
Slectrique’ 16 sur les parois de la partie inférieure 2
de la chambre; pour chauffer l'intérieur de la chambre 1
afin d'emollir & la chileur et/ou de rétrécir & la chaleur
le sac 4 pour domner un aspect plsisant et un contact
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efficacement sans caviié enmiie i¢ sac 4 et L'articie
produit 21 qu'il renferme,dans le paguet tini,

Dans ce mode de réalisation, la chambre 1 comprend
de plus un moyen de circulation d'air, dans ce cas deux
ventilateurs 9 & sa partie inférieure 2,pour faire
circuler le gaz résiduel dans 1la chambre 1 par dessus
1'extérieur du sac 4 afin de produire le transfert de
chaleur nécessaire au matériau du sac pour le rétrécir
et/ou 1'amollir & la chaleur,

Sous la partie inférieure de la chambre est placée
une pompe 2 vide 10 qui est requise pour réduire la
pression du gaz restant dans la chambre 1 dams des buts
qui seront décrits ci-aprés.

Le gaz, dens ce cas 1l'air, entrant dans la chambre 1
avant ou pendant la partie précoce de 1l'étape d!évacuation.
est éventuellement préchauffé au moyen d'un réchauffeur
34 résistance électrique 11 dams le trajet de 1l'alr
=anPf14 dans 1a chambre 1 le long d'une ligne d'entrée
12 en provenance d'un ventilateur 13. Cette ligne d'entrée
12 débouché dans la chambre par une venne 14. La température
de 1l'air préchauffé dans le réchauffeur 11 est détectée
par un capteur de température 15.

Les divers réchauffeurs a résistance électrique .16
sur les parois latérales et extrtmes d¢ la partie infé-
rieure 2, foppant le moyen de chauffage de la chembre,
sont placés de facon que 1'écoulement d'air passant sous
le paquet dans la chambre soit égelement chauffé per les
réchautfeurs 16. Un thermocoupie <i7 surveille la lempéra—
ture du moyen de chauffage de la chambre,

Bien que cela ne soit pas représenté sur la figure 1,
des sacs plats peuvent &tre transportés en une succession
continue Jusqu'a la chambre 1 par un convoyeur d'alimen-
tation ou d'entrée, et ils peuvent également 8tre évacués
de la chambre 1 par un convoyeur d'évacuation,

La chambre de la figure 1 est congue pour garantir
que, quand lés ventilateurs 9 fonctiomnent, 1'écoulement
d'air soit dens un trajet de circulation prenant l'air

/
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nir la température & la valeur requise pour le rétrécisse—
ment et/ou 1l'amollissemert & la chaleur.

Le fonctiohnent duv dispositif représenté sur la
figure 1, quand on utilise des sacs 4 formés en un matériau
en pellicule rétrécissable & la chaleur, c'est-a-dire
orienté, est le suivant :

: un sac rempli mais non obturé 4 en une pellicule
d'emballage rétrécissable a la chaleur est placé dans la
chanbre sous vide 1, et le couvercle 3 est entratné vers le
bas pour fermer cette chambre et permettre 1'obturation
de la chambre par son pourtour 20,

Une forme de pellicule ré&trécissable a la chaleur
utilisée pour le sac 4 peut #tre un feuilletage 2 trois
plis ou nappes d'dhyi*ne vinyl acétate, de polyv:!.nylide(ﬁe
chlorure et d'éthyléne vinyl acétate irradié, comme cela
est révélé dans le brevet U.S N° 3.741.253 et comme cela
est vendu par ¥.R. Crace & Cn. rour 1a dénaminatinn

commerciale "Barrier Bagn,

Quand la chambre est fermée, 1°orifice du sac est saisi
en diverses zones espacées par engagement avec deux groupes
de barres ondulées de serrage 23 et 24 (figure 2A) qui ont
chacune des crétes d'engagement 25, 26 pour serrer 1'ori-
fice du sac et des trous espacés 27, 28 pour laiszer des
passages resserrés d'extraction de l'air dans l'orifice
du sac, La figure 2B montre les barres de serrage 23, 24
2 leur configuration fermée,

Le resserrement de i‘orifice du sac quand 1l est engagé
par ces barres ondulSes de serrage garantit que, tandis
que l'évacuation de 1'intérieur de la chambre se passera,.
le gaz (habituellement de 1l'air), sera retiré de 1'inté-
‘rieur du sac 4 mais .4 une allure inférieure & celle de
1'évacuation de la chambre, et qu'en conséquence le matériau du
sac se ballonnera au loin de la surface du produit 21
contenu. Ce ballonnement, qui est important dans le cadre
de 1l'invention, peut ¢tre produit de toue autre fagon
appropridée, par exemple en serrant 1lforifice du sac aux
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ballonné et ait été amolli 2la chaleur; et emsuite i'aciict
de serrage est libérée pour permetire & la pression dans
5 le sac de chuter et ainsi permetire au matériau du sac
de s'affaisser sur le produit 21. |
Guand, dans le mode de véalisation pré*’éré du procéd$é
selon 1l'invention, la chambre est efficacement obturée,
par fermeture du couvercle 3 sur sa partie inférieure 2,
10 et que le sac 4 a sa gueule resserrée par ies barres
ondulées de serrage 23, 24, la pompe 10 est excitée pour
commencer 1'extraction de 1'air de 1'intérieur de la °
chambre 1 et par conséquent de 1l'intérieur du sac 4, et
les moteurs des ventilateurs 9 sont excités pour amorcer
45 1a circulation de 1l'air dans la chambre 1. Du feit du
' resserrement  des passages d'extraction de 1'air lalssés
dans la gueule du sac par les trous 27, 28 des barres
ondulées de serrage, la pression a 1l'intérieur du sac

—~a mLAreldd emnTean T andamemd mra 1o I_\!-nﬂﬂi nn l‘b 1ﬂ cham'bre-
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20 hors du sac, et le sac 4 se ballomne au loin du produit
21.
" Quand la quentité d'air résiduel dans la chambre 1 a
&été réduite 2 une valeur intermédiaire, qui correspond au
ballonnement du saé 4 am loin du produit, 1'allure d'éve—
25 cuation de 1'intérieur de la chembre 1 est interrcmpue.
La valeur de pression internédiaire peut, par exemple,
ttre de l'ordrede 76 % de la masse d'air résiduel.
-, Dens le cadre de la présente invention, on peut
réduire l'allure de 1'évacustion de pressicn solt en
30 adoptant une allure plus lente d'évacustion tandis que
le matériau du sac est ballorné et est.chauffé ou alterna-
tivement,et dms de mombreux cas cela est préférable , on
peut interrompre 1'évacuation en arrétant temporairement
1'enl2vement d'air de la chambre. Cet arrdt temporeire
35 peut ¢tre.obtemu soit en arrétant la pompe 10 et en
fermant une vanne 22 ou en fermant la vanne 22 nettant la
" pompe 10 en communication avec la chambre 1 et en laissant
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la pompe 10 continuer 2 fonctionneret & abaisser la pression
dans un réservoir de vide non 1liustré qui communiquera

al*érieurement avec l'intérieur de 1a chambre 1 guand une

" plus ample évacuvation de cette chambre sera subséquemment

requise et que la vanne 22 sera de nouveau ouverte.

Bien que dans le dispositif illustré sur ies figures
1 a 4, la valeur de pression intermédiaire choisie soit
détectée par le capteur de pression 7  dams la chambre,
le facteur important est que 1l*évacuation de la chambre
doit &tre arrtté ou ralentie quand le sac 4 s'est ballcnné
au loin de la surface Gipzrcduit 29. Comme 1l'action de
ballonnement dépendra de facteurs communs & un lot parti-
slier de produits 21 (par exemple la température de
surface, la quartité dtair contenu dans le produit et la
oature de surface, clest-2-dire mdhésivité du produit), 11
peut &tre pratique de déterminer le moment ou le ballonne-
ment pourra se produire et ensuite de temporiser le proces-
sus de fagon que l'évacuation soit ralentie ou arrttée en
méme temps pour tous les produits d'un lot. Alternativement,
certaine forme de mécanisme palpeur, pour détecter
physiquement le ballonnement,peut &tre utilisée. Tout autre
moyen ae contr8le peut &tre employé, si on le souhaite.

En ce stade, l'écoulenment produit par les ventilateurs
9, de 1'air chaud résiduel dans la chambre 1 au dessus du
sac 4 force la partie ballonnée du sac en matiére plasti-
que rétrécissable a la chaleur & se rétrécir sur la '
surface de 1'article 21 emballé dans le sac. S

Comme, pendant 1l'étape de rétrécissement & la chaleur,
le sac est serré en des ré&gions espacées définies par les
diverses erttes 26, 27 . des barres de serrage 23, 24
(corme on ‘peut le voir sur la figure 2B), llorifice du
screstera entre les barres supérieure ~ et inférieure’
d'obturation & la chaleur 18 et cela permettra un plus

- gmple échappement de 1'air de l'intérieur du sac tendis
- que le restant du sac rétrécira sur la surface de .
- 1tarticle produit 21 afin de produire ume surface sensi-

blement sans pli couvrant l'article produit 21, tout

.

/
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en laissant néanmoins 1'orifice du sac capable de s'obturer
quend les barres de soudure i8 se rapprocheront pour se

contacter.
Comme le montre la figure 1, les barres inférieure

et supérieure ondulées de serrage 23 et 24 sont portées par
la partie inférieure 2 de la chambre et le couvercle 3
respectivement, ainsi elles se ferment automatigqueme nt pour
se contacter quand la chambre est fermée. Tout ce.que
1'opérateur doit fairepourqellextraction de 1'air de
1t'intérieur du paguet puisse &ire en retard par rapport &
1t'évacuation de l'intérieur de la chambre, & un point
nécesszire pour iv LAiLOLEEERT Gu 585, oSonul

tir que 1l'orifice du sac 4 sera placé sur 1torgane cndulé
inférieur de serrage 25 avant que la chambre ne soit

fermée.
Si on le souhaite, quand les sacs pleins sont intro-

duits par un convoyeur dans la chambre 1, ce convoyeur peut

gtre un convoyeur garantissant que, quand le sac 4 sera
arrtté, son orifice sera correctement placé pour un serrage

resserrs sans nécessiter une mise en place précise par un

opérateur.

Comme on l'aura facilement compris,certains moyens
(ron représentés) seront prévus pour amener une ou les
deux barres supérieure et inférieure de soudure 18 1'une
vers 1'autre afin de garantir un contact de soudure pour

1'obturation du sac.
Si on le souvhaite, un autre  mécanisme de maintien

et de fermeture du sac peut ¢tre prévu avec le dispositif
des figures 1 et 4. Par exemple, l'orifice du sac peut
ttre rassemblé dans la chambre quand celle-ci est fermée,
a un point en rapport avec le désir du ballonnement du

sac au loin du produit tandis que la chambre est évacuée,

.et une pince peut alors &tre attachée & l'orifice du sac

quand les opférations. d'évacuation et de rétrécissement ont

été accomplies. Un tel moyen de serrage dans la chambre
est par exemple révélé dans la demande de brevet britannique

N° 1.353.157.
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Le produit est supporté sur des rouleaux 51 qui
définissent la grille perndéable & 1l'air 5 pour supporter
1l'articie, mais permettent néanmoinsa la circulation dfalir
chaué de rétrécisserent de passer juste autour de la

5 surface de l'article,

Le pode de réalisation préféré du procédé ci-dessus
déerit est ceiul ol le matériau du sac est d'un type
rétrécissable 2 la chaleur, c'est-2-dire une matiére plas-
tigue .qui a &té orientée, de préférence bi-axialement,
en 1'étirant de facon que 1l'application de chaleur provogue
ctior de retrait du metérisu du sac a partir de sa

T T T T A T

10
=2 uxe &

condition étirée.
Dans tout processus traditiomrnel de retrait ou rétrécis-

sement post-obturation, 1le degré de récupération du

5 rétrécissement disponible dans la pellicule (ctest-g~-dire
1'étendue sur laquclle la peliicule peut retourner a sa
configuration d'origine avant 1l'étirement 1'orientant),
est 1imité par 1a chute de la température de la pellicule
lors de son contact avec le produit, En garantissant que,

20 dans le mode de réalisation préféré de 1'invention ol 1'on
atilise un matériau rétrécissable 4 la chaleur, 1l'étape de
chauffage aura lieu tandis que la pellicule est en condi-
tion ballonnée et avant que le matériau d'embaliage ne
soit obturé autour de l'axrticle, il est possible de

25 récupérer bien plus du rétrécissement disponible dans la
pellicule:

Le procédé =zelon la présente 1nvention peut cependant
ttre employé avec des matériaux non rétrécissables, Par
exemple, du matériau de sec & auto-soudure, par exemple un

30 feuilletage de nylon et d*un copolymdre d'éthyléne-acétate
de vinyle peut ‘&tre utilisé pour la pellicule d'emballage.
A une tenipérature assez inférieure & celle & laguelle on
peut s'attendre pour le rétrécissement & la chaleur d‘une
pellicule orientée, une telle pellicule a auto-goudure
s'amollit au point qu'elie s'affailsse sur le produit dun

fait de 1'équilibrage de pression a 1'intérieur et &
1textérieur de 1'enveloppe ougac en pellicule (c'est-a-dire

/
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le sac 4, et le pellicule se soude & elle-méme et offre
un paquet sensiblement sans pli . Bien que lfaspect du
pagquet soit plus plalsant quand or utilise une pellicule
rétrécissable 2 la chaieur, on peut obtenir un résultat
acceptabl~2 avec la pellicule & auto-soudure. Le processus
se passera de fagon qu®initialement 1'évacuation de la
chambre et la plus lente extraction de l'air hors du sac

se passent, pour forcer le' matériau - du sac & se ballonuer
au loin de la surface de l'article 21 contenu dans le sac.
Alors, quand le ballonnement est & 1'étendue souhaitée,

-ce qui peut par exemple &tre détecté par un mécanisme

palpeur ndcanigue comme on Y2 dderit ci-dessus ou en se
reportant au temps écoulé d'évacuation ou a la valeur

de pression dans la chambre, 1'évacuation de la chambre est
considérablement ralentie ou de préférence totalement
arrrétée,et Gelia chaleur est eppliquée au sac afin de

1'amollir a la chaleur.
Tandis que les pressions a l'intérieur et & 1l'extérieur

du paguet ségdlitrent par 1!échappement du gez a travers
1l'orifice resserré du sac maintemu entre les barres ondu-
lées de serrage 23 et 24, le matériau du sac peut s'affais-
ser sur la surface du produit, et, comme il n'est pas en
contact avec l'article pendant 1'étape de chauffage, de la
chaleur ne sera pas perdue vers l'srticle produit jusqu'a
ce que la pellicule contacte cet article, moment auquel la
pellicule peut s'autosouder en donnant, au paquet fini, un
aspect net.

Les figures 3A et 3B illustrent une caractéristique
préférée  du dispositif ol les barres ondulées de serragé,
dont seule la barre supérieure 24 est représentée sur ces
figures, ont une configuration en L ainsi que les barres
a souder 18. Cela garantit que plusieurs sacs courts
pourront &tre placés clte a cOte le long du cdté long de
l'agencement en L, comme on peut le voir sur la figure 3B,

- Aiternativement, comme on peut le voir sur la figure 34,
un seul sac allongé peut &tre placé dans la chambre afin

que l'orifice du sac soit serré par le membre plus court du
L défini par les barres de serrage et a souder,
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ballonnement avant 1'4tape princinale de
chauiiage garantit gue is msHiire piastigue du ssC sera
loin du produit relativement froid 21 dans le sac et cela
permet par conséquent un réirécissement et/ou un amollisse-
ment bien plus facilesparce que la chaleur transférée au
matériau du sac par l'écoulement d*air chaud ne peut étre
transférée immédiatement 2 1'article 21 par conduction,

L'arrét d'une plus ample évacuation pendant le retrait
dure pendant une bréve période, par exemple de deux &
huit secondes,de préféremce six secondes, et cette évacua-
tion reprend ensuite quand la zome ballomnée s'est
affaizsée en contact avec la surface de l'article 21 par
1'action de rétrécissement de la pellicule et/ou 1'équili-
brage des pressions dans et autour du sac,

Tne plus ample évacuation de la chambre se passe &iors
par fonctionnement continu de la pompe a vide 10 Jusqu'a ce
que la pression résiduelle dans la chambre sous vide 1
ait atteint une valeur rinaie par exempie de ) A de
masse d'air résiduel.

. Dans le mode de réalisation du procédé ol le gaz dans
l1a chambre subit ume circulation aidée de ventilateurs pen—
dmt cette évacuation continue de la chambre, les ventila-
teurs peuvent, si on le souhaite, &tre en fonctionnement
constant de fagon que, tandis que la densité de 1'air
restant dans la chambre 1 se réduit graduellement, cet
air puisse toujours effectuer .un certain plus amplé retrait
du matériau du sac sur le contour externe de l'article 21, '

Pendant 1'évacuation, les ventilateurs 9 peuvent, si

}
[

. on le souhaite,ne pas 8tre mis en fonctionnement Jusqu'd

ce que l'on ait atteint la pression résiduelle intermé-

.diaire de la chambre, afin de permettre eau matériau du

sac de se ballonner aussi rapidement que possible sans
1'effet de rétrécissenent de 1l'écoulement d'air, Un
ballonnement approprié se sera alors produit avant que la

chaleur de rétrécissement recommence 2 8tre appliquée.

A la fin de la phase sous vide, 1'orifice du sac
est obturé, dans ce cas per la fermeture et l'excitation

des barres a souder 18.

/
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1a vapne 14 est alors ouverte pour permesre

_— - - - . e e B - — i -— ‘3 ¥ 1"
chamnea 4 GiStre CENISE BOUD prosSscme TTLZ POnT

exemple &tre obtenu en utilisant de 1l'air préchauffé
provenant du réchauffeur 11 au moyen de la vanne 14. Le
5 couvercle de la chambre 1 est alors &levé afin. de permettre
éci et obturé résultant d'ttre ret:lré de

s P LE NI T

au paquet rétr

cette chambre.
Les réchauffeurs 16 dans la chambre servent & mainte-

pir la température de 1l'air autour du paquet & une valeur

410 suffisante pour l'échange nécessaire de chaleur vers le
matériau du sac ballonné avant d'obtenir un rétrécissement
de ce sac. Cependant, si on utilise, dans la chambre , une
circulation d'air aidée des ventilateurs, les réchauffeurs
16 ne doivent pas &tre en fonctionnement continu a condi-

15 tion que, au moment ot 1e sac 4 s'est ballonné pour
s'éloigner de l'article produit 21, la température de 1tair
dans la chambre soit & une température appropriée pour le
rétrécissement du paquet:

: Des températures de SO 4 140°C lors du ballonmement

20 peuvent &tre requises pour obtenir un rétrécissement dans
le cas d'une pellicule rétrécissable et bi-axialement
orientée. La valeur précise de la température dépendra de
facteurs tels que la nature de la pellicule ou le degré
d'orien'éation; Dans ie cas d'une pellicule a sauto-soudure,

25 1la température d'auto-soudure de la pellicule sera un

facteur important.
Une version totalement automatique du dispositif

des figures 1 & 4 peut eire envisagée ou les divers para-
metres sont conirdlés et le dispositif est temporisé pour
30 fonctionner automatiquement & partir de 1'introduction
d'un sac plein dans la chambre Jusqu'a 1%évacuation du
paquet obturé automatiquement hors de cette chambre.
La valeur précise de la premidre pression intermédiaire
est variable dans certaineslimiies, .
35 La ligne en trait plein sur la figure 5 illustre une
forme du procédé selon 1'invention ol la pression inter-
pédiaire est obtenue au bout de deux secondes el cette

/
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a une vaieur résidueile ©e 1i° 'GIure ae o ® up.n:n ecoule—
ment d'mi temps total de quatorze secondes.

Une premidre variante possible & 1'excursion de
pression est 1illustrée par la ligne en traits mixtes
sur la figure 5, et c'est un cas ol la méme valeur de
pression résiduelle intermédiaire est retenue mals seule-

‘ment pendant trois secondes et ensuite la plus ample

évacuation reprend et on obtient une pression résiduelle
de 1'ordre de 6 ¥ au bout de dix secondes au total 2
partir du début de 1?évacuation.

La ligne en pointillés montre un troisiéme Pprocessus
possible, ol 1l'évacuation initiale de la chambre se passe
jusqu'a ce que la pression résiduelle soit de ltordre de
75 % et que la pellicule d'emballage ait ballonné au loin
du produit 21. L!'évacuation continue alors a une allure
réduite pendant environ six secondes afin de prolonger le
ballonnement par l'extraction continue a‘air de 1 exicrieur
du paquet tandis que le gaz provenant de 1'intérieur du
paquet s'échappe par 1'orifice resserré du sac, et enfin
11allure d'évacuation est augmentée de fagon échelornée
pour réduire la pression dans la chambre h la fzible

valeur requise pour 1'obturation.
Le choix précis de la press-on intermédiaire peut,

par exemple; &tre gouverné par la nature de l'article
produit & emballer. De la viande rouge ayant une surface
varticulidrement adhésive aura tendance & résister 2 la
séparation du matériau du sac pendant le ballonnement,
et en conséquence une valeur de "pression intermédiaire®
plus faible peut 8tre requise afin de garantir qu'un
ballonnement approprié se produira avant que le stade
de rétrécissement & 1'air chaud ne débute. |

Pour tout 1ot de produitsdonné , la pressior dans
la chembre et 1l'effet de resserrement des barres de
serrage 23 et 24 sur l'orifice du sac ."doivent &tre tels
que cela force le sac & subir le ballonnement au poilnt de

/




10

15

20

25

30

. 35

.::. .::. 3.0. ”:’ :..: “.
. ‘!‘l R 200; :--z ,;;!._.,3? ::’ .z

——

garantir que ia ChaLEur CEBADLCT O6 G MG il W e
L=11zmmf wow ssmtact evec 1llécoulement dvair chaud ne soit
mvn St MaT T AV TFGVSK 1-:' E'I{u:‘gijit

pas immédiatement perdue paxr SonduSIisn vers
relativement froid situé dams le sac. Par ailleurs, lorsque,

‘comme dans le présent mode de réalisation, 1l'application

de chaleur repose sur la circulation d*air chaud su dessus
de la peliicule ballonnée d'emballage, la pression dfair
résiduel ne doit pas &tre réduite au point que la capaci-
té thermique de 1l'air restant dans la chambre 1 ".pendant
1'opération de rétrécissement 4 cette pression intermédiaire
soit trop faible du point de vue économique pour un trans-
fert efficace de chaleur. La pression * 4ntermédiaire

est de préférence comprise entre 60 % et 75 % de la
pression d'air résiduel et elle est de préférence de
1'odre de 75 % de la pression d'air résiduel .

Comme on 1l'a indiqué ci-dessus, la température du
produit, la nature de la pellicule d' emballage (comme le
sac 4) et le volume du gaz contenu dans le produit, peuvent
également affecter la Pression au palionudnenve.

En général, le dispositif sera réglable pour permettire
2 des valeurs différentes de pression intermédiaire de

garantir que le sac sera toujours ballonné de fagon

appropriée au moment de 1tzpplication de la chaleur de rétré-

cissement.
Si on le souhaite, par exemple, lors de l'emballage

d'articles particulitrement mous tels gue des fromeges en
crime, un paquet "vide Mgx™ peut &tre obtemu parce .que
114tane d'évacuation est abrégée tr3s peu de temps apres
reprise de la chute de pression en dessous de la valeur de

‘wpression intermédiaire®,

Comme on 1'a indiqué ci-dessus, 1'introduction d'air
chaud peut se produire uniquement pendant la remise sous

pression de la chambre 1, ou on peut, si omn le souhaite,
prévoir qua 1'air cheud soit introduit dans la chambre 1
tandis que le couvercle 3.descend jusqu'au moment et y.
compris le moment ol le couvercle 3 se ferme sur la
partie de chambre jnférieure 2 pour uneobturation ou

/
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&tanchéité au pouxrtour 20, en supposant que l'évacuation
ne peut commencer jusqu'a ce gue la chambre {1 solt fermée
de fagon &tanche. Cela offre la mellleure alimentation
possible en air chaud dans la chambre 1 avant évacuation,
5 Cn peut envisager que le fonctionnement du ventila-
teur 13 pour introduction d'air chaud dans la chambre 1
soit contr8lé en conjonction avec le fonctionnement de la
vamne 14,
Si on le souhaite, le paquet peut contenir plusieurs
10 articles produit enfermés dens un emballage (par exemple

P =
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circulation d'air,l'application de chaleur peut, si on
le souhaite, commencer dés que la chambre est fermée ou
deés que 1'évacuatiorn de la chambre débute,

15 Les figures 6 et 7 montrent un auire mode de réali-
sation du dispositif selon 1l'invention. Dams ce cas, la
chambre regoit deux produits séparés 121 dans les sacs
104, qui zont placés dos & dos le long de la chambre,
avec la gueule d'un sac a 1l'extrémité droite de la

20 chambre et la gueule de l'autre & l'extrémité gauche.

Dans ce mode de réalisation, la partie de chambre infé-
rieure 102 est fermée par une partie formant couvercle

- 103 et deux rotors de ventilateur. 106 et 107 sont

o entratnés par des moteurs respectifs 108 et 109 et

25 - concentriquement dans des réchauffeurs circulaires 110 et
111 pour chauffer l'air passant par les rotors respectifs
106 et 107. La chambre est évacuée par une pompe 110
reliée par des vannes séparées de contrdle 122, aux

' extrémités respectives de la partie de chambre inférieure

30 - 102. Un support 105 de modiit dans la partie inférieure de la
chambre se compose d'un agencement de rouleaux ol peuvent
ttre placés les sacs pleins. '

A chaque extrémité de la chambre, vers 1'intérieure
de 1'obturation formée a son pourtour 120, est prévu un
poyen souple ou déformable de maintier de sac 130 qui
comprend une lame supériecure déformable 133 et un contre-
&lément inférieur 135 entre lesquels est maintenue la
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région de gueule du sac approprié. Un organe supérieur de
serrage du sac 145 est combiné avec unc source 113 de
rayonnement infrarouge, et un organe inférieur de serrage
du sac 146 est assoclié & sa source respective de rayonne-
ment infrarouge 114.

Un £i1 & résistance 148 porté par le contre-élément
135 du moyen de maintien du sac 130 peut etre excité au
moyen d'une impulsion électrique pour rompre l'orifice du
sac ballonné quand il faut produire l'affaissement du sac.

La :t‘igu.re 7 montre un détell du moyen déformable de

- ama N = FEAAL A B he A VA _.L-.-—\.-.-.
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Les sources supérieure et inférieure de rayomnnement
infrarouge 113 et 114, respectivement, sont chacune
portées par ure paire respective de plaques pivotantes dont
une plaque 436 de chaque groupe est visible sur la figure
7. Les plaques, comme la plague 136, sont montées
aux extrémités opposées des organes respectifs supérieur
et inférieur de serrage de¢ sac 145 et 146.

Le mécanisme d'entratnement par lequel les organes
supérieur et inférieur 145 et 146 se déplacent l'un vers
1'autre et forcent les plaques 136 2 pivoter pour faire
osciller chaque source de rayonnement infrarouge 113 et
114 vers la droite au loin de la ligne dtaction des organes
convergents de serrage 145 et 146 est décrit en détail dens
la demande de brevet britannique n° 8108436 revendiquée déposée

le 18 Mars 1981,
Dans la présente demende, il est suffisant d'indiquer’

gque tandis que les organes supérieur et inférieur de
serrage du sac 145 et 146 sont entratnés, les sources de
rayonnement infrarouge 113 et 114 se déplacent de coté
aprés -avoir précédemment chauffé la ‘région dlorifice du
sac ballonné placée entre elles (et sans contact avec les
sources de rayomnement en vertu = des écrams respectifs
en £i1 métallique 137 et 138} Les orgenes supérieur et
inférieur 145 et 146 viennent alors en contact l'un avec
1tautre et ensuite l'organe inférieur 146 est enfoncé en
vertu de ce qu'il est porté élastiquement par 1'ensemble

)




ainsi wa couteau 139 est exposé

forment plague de support,
que en excds de 1'orifice

; et peut retirer la matieére plasti

obturé.
La différence Ffondamentale entre le mode de réalisa-

5 tion du dispositif iliustré sur les figures 6 et 7 et
celul illustré sur les figures 1 et & réside dans le fait
que, tandis que dens le dispositif des figures et 4,
1torifice du sac est supporté entre des organes ondulés de

maintien configurés pour pernettre une extraction 1imitée de
orifice du sac en tout moment, dens le

10 1tair a travers 1!

mode de réalisation des figures 6 et 7, 1torifice du s&c
s = cmmmle an dSfarmanle afin d'obtenir

el BEITE we supes STTRIT T
we action plus précoce de ballonnement parce qu'aucun air
ne s'échappe jusqu'a ce que la différence de pression
15 entre 1l'intérieur et 1l'extérieur du sac 104 altatteint
une valeur & laquelle la lame 113 se déforme pour permetire
11échappement. Cela offre une action contrflée de ballonne-
ment sur ltorifice du sac.Pendant cette phase, un certain
nombre de broches chargées par ressort 140, agencées le long
20 de la région de la guenle du gsac aldent 2 mainterir le sac
contre un déplacement par jpadvertance vers le centre de
1a chambre avec par conséquent perte du maintien élastique
de la gueule du sac. '
La séquence des cpérations avec-ce mode de réalisa-
25 tion est telle que, pendant 1tévacuation initiale de
1tair hors de la chambre, le moyen déformable de malntien
du sac 130 est efficace pour forcer le sac & se ballonner
Jusqu'a une valeur de différence de pression su-dela de
laquelle 1'évent entre 1'intérieur et 1'extérieur du sac
30 par la gueule du sac est possible par déformation de la
leme 133. Tandis que le sac est ainsi ballonné, les rotors
106 et 107 de ventilateurs et leurs réchauffeurs respectifs
40 et 111 fonctiament pour'faire-circuler -de-Xteir chaud &
travers 1tintérieur de la chembre et pour effectuer un
35 transfert total de chaleur vers le matériau de la pellicule
formant les sacs 104. ‘ L
Aprés un temps guffisant pour une exposition appro-
priée du matériau du sac ballorné & la chaleur par

—
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convection forcée, le £il1 de résistance 148 est excité

et comme i1 contacte 1torifice du sac en des points pério-
diquement espacés a travers 1a gueule du sac,il rompt cette
gusule pour permetire a 1l'air résiduel Précédemment
naintenmu dans le sac par la lame élastique de s'échapper
vers 1'intérieur de la chambra,

L'évacuation de la chambre se produit alors Jusqu'a
ce que le niveau de vide dans cette chambre atteigne le
niveau souhaité (soit un vide poussé ou un vide 1&ger,
selon le cas), et les sources de rayonnemnent iafrarouge
112, 114 sont alors excitdes pour irradier 1l'orifice du

] D
= -

gac an moven de chelmar »aronnants | zous 2zmarils ang
pPlus forte chaleur localisée a la région dorifice du sac,
suffisante pour gue cette région se fonde 2 elle—méme
lors du contact.

Ce contact est obtenmu par le rapprochement subséquent
des orgares supérieur et inférieur de serrage du sac 145
et 146 avec les mouvements latéraux simultanés entratnés
par came des sources de rayonnement 9113 et 114 et de leurs
écrans respectifs en fil métallique 137 et 138, ainsi le
matériau -‘du sac est poussé en contact avec lui-mbme entre
les organe=s de serrage 145 et 146 et se trouve obturé ..
La remise sous pression de la chambre Pprecse alors ensemble
les régions de pellicule entre le produit 921 et la zone
maintenue eatre les organes de serrage 145 et 146, et
permet d'obtenir un attachement du matériau du sac a
1tendroit du Joint ou de l'obturation. Le retrait ei-dessus
mentionné de 1'organe inférieur de serrage du sac 146 pour
exposer le couteau 4139 garanti que, quand l'orifice du sac
sera serré entre les organes 145 et 146, le matériau de
surface, toujours maintenu par les broches élastiquement
sollicitées 140, sera séparé du reste du Joint pour lajsser
un joint net & 1'orifice du sac qui est maintenant fermé.

Comme on 1'a indiqué pour le mode de réalisation des
figures 1 et 4, il n'est pas essentiel que 1'action d'obtu~
ration soit une action consistante & serrer - 1'orifice du
sac 104 entre des barres opposées de serrage telles que 145et

5
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"chalevr avec ou sans

©  précis par lequel de la chaleur est

al€  ivn contraire. une ceriains aciisn dc rucsemhlement

peut ttre effectuée sur 1torifice chauffé du sac, &fin
d'amener ainsi cet orifice en une configuration ol il
ressemble a un orifice de sac pincé, mais le chauffage
du matérieu de l'orifice du sac 40 & 1l'effet da rayonne—
ment infrarouge garantira que cette configuration res-
senblée sera fondue sous forme d'une obturation étanche
du paquet, méme sans autiliser une pince.

. par ailleurs, le dispositif des figures 6 et 7 peut
également &tre utilisé soit avec un matériau

de pellicule. rétrécissable 2 la .chaleur
(c'est-a-dire orienté) ou un matériau de pellicule &
auto—-soudure.

Dans le mode de réalisation ci-dessus décrit, on
s'est égelement référé au processus consistant & évacer
1'air de 1'intérieur de la chambre et 1'eir de 1'intérieur
du paquet. On notera bien entendu que l'on peut, si on le
souhaite, utiliser un autre gaz. Dans tous les cas,
certaixs produits peuvent émettre du gaz comme du gaz
carbonique & extraire pendant 1'étape d 'évacuation, ou
bien le produit peut eitre rincé avec un gaz inerte, méme
si 1'air est le composant gazeux prircipdl dars la daambre et/a le &0

pans toute la présente description des modes de
réalisation préférés du procédé, 1lutilisation de venti-
lateurs de circulation d'air pour favoriser le transfert
de chaleur par convection a été décrite. Cependant, 1l

——L.—ds masaible auae 1a chaleur soit appliquée

GiL DIEL chvonau poSS=C
2 la peilicule d'emballage par convection sans utiliser

une circulation aldée par des ventilateurs, ou par un
ement de

autre mécanisme, par exemple, par un rayonnem
une certaine forme de circulation

d'air comme une circulation forcée due aux ventilateurs.
Le procédé selon la présente invention se rapporte. & la-

discontinuité de 1'étape d'évacuation et le mécanisne _
impartie & la pellicule

d'anba]].angax‘i:pai conséquent étre modifié sans s'écarter
du cadre de 1'invention.

/
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REVENDICATIORNS

1. Procédé pour former un paquet obturé sous vide
comprenant une pellicule flexible couvrant au moins un
article produit, ledit procédé comprenant les étapes de :
soumettre ledit paquet & ume réduction de pression pour
atteindre une pression intermédisire & laquelle se produit
le ballonnement de ladite pellicule flexible au loin de la
surface dudit article produit ; chauffer ladite pellicule
flexible ballonnée ; permettre a laditepellicule flexible
de s'affaisser sur la surface dudit article produit ;
et obturer le paquet avant d'augmenter la - pression autour
de 1ui, caractérisé en ce que ledit paquet (4,21 ; 104,121)
n'est pas obturé pendant ledit ballonnement et est
maintenu & 1'état ballonné pendant le chauffage en réduisant
temporairement 1'allure de réduction de pression ou en
interrompant totalement la réduction de pression autour du-~
At+ namat. auand ladite pellicule flexible est & la
condition ballomnée.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce
que le chauffage du paquet précité est effectué par conduc-
Hon de chaleur vers la pellicule flexible (4;104) précitée
Z partir d'un gaz entourant le paquet & la pression inter-
médiaire précitée ou en dessous.

3. Procédé selon la revendication 2, caractérisé en ce
que le chauffage de la pellicule flexible précitée (4;104)
est effectué en faisant circular du gaz autour du paquet

-l ra Bemdsmran £AL n‘nn
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précité ou en dessous. -
4. Procédé selon la revendication 3, caractérisé em ce

que la circulation de gaz pour impartir de la chaleur au
matériau de le pellicule flexible précitée continue pendant '
toute 1'étape précitée consistant & laisser la pellicule
flexible s'affaisser sur la surface de l'article produit
précité. ' -

A 5. Procédé selon 1'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que le chauffage précité de

la pellicule flexible est obtemu par rayonnement de

3
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chaleur vers le paquet présité,

6. Procédéd selan 1%une mueleongne deg reverdications
précédentes ,caractérisé en ce qu'une fols que le ballonne-
ment précité a été atteint, la réduction de pression est
temporairement totalement arrétée, au moins pendant une
partie initiale de 1'application de chaleur & la pellicule
flexible précitée. |

7. Procédé selon 1l'une quelcongue des revendications
1 & 4, caractérisé en ce qu'une fois que le ballonnement
précité a été atteint , 1'allure de réduction de pression
est diminuée et l'évacuation se passe plus lentement.

8. Procédé selon l'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que le paquet précité est
soumis & une réduction de la preszion de l'air dans une
chambre sous vide (2,3) et en ce que 1l'air introduit dans
ladite chambre & la phase de remise sous pression est
préchauffé .

9. Procédé selon 1'une quelconque des revendic.ations
précédentes, caractérisé en ce que la pellicule flexible
précitée a la forme d'un sac (4; 104) en matiére plastique
qui est obturé - dens une chambre en étant pincé ou
obturé a la chaleur,

10. Procédé selon la revendication 9, caractérisé en
ce que le sac précité est obturé 2 la chaleur et est
agencé dans la chambre précitée avec son orifice serré a
des intervalles espacés le long d'une ligne, pour resserrer
ledit orifice & un point suffisant pour provoguer un d
hallonnement tandis que 1a réduection de pression autour
du paquet précité a pour résultat une plus lente extraction
du gaz hors dudit sac (43104) & travers ledit orifice

resserré. .
11. Procédé selon l'une quelcongue des revendications

. 9 ou 10, aaractérisé en ce que le sac (104) précité est

obturé en irradiant des parties opposées de pellicule

de 1'orifice dudit sac dans la chambre (102, 103) précitée
par un rayornnement infrarouge, et en emenant lesdites
parties de pellicule dudit sac (104) en contact 1'ume
avec 1l'autre pour se fondre lors du contact.
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12. Procédé selon la revesdication 11, caractérisé en

ce gue ic sas (104) précité est maelntem: avVec son orifice
resserré afin de retarder 1'échappemcat ds gaz de 1'inté-
rieur dudit sac et de le soumettre a une-action de ballomme-
ment, et en ce que 1le rayonnement infrarouge précité est
énis par des sources (113,114) placées proches de 1'orifice
dudit sac (104) pour chauffer ledit orifice ballomné

par 1!'échappement retardé de gaz de l'intérieur dudit

. sac, et ensulte le gaz peut st'échapper dudit sac et les-

dites parties d'orifice se contactent 1'une & l'autre
pour st'obturer lors du contact.

13. Procédé selon la revendication 12, caractérisé
en ce que 1'échappement du gaz hors du sac (q04) précité
est obtenu en maintenant de fagon souple 1torifice du sac
précité pour restreindrel'échappement de gaz Jusqu'a ce

' que la différence de pression enire 1tintérieur et

1vextérieur dudit sac atteigne une valeur & laquelle le
moyen de maintien (130) de 1'orifice du sac se déforme pour

mwoesT o Avs @

permettre 1 'écheppement & travess ia guses®

14, Procédé selom 1l'une quelconque des revendications
12 ou 13,caractérisé en ce qu'on rompt 1 'orifice du sac
ballonné précité pour permetire un Schappement sensible-
ment sans obstruction du gaz de 1tintérieur du sac,

15, Procédé selon 1l'une quelconque des revendications
précédentes,caractérisé en ce que la pellicule flexible
précitée est une pellicule rétrécissable a la chaleur.

16. Procédé selon 1'une quelconque. des revendications
orécédentes., caractérisé en ce que la pellicule rétrécis—
sable & la chaleur précitée est un feullletage dréthylene
vinyl acétate et de polyvinylidéne chlorure et d'éthyline
vinyl acétate irradié. :

17. Procédé. selon 1'une quelconque des revendications
41 & 14, caractérisé en ce que la pellicule flexible précitée
est une peliicule & suto-soudure qui est ‘amollie par
1'application de chaleur & une condition ballomnée et se
soude 2 elle-méne lors de 1l'affaissement gur 1'article

produit précité,

L 1 ]
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418. Procédé selon la revendication 17, caractérisé

en ce gue la pellicule & suto—-soudure précitée est un

feuilletage de nylon et d'éthyléne vinyl acétate,

49. Dispositif pour former un paquet, du type
comprenant une chambre sous vide pouvant &tre ouverte
pour permettre 1t'introduction dun paguet et pour permettre
d'en retirer un paquet ; un moyen pour évacuer ladite
chambre ; un moyen pour supporter un paquet dans ladite

4
chambre fermée ; un moyen pour appliquer de la chaleur

’

4 la surface - dudit paquet et un moyen pour obturer ledit
paguss ; carasilrizé paET um moyen powr maintenir dedit
paquet dens 1adite chambre fermée en une condition telle
que 1'évacuation de jaditechambre (2,3; 102, 103) évacue
1t'intérieur dudit paquet (&,21;104,121) & une ailure plus
lente que l'ailure d'é&vacuation de ladite chambre ; el
par un moyen de programmation pour ralentir ou interrompre
1t'évacuation de la chambre (2,3;102,103) quand la pression
dans ladite chambre a déja été réduite aune pression
sntermédiaire inférieure & la pression de départ puis pour
reprendre 1'évacuation de lagdite chambre a 1'allure
précédente ; ledit moyen (9,16 ; 106,107,110, 111) pour
appliquer de la chaleur a la surface dudit paquet étant
programmé pour fonctiomner .au moins tandis gue ladite
chambre est & cette valeur intermédiaire ot en dessous.

20, Dispositif selon la revendicatioxi 19, caractérisé
en ce que le moyen précité d'application de chaleur :
comprend un moyen (9;106,107) pour faire circuler un gaz
dens la chambre précitée et un moyen de chauffage (16 ;
110,111) pour chauffer ledit gaz en circulation,

21. Dispositif selon la revendication 20, caractérisé
en ce que le moyen de. chauffage du gaz (16 ;110,111)
précité est agencé de fagon que le gaz mis en circulation
par le moyen de circulation (9;10€,107) précité passe au-
dessus dudit moyen de chauffage.

22. Dispositif selon l'une quelconque des revendica-
tiops 20 ou 21, caractérisé en ce qu'il comporte un capteur
de température sensible a la température du gaz résiduel

/
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dans la chambre sous vide précitée, pour maintenir la
température du gaz a une valeur élevée,

23. Dispositif selon 1l*une quelcongue des revendica-
tions 19 & 22, caractérisé er ce qu'il comprend un tempori-
sateur pour  contrdler le moyen d'évacuation de la
chambre précitée pour ralentir ou arréter ledit moyen
d'évacuation au bout d'un temps prédéterminé et pour
reprendre l'évacuation & une allure rapide aprés un autre
temps prédéterniné,

24, Dispositif selon l'une quelcongue des revemdica-
Tioms 1Y & 25, caractarisé en ce qu'il comprend un
palpeur pour détecter le ballonnement du paquet précité.

25. Dispositif selon 1'une quelcongue des revendica-
tions 49 & 24, caractérisé en ce que le moyen précisé pour
maintenir le paquet précité dans la chambre préciiée
comporte deux barres ondulées de serrage (23,24) servant 2
serrer la gueule du paquet & des intervalles espacés pour
resserrer ladite gueule.

26. Dispositif selon l'une quelconque des revendica-
tions 19 a 24, caractérisé en ce que le moyen précité
ress¢rrant l'orifice comprend deux barres paralléles de
maintien (133,135) agencées dans la chambre précitée, au
moins 1'une (133) desdites barres de maintien étant défor-
mable par son action de serrage afin de permettre 1!'échap-
pement du gaz de 1'intérieur du paquet précité dans le cas
d'une différence excessive de pression s'accumulant 2

travers le matériau de la pellicule dudit sac (904).
27. Dispositif selon la revendication 26, caractérisé

en ce que le moyen précité pour obturer le paquet comprend
des sources de rayonnement infrarouge (113,114) adjacentes
aux barres de maintien précitées pour irradier l'orifice
d'un sac dont la gueule est maintenue per les barres de

maintien (133,135) précitées.
28. Dispositif selon la revendication 27, caractér:lsé

en ce que le moyen précité pour obturer le paquet comprend

des michoires (145, 146) qui se déplacent vers et au loin
l'une de 1l'autre le long d'un trajet d'action et en ce que

/
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les sources précitées émettaont um rayonnement infrarouge
sont des lampes (113,%14) montées pour un mouvemernt entre
une position opérative ol elles sont disposées le long
du trajet du mouvement entre des positions espacées des-
dites machoires (145,146) et une position imopérative ob
elles sont au loin du trajet d'action pour permetire aux-
dites machoires (145,146) de se fermer,

29. Dispositif selon la revendication 28,caractérisé
en ce qu'il comporte de plus des écrans (137,138) associés
auxdites iampes (113,114) pour emp8cher un contact
physigue desdites lampes avec ledit matdrizu de 2'oricice
au sac palionné pendant le chauffage.

30. Dispositif selon 1'une quelconque des revendi-
cations 26 & 29, caractérisé par un moyen (139) pour
rompre le maiériau en surplus de l'orifice du sac du paquet
précité apres fonctionnement du moyen précité émettant un
rayonnement infrarouge,

31. Paquet,caractérisé en ce qu'il est formé par le
procédé selon l'ume quelconque des revendications 1 3 18
et dans 1le dispositif selon 1'ume quelconque des reven-

dications 19 a 30.

Bruxelles, le 25 juin 1981
P.Pon. de W.R. GRACE & CO.
OFFICE KIRKPATRICK - G.C. PLUCKER
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