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According to the invention, the pouch is produced from a tubu-
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La poche selon l'invention est réalisée & partir d'une gaine tu-
bulaire (1) fermée de facon étanche par deux soudures de fermeture
(2) perpendiculaires 4 l'axe longitudinal de la gaine. Selon l'inven-
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fermeture et croisant les soudures de fermeture au voisinage de leur
extrémité.
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Poche en matiére souple thermo-soudable, et procédé de réalisation d*une

telle poche et de conditionnement simultané d'un produit.

La présente invention concerne une poche
en matiére souple thermo-soudable et un procédé de réalisa-
tion d'une telle poche et de conditionnement simultané
d'un produit.

On connaft déja& de nombreux types de poches
réalisées & partir d'une feuille de matiére plastique souple
thermo-soudable. La poche la plus simple comporte une gaine
tubulaire fermée de fagon étanche par deux soudures de
fermeture s'étendant dans un méme plan, perpendiculairement
a un axe de la gaine tubulaire.

Une telle poche peut &tre réalisée de fagon
trés économique mais elle présente l'inconvénfent de ne
pas se tenir debout Llorsqu'elle est posée sur une table
de sorte que lorsqu'elle est ouverte et contient un produit
liquide, il est nécessaire de la poser sur un support faute
de quoi Lle Lliquide se répand lorsque la poche se couche
sur la table.

On a également envisagé de réaliser des poches
en forme de berlingots dans lesquels les soudures de ferme-
ture sont orthogonales, ou des poches coniques comportant
un fond en forme de V inversé. Toutefois, en raison de
la forme particuliére de ces poches, celles-ci ne. sont
pas aisément manipulables. En particulier, elles ne sont
pas aisément empilables pour effectuer Lleur transport.

Un but de L'invention -est de proposer une
poche en matiére souple thermo-soudable qui, tout en pouvant
étre réalisée de fagon trés économique, puisse & la fois
tenir debout sur une surface sensiblement plane et &tre
empilée de facon aisée.

En vue de la réalisation de ce but, on prévoit
selon Ll'invention une poche en matiére souple thermo-soudable
comportant wune gaine tubulaire fermée de fagon étanche
par deux soudures de fermeture s'étendant dans un mére

plan perpendiculairement & un axe de la gaine tubulaire



WO 90/09933 PCT/FR90/00113

10

15

20

25

30

35

et formant des cornes avec la gaine tubulaire, cette poche
comportant en outre au moins une soudure de maintien trans-
versale reliant entre elles deux parties de paroi de corne
en regard, s'étendant perpendiculairement au plan des sou-
dures de fermeture et croisant une soudure de fermeture
au voisinage d'une extrémité de celle-ci .

Ainsi, la soudure de fermeture et Lla soudure
de maintien ont une disposition en croix assurant une rigidi-
fication au moins partielle de Lla paroi de la poche et
permettant & celle-ci de tenir debout de fagon stable sur
la portion de paroi ainsi rigidifiée.

Selon une version avantageuse de l'invention,
la poche comporte trois soudures de maintien transversales
en travers de trois cornes. Ainsi, deux soudures de maintien
transversales associées & une méme soudure de fermeture
réalisent une configuration sensiblement rectangulaire
particuliérement stable et Lla troisiéme soudure de maintien
transversale assure elle aussi une rigidification de Lla
poche tout en délimitant une corne de préhension de La
poche.

Selon un mode de réalisation préféré de L'in-
vention, la poche comporte des soudures de maintien longitu-
dinales reliant entre elles deux parties de paroi adjacente
de Lla gaine tubulaire et s'étendant selon une direction
perpendiculaire aux soudures de fermeture et aux soudures
de maintien transversales. De préférence, deux soudures
de maintien Llongitudinales relient Lles extrémités de deux
soudures de maintien transversales adjacentes. Ainsi, on
augmente encore la structuration de Lla poche et celle-ci
est donc particuliérement stable.

Par ailleurs, on remarque que les différentes
caractéristiques de L'invention tendent toutes & donner
a la poche une forme voisine d'un parallélipipéde de sorte

que plusieurs poches peuvent &tre empilées de fagon particu-

liérement stable & la fagon de briques.

Selon un autre aspect de Ll'invention, celle-
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ci concerne un procédé de réalisation d'une poche en matiére

plastique souple thermo-soudable et un conditionnement

simultané d'un produit, ce procédé comportant Lles étapes
de :

- replier une bande de matiére souple thermo-soudable sur
elle-méme pour former une gaine tubulaire,

- réaliser au moins un pli Llongitudinal sur une partie
de paroi de la gaine tubulaire,

-~ souder Lla bande de matiére souple selon deux parties
de paroi en regard adjacentes & des bords de La bande
de matiére souple, et selon deux parties de parois adja-
centes le long du pli longitudinal pour réaliser des sou-
dures de maintien longitudinales,

- souder, selon une phase de démarrage du procédé, la gaine
tubulaire perpendiculairement & un axe longitudinal de
celle-ci selon une soudure de fermeture espacée d'une
éxtrémité des soudures de maintien longitudinales,

- remplir la gaine tubulaire avec une quantité de produit
a conditionner,

- souder la gaine tubulaire selon deux soudures de fermeture
immédiatement adjacentes paralléles & la soudure de ferme-
ture déja réalisée, et espacées d'une extrémité des soudures
de maintien longitudinales, et couper Lla gaine entre
les deux soudures de fermeture immédiatement adjacentes,

- écraser au moins une corne de la poche et réaliser
une soudure de maintien transversale, reliant entre elles
deux parties de paroi de corne en regard, s'étendant
perpendiculairement & une soudure de fermeture et croisant
celle~ci au voisinage d'une extrémité.

D'autres caractéristiques et avantages de

L'invention ressortiront & la Llecture de Lla description

qui suit d'un mode de réalisation particulier non limitatif

de l'invention en Lliaison avec Lles figures ci-jointes parmi

lesquelles : .

- Lla figure 1 est une vue en perspective

d'un emballage selon ('invention.
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- la figure 2 est une représentation schémati-
gue de certaines étapes du procédé selon L'invention,

~ La figure 3 est une représentation schémati-
gque de la derniére étape du procédé selon L'invention.

- La figure 4 est une vue en coupe schématique
selon La Ligne IV-IV de la figure 2,

~ La figure 5 est une vue en coupe schématique
selon La Ligne V-V de la figure 2,

- la figure 6 est une vue en coupe schématique
selon La ligne VI-VI de la figure 2.

En référence & Lla figure 1, Lla poche selon
L'invention est réalisée & partir d'une gaine tubulaire
généralement désignée en 1 en matiére plastique souple
thermo-soudable, par exemple un film de polyéthyléne, fermé
de fagon étanche par deux soudures de fermeture 2 s'étendant
dans un méme plan, perpendiculairement & un axe de la gaine
tubulaire et formant des cornes 3 avec la gaine tubulaire.

Par ailleurs, La poche comporte trois soudures
de maintien transversales &4 s'étendant perpendiculairement
au plan des soudures de fermeture 2 et croisant les soudures
de fermeture au voisinage d'une de Lleurs extrémités. Les
soudures de maintien transversales inférieures réalisent
avec la soudure de fermeture inférieure 2 une configuration
en croix assurant une rigidification partielle de La face
inférieure de La poche et stabjlisant celle-ci de fagon
suffisante pour que Lla poche tienne debout Llorsqu'elle
est disposée sur une surface sensiblement plane méme lorsque
la poche a été ouverte et a été vidée d'une partie de son
contenu.

Selon le mode de réalisation préféré illustré,
la poche comporte également quatre soudures de maintien
longitudinales 5 s'étendant selon une direction perpendicu-
laire aux soudures de fermeture et aux soudures de maintien
transversales a partir des extrémités des soudures de main-

tien transversales. Du c6té ol la poche comporte une soudure
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de maintien transversale &4 1inférieure et une soudure de
maintien transversale supérieure, Lles soudures de maintien
longitudinales 5 relient Lles extrémités des deux sou&ures
de maintien transversales 4. Les soudures de maintien trans-
versales 4 et Lles soudures de maintien Llongitudinales 5
réalisent alors une configuration de rigidification rectan-
gulajre tendant 3 maintenir lLa poche selon une forme généra-
Ltement parallélépipédique.

La poche selon l'invention est particuliérement
destinée au conditionnement de produits Lliquides tgLs que
du lait ou d'autres boissons alimentaires devant &tre condi-
tionnées dans des conditions aseptiques. Les cornes~3 pour
lesquelles on réalise une soudure de maintien transversale
sont de préférence vidées de tout liquide de sorte qu'elles
se présentent sous forme d'une Llanguette plane qui peut
étre rabattue sur une face adjacente de lLa poche et collée
a celle-ci afin d'augmenter encore la rigidité de La poche.
Dans Le cas d'un liquide, et dans le mode de réalisaiton
jllustré, la quatriéme corne 3 est volontairement maiﬁtenue
sans soudure de maintien transversale 4 afin de pouvoir
8tre coupée et servir de bec verseur pour le Liquide.

La poche selon Ll'invention est de préférence
réalisée selon un procédé en continu dont Les principales
étapes sont dllustrées par les figures 2 & 6. Selon une
premiére étape, une bande de matiére souple thermo;soudabte
est repliée sur elle-mé&me pour former une féaihe thBuLaire
1. Dans Lle mode de réalisation illustré, Lles deux bords
de la bande de matiére souple sont amenés L'un sur Ll'autre
en vue d'étre fixés selon la configuration diteh'cuir et
peau. K

La gaine ainsi formée passe dans.‘des plaques
de conformation 6 disposées en quincondé pour former quatre
plis Llongitudinaux sur une partie de paroi de La gaine

tubulaire 1.
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La gaine tubulaire 1 est entrainée pas 4
pas et, aprés avoir été conformée, elle est soudée selon
une soudure longitudinale 7, réalisée au moyen d'une élec-
trode chauffante 8 disposée & Ll'extérieur de la gaine et
coopérant avec une plaque d'appui 9 disposée & Ll'intérieur
de Lla gaine, pour relier entre elles deux parties de paroi
10 en regard adjacentes & des bords de la bande de matiére
souple. Par ailleurs, de préférence au méme poste, les
soudures de maintien Llongitudinales 5 sont réalisées au
moyen d'électrodes chauffantes 11 reliant entre elles des
parties de paroi 12 de Lla gaine tubulaire adjacentes, Lle
long des plis Llongitudinaux formés Llors de L'étape précé-
dente, sur une longueur sensiblement égale & la hauteur sou-
haitée pour Lla poche en position stable sur une surface
plane.

Dans Lle mode de réalisation illustré, deux
plis longitudinaux situés d'un méme cHté de La gaine sont
soudés simultanément. Cela suppose bien entendu que Lla
matiére de la gaine n'est pas soudable d'un pli & ('autre
c'estra-dire peau sur peau. Si la matiére souple est soudable
peau sur peau, il faut prévoir une plaque anti adhésive
entre les plis, par exemple en prolongeant Lla plaque de
conformation 6 externe & la gaine jusqu'au poste de soudage.

Lors d'une phase de démarrage, la gaine tubu-
laire est soudée perpendiculairement & son axe longitudinal
selon une soudure de fermeture 2 espacée d'une extrémité
des soudures de maintien longitudinales 5. La quantité
souhaitée de produit & conditionner est alors dintroduite
dans le gaine au moyen d'une canne d'alimentation 13 convena-
blement reliée & un dispositif d'alimentation non représenté.
En dehors de la phase de démarrage, lorsque la gaine avance
d'un pas, on réalise deux soudures de fermeture 2 immédiate-
ment adjacentes et espacées d'une extrémité des soudures
de maintien longitudinales et on coupe la gaine selon une
ligne de coupe 14 entre les soudures de fermeture immédia-
tement adjacentes de fagon & détacher une poche venant

d'étre remplie du reste de la gaine.
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La poche ainsi réalisée et remplie est de
préférence disposée & cheval sur un profilé 15 comportant
une face supérieure ayant wune partie plane horizontale
16 reliée & deux parties de parois planes obliques 17 selon
un angle sortant obtus. Dans cette position, Lles cornes
3 qui prennent appui sur le profilé 15 sont écrasées au
moyen de tampons mobiles 18 afin de chasser Lle Liquide
contenu dans les cornes, et Les soudures de maintien transver-
sales 4, reliant deux parties de paroi de corne en regard,
sont réalisées au moyen d'une électrode chauffante 19 portée
par Lles tampons 18. La soudure de maintien transversale
supérieure est réalisée au moyen d'un tampon 20 comportant
une électrode chauffante 21 et montée mobile par rapport
& un tampon fixe 22.

Bien entendu Ll'invention n'est pas Llimitée
au mode de réalisation décrit et on peut y apporter des
variantes de réalisation sans sortir du cadre de Ll'inven-
tion. En particulier, bien que la poche selon Ll'invention
ait été décrite en liaison avec trois soudures de maintien
transversales et quatre soudure de maintien longitudinales,
on peut réaliser la poche selon l'invention avec un nombre
différent de soudures de maintien selon Lle degré de rigidi-
fication et de stabilité que L'on souhaite obtenir.

De méme, bien que Lla poche ait été décrite
en Lliaison avec une gaine tubulaire formée par repliage
d'une matiére souple et soudure du type cuir et peau, Lla
poche selon L'invention peut également &tre réalisée &
partir d'une gaine extrudée directement sous forme tubu-
laire ou & partir d'une gaine réalisée par soudure bord
& bord d'une bande de matiére souple selon Le mode‘ cuir

et cuir.
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8
REVENDICATIONS

1. Poche en matiére souple thermo-soudable
comportant une gaine tubulaire (1) fermée de fagon étanche
par deux soudures de fermeture (2) s'étendant dans un méme
plan perpendiculairement & un axe de la gaine tubulaire
et formant des cornes (3) avec la gaine tubulaire carac-
térisée en ce qu'elle comporte au moins une soudure de
maintien transversale (4) reliant entre elles deux parties
de paroi de corne en regard, s'étendant perpendiculairement
au plan des soudures de fermeture (2) et croisant une soudure
de fermeture au voisinage d'une extrémité de celle-ci.

2. Poche en matiére souple selon la revendi-
cation 1, caractérisée en ce qu'elle comporte trois soudures
de maintien transversales (4) délimitant trois cornes (3).

3. Poche en matiére souple selon la revendi-
cation 1 ou la revendication 2, caractérisée en ce qu'elle
comporte des soudures de maintien longitudinales (5) reliant
entre elles deux parties de paroi adjacentes (12) de La
gaine tubulaire et s'étendant selon une direction perpendi-
culaire aux soudures de fermeture (2) et aux  -soudures de
maintien transversales (4) & partir des extrémités des
soudures de maintien transversales.

4. Poche en matiére souple selon la revendi-
cation 3 prise dans son rattachement & Lla revendication
2, caractérisée en ce que deux soudures de maintien longitu-
dinales (5) relient Lles extrémités de deux soudures de
maintien transversales (4) adjacentes.

5. Procédé de réalisation d'une poche en
matiére souple thermo-soudable selon L'une des revendications
1 a8 4, et conditionnement simultané d'un produit caractérisé
en ce qu'il comporte des étapes de :

- replier sur elle-méme une bande de matériau souple thermo-
soudable pour former une gaine tubulaire (1),
- réaliser au moins un pli Llongitudinal sur une partie

de paroi de la gaine tubulaire (1),
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- souder Lla bande de matiére souple selon deux parties
de paroi (10) en regard adjacentes & des bords de Lla
bande de matiére sduple, et selon deux parties de paroi
(12) adjacentes, le Long du pli longitudinal pour réaliser
au moins une soudure de maintien Llongitudinale (5),

- souder, selon une phase de démarrage du procédé, la gaine
tubulaire perpendiculairement & un axe Longitudinal de
celle-ci selon une soudure de fermeture (2) espapée d'une
extrémité des soudures de maintien Llongitudinales (5),

- remplir la gaine tubulaire avec une quantité de produit
a conditionner,

- souder la gaine tubulaire selon deux soudures de fermeture
immédiatement adjacente (2) paralléles & La séudure de
fermeture déja réalisée, et espacées d'une extrémité
des soudures de maintien Llongitudinales (5), et couper
La gaine entre les deux soudures de fermeture (2) immédia-
tement adjacentes,

- écraser au moins une corne de Lla poche et réaliser
une soudure de maintien transversale relijant entre elles
deux parties de paroi de corne en regard, s'étendant
perpendiculairement & une soudure de fermeture (2) et
croisant celle-ci au voisinage d'une extrémité.

6. Procédé selon la revendication 5 caracté-
risé en ce que pour Ll'étape de réalisation de soudures
de maintien transversales (4) Lla poche est disposée a
cheval sur un profilé (15) comportant une surface supérieure
ayant au moins wune partie plane horjzontale (16) reliée
& une partie plane oblique (17) selon un angle sortant
obtus.
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