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Procédé pour la réalisation d'un sachet en matiére synthétique souple avec une poignée rigide ou semi-rigide.

@ Procédé pour réaliser un sachet en matiére synthétique

souple. . .
On applique une poignée rigide ou semi-rigide 2 sur la gaine

17 de film lorsque celle-ci est sur le mandrin 18 de la machine

de formage. ) :
Application : conditionnement de liquides.
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La présente invention a pour objet un proc&dé pour la
fabrication d'un sachet en matiére synthétique souple, contenant
un liquide, muni d'un moyen de maintien et de rigidification, ledit
sachet &tant cbtenu 3 partir d'un coussin rempli de liquide, ledit
coussin étant lui wméme réalisé en continu 3 partir d'une gaine de
f£ilm synthétique enroul@e sur un mandrin vertical. L'inveation
a également pour objet un dispositif pour la réalisation d'umn tel
sachet, ainsi que les sachets obtenus selon ce procédé.

Des sachets obtenus par des procé&dés 3 cheminement essen-
tiellement vertical sont en eux-mémes bien connus. Ils aboutissent
pour la plupart & réaliser 3 un moment donné& du processus, un sim-
ple coussin fermé par trois soudures latérales et rempli de 1li-
quide. Le probléme posé consiste 3 conférer & ce coussia, une for-
me et une stabilité permettant sa préhension et som usage, en par-
ticulier pour le versage de son contenu.

Les dispositifs propos&s jusqu'd présent font pour la
plupart appel 3 des soudures et découpes spécifiques et complexes
de la partie inférieure du coussin intermédiaire destiné 3 &tre
transformé& en sachet.

Le besoin se fait donc sentir de sachets obtenus par
un procédé 3 cheminement vertical qui puisseﬁt étre munis de moyens
de préhension et de rjgidification efficaces et peu onéreux.

Conformément i 1'invention, ce ré@sultat est obtenu avec
un‘procédé pour la réalisation d'un sachet en matié&re synthé&tique
souple contenant un liquide, muni d'un moyen de maintien et de
rigidification, ledit sachet &tant obtenu & partir d'um coussin
souple de liquide,ledit coussin &tant lui-méme r&alisé en continu
3 partir d'une gaine de film synth&tique enroulé& sur un mandrin
vertical, caractérisé en ce que ledit moyen de préhension et de
rigidification consiste essentiellement en une poignée rigide ou
semi-rigide rapportée sur la gaine, lorsque celle-ci est sur le
mandrin de la machine de formage.

Selon un mode avantageux de réalisation de 1'iavention,
la poignée pourra se présenter sous la forme d'une bande rigide
ayant de multiples sections possibles. La bande sera posé&e en con-
tinu sur la gaine lorsque celle-ci est sur le mandrin de formage
d'une machine verticale. Des machines: de ce type sont par exemple
décrites dans le brevet francais 2071075.. Elles ne seront pas
décrites plus en détail.

Le procédé de l'invention pourra &tre mis en oeuvre
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soit & partir d'un magasin de préparation et de stockage des

-~

poignées prétes 3 Btre utilisées, soit par un dispositif inté&gré

d la machine de conditionnement et débitant les poignées & partir

d'une bobine avec formation et découpage successif de celles~-ci,

Ces différents procédéds seront explicités ci-apras.

On comprendra mieux 1'invention a 1'aide de la descrip-

tion ci-apré&s, faite en référence aux dessins annex&s, donnés 3

titre d'exemple non limitatif., dans lesquels :

- la figure 1 est une vue en pewpective d'un coussin

muni d'une poignée et conforme 3 1'invention,

- les figures 2 a, 2b, 2c, 2d, 2e, 2f, 2g sont des cou-

pes selon A - A de la figure !}, selon plusieurs variantes de rdali-

sation,

- la figure 3 rappelle schématiquement, le processus de

conformation verticale d'une gaine,

B

- la figure 4 est une vue en coupe transversale selon

B au niveau du mandrin de la machine de conformation, expli-

citant le principe du procédé de 1'invention,

— la figure 5 est une représentation schématique d'un

premier mode de mise en oeuvre du procédé de 1'invention, 3 partir

d'un magasin contenant les poignées préparées.

= la figure 6, est une représentation schématique d'un

second mode de mise en ceuvre du proc&dé de l'invention, i partir

d'une bobine,

de

le
I1
ou
le

- la figure 7, illustre une phase opératoire ultérieure
renforcement de la poignée.

On se référera tout d'abord 3 1la figure 1 qui représente
coussin (1) muni de poignées (2) qué 1'on cherche 3 obtenir.
peut, ensuite €tre éventuellement utilisé comme sachet en 1'état
subir des traitements ultérieurs pouren particulier conformer

coin supérieur (3) de maniére adéquate ainsi que le coin inférieu

(4) opposé 3 1a poignée (2).

Le coussin (1) est r&alisé& en un matériau synthétique sou-

ple en soi connu.

La poignée (2) pourra indifféremment, dans tout ce qui

suit, &tre de toute composition, carton, matidre plastique, etc...

et de toute structure, ondulée, pleine, gaufrée, etc...

La poignée (2) pourra affecter diverses sections :
- plate (5), 2 la figure 2a

-~

- enveloppante & angles supérieurs 3 90° (6) a 1la figure 2b



10

20

25

30

35

40

3 2554785

- enveloppante & angles droits (7), & la figure 2c

- enveloppante & angles droits & bords rabattus (8), &
la figure 2 d

- &4 pincement central (9) & la figure 2e

- plates 3 extrémités rabattues & angle droit vers

=

ltextérieur (10}, & la figure 2f

- plates & extrémités rabattues inclinées vers 1'exté-

rieur (11), & la figure 2g

On comprendra que ces sections sont données a simple titre
d'exemple non limitatif.

7 On a rappelé & la figure 3, le processus de réalisation
d'une gaine tubulaire destinée & €tre remplie de liquide et débitée
en coussins unitaires.

Un film (12) alimenté en continu & partir d' une bobine
non représentée, passe sur une structure dite en col de cygne, qui
permet de rapprocher les deux bouts (13,14) du film qui sont
ensuite soudés, selon une ligne continue (15) autour d'un mandrin
vertical (16) pour former une gaine (17).

Selon l'invention, on applique & ce stade la poignée (2)
en continu sur la gaine (17) lorsque celle-ci est encore sur le
mandrin (16) qui sert d'appui. '

Avantageusement le mandrin aura une section spécifique
adaptée a chaque poignée (2) qui comportera sur sa face en regard
de la gaine fl?) une colle adéquate ou sera soudée.

Selon le mode de mise en oeuvre de la figure 5, les poi-
gnées (2') préparées 2 l'avance sont alimentées 2a partir d'un
magasin (18) et appliquées par pression sur la gaine (17) en pre-
nant appui sur le mandrin (16).7La poignée est présentée dans le
magasin préte a &tre utilisée, c'est-a-dire coupée, pliée, formée.

Selon le mode de mise en oeuvre de la figure 6, la poignée
(2'') est formée par un dispositif intégré dans la machine de con-
ditionnement & partir d'une bobine (19). Le formage, la découpe
en poignées individuelles, sont réalisés selon des procédés en
eux-mémes connus. La pose s'opére comme précédemment. En variante,
la poignée peut &tre amenée horizontalement, au lieu de défiler °
dans le sené d'avance de la gaine (17).

A ce stade, que ce soit l'un ou l'autre des procédés
décrits, on obtient la configuration de la figure 1, avec les
variantes possibles pour les poignées.

Pour renforcer encore la poignée, on peut rabattre le coin
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supérieur, aprés remplissage du coussin muni de sa poignée et sou-
dure du chant supérieur, comme illustré a 1a figure 7. La poignée
étant un élément rigide il devient en effet alors possible de
1'utiliser comme &lément de guidage (de référence) et d'appui.
Pour ce faire, on maintient 1a poignée (2) dans des mAchoires (20,
21) munies de rainures (22, 23). Puis un piston (24) se déplagant
verticalement vient appuyer le coin rabattu (3) contre 1la poignée,
ledit coin ayant &té au préalable muni d'un point de colle. Dans
le cas de matériaux compatibles, le coin (3) et 1a poignée (2)

peuvent &tre soudés.
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REVENDICATIONS.

I. Procédé pour la réalisation d'un sachet en matiére syn-
thétique souple contenant un liquide, muni d'un moyen de maintien
et de rigidification, ledit sachet &tant obtenu & partir d'un
coussin souple de liquide, ledit coussin &tant lui-méme ré&alisé

en continu 3 partir d'une gaine de film synthétique enroulée sur
an mandrin vertical,caractérisé en ce que ledit moyem de préhen-
sion et de rigidification consiste essentiellement en une poignée
rigide ou semi-rigide (2) rapportée sur la gaine ( 17) lorsque
celle~ci est sur le mandrin (16) de la machine de formage.

2, Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce que
les poignées (2') sont aliment&es 3 partir d'un magasin ol elles
sont disposées toutes préparées.

3. Procédé selon la revendication 1, caractérisé& em ce que
les poignées (2") sont réalisées sur la machine de conditionne-
ment 3 partir d'une bobine d'alimentation (19).

4. Procédé selon l'une quelconque des revendications 1 3 3,
caractérisé en ce que la section du mandrin (16) est adaptée a la
poignée (2) pcur réaliser une application optimale de celle-ci sur
la gaine (17). 7

5. Procédé selon l'une quelconque des revendications 1 & 4,
caractérisé en ce quevle coin supérieur (3) du coussin est rabattu
sur la poignée (2). '

6. Dispositif pour mise en oeuvre duprocédé selon 1l'une quelconque
des revendications 1 3 5, caractérisé en ce qu'il comporte essen-
tiellement une machine de conformation et de conditionnement i
cheminement vertical, munie d'un mandrin (16), une alimentation

en poignées (2' 2") & partir d'un magasin (18) ou d'une bobine (19)
et des moyens d'application par pression des poignées (2' 2") sur
la gaine de film (17).

7. Dispositif selon la revendication 6, caractérisé emn ce
que le coin (3) est rabattu sur la poignée (2) par un piston (24)
se déplacgant verticalement, la poignée (2) &tant maintenue dans

des miachoires (20,21) munies de rainures (22,23).
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