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PROCEDE ET MACHINE POUR LA FABRICATION DE SACHETS FERMES SCELLES A CHAUD.

@ Procédé pour la fabrication de sachets fermés 1 con-
tenant une dose de produit et scellés a chaud, comportant
notamment les phases qui consistent a former un sachet
ouvert 1’, a partir d’une matiere en feuille 11 soudable a
chaud, en soudant la matiére sur elle-méme sur une partie
5-10 du contour du sachet pour ménager sur celui-Ci un
bord supérieur de remplissage ouvert 3, a introduire une
dose de produit dans le sachet ouvert 1’ a travers son bord
supérieur 3 et a fermer par soudage ce bord supérieur, ca-
ractérisé en ce que, entre la phase de formation du sachet
ouvert 1’ par soudage et la phase de remplissage de celui-
ci, on refroidit le sachet ouvert au moins dans les zones de
soudage 8-10 pour éviter une dénaturation thermique dudit
produit lors de son introduction ultérieure.
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Procédé et machine pour la fabrication
de sachets fermés scellés a chaud

La présente invention concerne la fabrication de sachets fermés
contenant une dose de produit et scellés a chaud. Ces sachets, également
dénommeés sachets-doses, sont constitués en une matiére souple en feuille,
en général a base daluminium revétu intérieurement et portant

05 extérieurement une couche d’impression. Le produit constituant la dose est
pateux ou visqueux et il est en général du type cosmétique ou alimentaire,
par exemple a base d’huile, et par conséquent trés sensible a la chaleur.

Pour la fabrication d’un tel sachet, on forme d’abord, & partir dune
matiére en feuille soudable a chaud, un sachet ouvert en soudant la matiére

10  sur elle-méme sur une partie du contour du sachet pour ménager sur celui-
ci un bord supérieur de remplissage ouvert, on introduit la dose de produit
dans le sachet ouvert a travers son bord supérieur et, dans une phase
ultérieure, on ferme par soudage ce bord supérieur pour obtenir le sachet
final fermé, scellé a chaud et contenant la dose de produit.

15 Linvention a pour but de fournir un procédé et une machine
permettant de perfectionner cette fabrication en évitant les inconvénients
liés a la chaleur rémanente entre la phase de soudage pour la constitution
du sachet ouvert et la phase de remplissage de celui-ci.

A cet effet, le procédé selon l'invention est caractérisé en ce que, entre

20 la phase de formation du sachet ouvert par soudage et la phase de
remplissage de celui-ci, on refroidit le sachet ouvert au moins dans les zones
de soudage pour éviter une dénaturation thermique dudit produit lors de
son introduction ultérieure.

Avantageusement, ce refroidissement est effectué par mise en contact

25 des faces du sachet ouvert avec des plaques de refroidissement dans
lesquelles, de préférence, on fait circuler un liquide réfrigérant, par exemple
de ’eau froide.
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Le procédé selon l'invention s’inscrit avantageusement dans une ligne
de fabrication suivant laquelle la matiére en feuille est repliée sur elle-méme
en forme de U aplati ouvert vers le haut, a partir d'une bobine, on réalise des
bandes paralleles de soudage pour la formation des sachets ouverts

05  successifs assemblés, on refroidit les sachets encore assemblés, et on réalise
une coupe a travers lesdites bandes pour la séparation physique des
sachets, lesquels sont ensuite remplis puis fermés.

Suivant un autre aspect, l'invention concerne une machine pour la
mise en ceuvre de ce procédé, cette machine comportant des moyens pour la

10  formation dun sachet ouvert, a partir d’'une matiére en feuille soudable a
chaud, en soudant la matiére sur elle-méme sur une partie du contour du
sachet pour ménager sur celui-ci un bord supérieur de remplissage ouvert,
des moyens pour introduire une dose de produit dans le sachet ouvert, a
travers son bord supérieur, et des moyens de fermeture par soudage de ce

15  bord supérieur, cette machine étant caractérisée en ce qu’elle comporte,
entre les moyens de formation du sachet ouvert et les moyens de
remplissage de celui-ci, des moyens pour refroidir le sachet ouvert au moins
dans les zones de soudage pour éviter une dénaturation thermique dudit
produit lors de son introduction ultérieure.

20 Avantageusement, ces moyens de refroidissement comportent des
plaques de refroidissement destinées a étre amenées en contact avec les
faces du sachet ouvert, ces plaques de refroidissement étant de préférence
agencées pour étre parcourues par un liquide réfrigérant, notamment de
l’eau froide.

25 Les moyens de refroidissement selon l'invention appartiennent a une
machine qui comporte en outre, de maniére connue, des moyens pour
replier la matiére en feuille sur elle-méme en forme de U aplati ouvert vers le
haut, & partir d’'une bobine, des barres de soudage pour réaliser des bandes
paralléles de soudage pour la formation des sachets ouverts successifs

30 assemblés, et, aprés les moyens de refroidissement, des moyens pour couper
a travers lesdites bandes pour la séparation physique des sachets, lesquels
sont ensuite remplis puis fermés.

On comprendra bien linvention a la lecture du complément de
description qui va suivre et en référence au dessin annexé qui fait partie de

35  la description et dans lequel :
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- Fig. 1 est une vue schématique en perspective arrachée montrant un
sachet-dose fermé et scellé a chaud, contenant une dose de produit ; et

- Fig. 2 est une vue schématique en perspective d'une machine mettant en
ceuvre l'invention.

05 On a schématiquement représenté sur la Fig. 1 un sachet-dose 1, par
exemple de forme générale rectangulaire, qui est fermé sur tout son contour
et qui contient une dose de produit 2, par exemple du type cosmétique ou
alimentaire, plus ou moins pateux ou visqueux, et notamment a base d’huile
ou d’'une autre matiére sensible a la chaleur. Le sachet 1 présente un bord

10  supérieur 3 de remplissage qui, aprés l'introduction du produit 2, est fermé
par scellement a chaud ou soudage suivant une bande marginale 4. Le
sachet 1 présente également deux bords latéraux 5 et 6 et un bord inférieur
7, ces trois bords étant fermés, avant l'introduction du produit 2. Le bord
inférieur 7 peut se présenter fermé dés l'origine du fait que, par exemple, le

15 sachet 1 est obtenu a partir d’'une matiére en feuille qui est repliée sur elle-
méme en forme de U aplati ouvert vers le haut, c’est-a-dire dont I'’ame
centrale constitue le bord inférieur 7 du sachet. Néanmoins, de préférence et
en tout cas si ce bord inférieur 7 est a l'origine ouvert, on réalise, également
par scellement & chaud ou soudage, une bande marginale transversale

20 inférieure 8 le long du bord 7. Le long de chaque bord latéral 5, 6,
initialement ouvert, on réalise, également par scellement a chaud ou
soudage, une bande marginale longitudinale 9, 10, les bandes 9, 10 étant
paralléles.

Comme indiqué précédemment, le sachet 1 est obtenu & partir d'une

25 matiére en feuille soudable a chaud. Par exemple, et de maniére non
limitative, cette feuille est a base d’aluminium qui peut étre revétue
intérieurement d’une pellicule de protection, également thermosoudable, et
d’'une couche extérieure d’impression.

On a schématiquement représenté en perspective sur la Fig. 2 une

30 machine permettant d’obtenir le sachet 1 de la Fig. 1 et mettant en ceuvre
Iinvention.

La matiére en feuille 11 est dévidée a partir d'une bobine 12 pour
passer dans un poste de pliage 13 dans lequel, comme indiqué ci-dessus,
elle est repliée sur elle-méme a 180° en forme de U aplati ouvert vers le

35 haut, avec superposition de ses deux bords longitudinaux libres. Par
analogie avec la figure 1, la feuille 11 présente donc, dans cet état replié sur
elle-méme, un double bord supérieur ouvert 3 et un bord unique inférieur
fermé 7.
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La feuille ainsi repliée passe ensuite dans un poste 14 de scellement
a chaud ou de soudage, comportant au moins deux paires de barres ou
analogues 15 de scellement pour la fermeture par soudage des cotés, et
éventuellement du fond, des sachets qui seront obtenus a la sortie. Le mode

05 de scellement a chaud est adapté a la nature de la matiére en feuille. Par
exemple, il peut consister en un simple apport de chaleur ou en un soudage
aux ultrasons.

Dans ce poste 14, le double bord supérieur 3 reste ouvert, en vue du
remplissage ultérieur des sachets.

10 Ultérieurement, la bande 11 ainsi repliée et scellée sur elle-méme,
passe dans un poste de coupe 16 comportant deux paires de couteaux
verticaux 17 agencés pour couper les deux épaisseurs de matiére en feuille
au milieu des bandes paralléles de scellement réalisées dans le poste 14. A
la sortie du poste de coupe 16, on obtient donc des sachets 1’ unitaires,

15 clest-a-dire physiquement séparés, qui sont fermés de long de leur bord
inférieur 7 et de leurs bords latéraux 5 et 6, respectivement suivant les
bandes 8, 9 et 10. Les sachets 1’ sont ensuite pris en charge par un manege
18 sur lequel ils subissent notamment les opérations successives suivantes :
ouverture par gonflage dans un poste 19, avec vérification de l'ouverture,

20  pour l’écartement des deux bords supérieurs 3 de maniére a créer une poche
ouverte vers le haut, introduction, dans un poste de remplissage 20, du
produit dans la poche a travers louverture supérieure ¢€largie, cette
introduction se faisant a l'aide de becs de remplissage 21, rapprochement
des deux bords supérieurs des sachets l'un contre l'autre, dans un poste de

25  pressage 22 comportant une pince ou analogue 23, fermeture par scellement
a chaud ou soudage, dans un poste de scellement 24, du bord supérieur 3
des sachets pour la formation de la bande marginale transversale supérieure
4, ce poste comportant par exemple deux barres de scellement 25, et
refroidissement de la bande de scellement 4 dans un poste 26 de

30 refroidissement, comportant par exemple une rampe 27 de projection d’air
froid.

A la sortie du manége 18, les sachets finis 1, tels que représentés sur
la Fig. 1, tombent ou glissent sur un transporteur de sortie 28.
En amont du transporteur de sortie 28, la machine fonctionne de

35 maniére discontinue, suivant un pas qui correspond, par exemple et de
maniére non limitative, a deux sachets.
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Comme montré sur la Fig. 1, le sachet 1 peut présenter, au moins
sur un bord latéral 9, 10, une entaille 29, de faible profondeur pour ne pas
déboucher a l'intérieur du sachet, qui constitue une amorce de déchirement.
Cette entaille 29 est réalisée par exemple dans un poste d’entaillage 35

05 prévu immédiatement en aval du poste de refroidissement 30 décrit ci-apreés.

Conformément a l'invention, on prévoit, entre le poste de scellement
15 et le poste de remplissage 20, et de préférence immeédiatement en aval du
poste de scellement 15, un poste 30 de refroidissement dans lequel la
matiére en feuille, au moins dans la zone des bandes de scellement 9 et 10,

10 et éventuellement 8, est refroidie pour que, a la sortie du poste de
refroidissement 30, la matiére se trouve de préférence sensiblement a la
température ambiante. Le fait de prévoir le poste de refroidissement 30 en
amont du poste de coupe 16 permet de réaliser les coupes de séparation des
sachets ouverts sur une matiére qui ne se trouve plus a l'état amolli.

15 De préférence, et surtout si la matiére en feuille est a base
d’aluminium, excellemment conducteur thermique, ce refroidissement est
effectué sur toute la surface des deux faces de la matiére en feuille a double
épaisseur.

Comme représenté sur la Fig. 2, suivant un mode de réalisation

20  préféré de l'invention, le poste de refroidissement 30 comporte deux plaques
paralléles verticales 31 de refroidissement, entre lesquelles passe la matiére
en feuille, ces plaques étant mobiles transversalement, suivant un
mouvement alternatif, comme d’ailleurs les barres de scellement 15 et les
couteaux 17.

25 Les plaques de refroidissement 31 peuvent ainsi étre amenées en
contact facial intime avec les deux faces de la matiére en feuille pour en
éliminer la chaleur par conduction.

Les plaques 31 sont en un matériau bon conducteur de la chaleur,
par exemple en aluminium, et elles sont elles-mémes refroidies par un

30 liquide réfrigérant, par exemple de l'eau froide, qui circule dans des
passages intérieurs en serpentin 32 (représentés seulement pour l'une des
plaques), entre un orifice d’entrée 33 et un orifice de sortie 34.

Ainsi, grace a l'invention, alors que la matiére en feuille, a la sortie du
poste de scellement 14, peut, au moins dans les zones de scellement,

35 présenter une température de 'ordre de 150 a 200°C, elle sort du poste de
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refroidissement 30 & une température voisine de la température ambiante,
ce qui évite tout risque de dénaturation chimique ou physique par la chaleur
du produit qui sera introduit dans le poste de remplissage 20.
Accessoirement et éventuellement, ce refroidissement, s’il est effectué avant

05  la coupe, rend celle-ci plus simple et plus fiable.

Le cas échéant, on peut procéder, dans le poste de refroidissement

30, a lapposition d’indications sur les sachets par déformation de la
matiére, alors que la matiére est encore molle. Ces indications peuvent par
exemple étre notamment un numéro de lot et/ou une date de péremption.

10 Pour cela, l'une des plaques 31 porte des caractéres amovibles de
constitution de ces indications, et l'autre plaque 31 porte, en regard de ces
caractéres, un tampon de réception, par exemple en matiére plastique
appropriée résistant a la chaleur, pour amortir la pression des caractéres
réalisant 'apposition des indications par gaufrage ou analogue.

15 Bien entendu, l'invention n’est pas limitée au mode de réalisation qui
a été décrit; on pourrait au contraire concevoir diverses variantes sans
sortir pour autant de son cadre.
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REVENDICATIONS

1. - Procédé pour la fabrication de sachets fermés (1) contenant une
dose de produit (2) et scellés a chaud, comportant notamment les phases qui
consistent a former un sachet ouvert (17, a partir d'une matiére en feuille
(11) soudable a chaud, en soudant la matiére sur elle-méme sur une partie

05  (5-10) du contour du sachet pour ménager sur celui-ci un bord supérieur de
remplissage ouvert (3), & introduire une dose de produit (2) dans le sachet
ouvert (1) & travers son bord supérieur (3) et a fermer par soudage ce bord
supérieur, caractérisé en ce que, entre la phase de formation du sachet
ouvert (1) par soudage et la phase de remplissage de celui-ci, on refroidit le

10  sachet ouvert au moins dans les zones de soudage (8-10) pour éviter une
dénaturation thermique dudit produit (2) lors de son introduction ultérieure.

2. — Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce que le
refroidissement est effectué par mise en contact des faces du sachet ouvert
(1) avec des plaques de refroidissement.

15 3. — Procédé selon la revendication 2, caractérisé en ce quon fait
circuler un liquide réfrigérant, notamment de l'eau froide, dans lesdites
plaques (31).

4. — Procédé selon l'une des revendications 1 a 3, caractérisé en ce
que la matiére en feuille est repliée sur elle-méme en forme de U aplati

20  ouvert vers le haut, a partir d’une bobine (12), on réalise des bandes
paraliéles de soudage (9, 10) pour la formation des sachets ouverts
successifs assemblés (1), on refroidit les sachets encore assemblés, et on
réalise une coupe a travers lesdites bandes pour la séparation physique des
sachets, lesquels sont ensuite remplis puis fermes.

25 5 — Procédé selon l'une des revendications 1 a 4, caractérisé en ce
que, lors du refroidissement, on appose des indications sur les sachets, par
exemple un numéro de lot et/ou une date de péremption, pendant que la
matiére est encore molle, par déformation de celle-ci.

6. — Machine pour la mise en ceuvre du procédé selon l'une des

30 revendications 1 a 5, comportant des moyens (13, 14) de formation d'un
sachet ouvert (1) a partir d’une matiére en feuille (11) soudable a chaud, en
soudant la matiére sur elle-méme sur une partie (5-10) du contour du
sachet pour ménager sur celui-ci un bord supérieur de remplissage ouvert
(3), des moyens (20, 21) pour introduire une dose de produit (2) dans le
sachet ouvert, a travers son bord supérieur (3), et des moyens (24, 25) de
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fermeture par soudage de ce bord supérieur (3), caractérisée en ce quelle
comporte, entre les moyens de formation du sachet ouvert et les moyens de
remplissage de celui-ci, des moyens (30, 31) pour refroidir le sachet ouvert
(1) au moins dans les zones de soudage (8-10) pour éviter une dénaturation

05 thermique dudit produit (2) lors de son introduction ultérieure.

7. - Machine selon la revendication 6, caractérisée en ce que les
moyens de refroidissement comportent des plaques de refroidissement (31)
destinées a étre amenées en contact avec les faces du sachet ouvert (1°).

8. — Machine selon la revendication 7, caractérisée en ce que les

10  plaques de refroidissement (31) sont agencées pour étre parcourues par un
liquide réfrigérant, notamment de 1’eau froide.

9. — Machine selon 'une des revendications 6 a 8, caractérisée en ce
qu’elle comporte des moyens (13) pour replier la matiére en feuille (11) sur
elle-méme en forme de U aplati ouvert vers le haut, 4 partir d'une bobine

15 (12), des barres de soudage (15) pour réaliser des bandes paraliéles (9, 10)
de soudage pour la formation des sachets ouverts successifs assemblés (1),
et, aprés les moyens de refroidissement (30, 31), des moyens (16, 17) pour
couper lesdites bandes (9, 10) pour la séparation physique des sachets,
lesquels sont ensuite remplis puis fermés.

20 10. — Machine selon 'une des revendications 6 a 9, caractérisée en ce
qu’elle comporte des moyens pour apposer des indications sur les sachets,
per exemple un numéro de lot et/ou une date de péremption, pendant que la
matiére est encore molle, par déformation de celle-ci.
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