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69 Procédé et dispositif de conditionnement d’articles de boulangerie/pétisserie industrielle & humldits intermédiaire.

&) Le procédé consiste & introduire, sur une chaine en continu,
les articles successifs dans un sachet tubulaire de film en
matériau piastique (6) partiellement scellé, & appliquer sur au
moins la face supérieure de I'article dans le sachet, une pression
(14) pour expulser la majeure partie de I'air contenu dans le
sachet; celui-ci étant alors complétement scellé et découpé par
un couteau (11) pour étre acheminé pré-emballé sous sachet
étanche vers un poste de stérilisation (5). Pour les articles plats,
la pression est appliquée au moyen d’un patin en matériau
élastique et, pour les articles a configuration en volume, par un

< tunnel de soufflage délivrant des jets d'air & grande vitesse sur
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I'article dans son sachet.
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La présente invention concerne un procédé et un
dispositif de conditionnement d'articles de boulangerie ou
de patisserie industrielle 3 humidité intermédiaire, plus
particuliérement de pré-emballage de ces articles dans un
sachet de film thermoscellable. - )

Parmi les procédés d'emballages d‘*articles sous
£film plastique, on connaft l'utilisation de films thermoré-
tractables ainsi qué les technigues de mise sous vide avant .
scellage de l'article dans son enveloppe de f£ilm. Dans le -

'domaine alimentaire et, plus particuligrement, dans celui de

la boulangerie/pitisserie industrielle, les articles 3 moyen-
ne conservation, notamment cuits ou pré-cuits, doivent subir
une stérilisation ou une pasteurisation avant leur emballage
fihal dans un conteneur cartonnéd, cette stérilisation devant
s'effectuer sur l'article pré-emballé dans un film plastique
étanche pour garantir la totale absence de germes requise
dans l'article emballé. L'utilisation de films thermorétrac-
tables ne se pré&te gudre 3 1l'opération ultérieure de stérili-
sation et la mise sous vide avant scellage du sachet de film

emballant l'article, outre l'augmentation afférente des cofits

de production, pose des problémes avec les articles dits i hu-~
midité intermédiaire en raison du dégazage non contrdlé de
1'humidité contenue dans ces articles lors de la stérilisa-

tion. Par articles alimentaires 3 humidité intermédiaire on
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2.

entend des articles comportant de 15 & 45 % d'humidité par
rapport au poids de- matidres s&ches, ce qu est prec1sement -
la gamme d'humidité rencontrée dans les articles de boulan-
gerie ou de patisserie industrielle cuits ou pré-cuits.

La présente invention a pré&cisément pour cbjet de
proposer un procédé de conditionnement de ces articles de
boulangerie/patisserie industrielle & humidité-intermédiaireh

'parsxellaxade ceskknniaﬁidan5131sachet<m1étui<kasmé«aﬂx&lag$

enun film d'un matériau plastiqﬁe thermosoudable permettant
a8 ces articles d'étre ensuite stérilisés de fagon adéquate

—— e e e e o

et permettant, en outre, aprés l'étape de stérilisation, de

' vérifier tras simplement par une ‘inspection rapide la qualité

du scellage du £ilm autour de. l' a:ticle.

Pour ce faire, selon une caractéristique de la pré-
sente invention, le procédé de conditionnement, comportant
1‘étape de sceller sous sachet de £ilm en matériau plastique
1l'article cuit ou pré-cuit, compfend 1'étape d'expulser la
majeure partie de l'air contenu dans le sachet de film partiel-
lement scelléd autour de 1l'article, pour effectuef un drapage
du film autour de l'article, avant le scellage étanche du
sachet. ' . 7. '

" Selon une autre caracféristique de ia'préSehte in-
vention, ie dispositif de conditionnement selon l'invention,
pour la mise en oeuvre de ce procé&dé&, c omprenant un convoyeur
de transfert des articles, un alimenteur de film d'emballage;
des moyens conformateurs conférant au film une forme de sachet
tubulaire soudé longltudlnalement, et un couteau de scellage/
découpage d= 1'&tui suivant une ligne perpendiculaire & la
direction longitudinale du sachet , comporte des moyens pour
appliquer temporairement upe p;eésion contrdlée sur au moins
la face supérieure de 1l'article disposé dans le sachet tubulaire
pré-scellé en séquence avec 1'actionnement du couteau de
scellage-dé&coupage. .

Selon que les artlcles i conditionner sont plats ou
volumineux, 1l'application de pression contrdlée s'effectue
par un patin en matériau &lastique ou par un tunnel de souffla-

-

ge dirigcéant des jets de fluide sous pression a8 grande vitesse
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sur les faces de l'article.
D'autres caractéristiques et avantages_de la pré- 7
sente invention ressortiront de la description suivante de mo-

"des de ré&alisation, donnés & titre illustratif mais nullement

limitatif, faite en relation avec les dessins annexés, sur
lesquels : '

La figure 1 est une wvue schématique d'une chaine de

- conditionnement incorporant un dispositif pour la mise en

oeuvre du procédé selon la présente invention;

Les figures'2 et 3 sont des vues représentant les

. différentes phases de mise en oeuvre du procédé. selon 1'in- -

-~

vention, pour 1'emballage i scellement d'articles plats-

La flgure 5 est une vue schemathue du dessus de
l'article disposé dans le sachet tubulaire de film pre-scelle
correspondant 3 l'étape de la figure 2;

La flgure 6 est une vue.de face d'un tunnel de souf~
flage pour la mise en oeuvre du procédé selon 1'invention &
propos d'articles volumineux; et 7 )

Les figures 7 et 8 représentent deux &tapes suc-
cessives du drapage‘de 1'article avec le dispositif & tunnel

de la figure 6

on a représenté schemathueﬂent sur la figure 1, une
portion d'une chaine de fabrication et de conditionnement
d'articles de boulangerie/patisserie industrielle oii, & la
sortie d'un four de cuisson ou de pré-cuisson 1, les arti-
cles 2 sont acheminés sur un convoyeur 3 vers un poste de pré-~-
emballage et de scellage 4 des articles dans un sachet de. film
en maté&riau plastique thermosoudable, aprés quoi l'article
ainsi pré-emballé et scellé 2' est acheminé vers un tunnel de
stérilisation 5, par exemple du type a infrarouges. Sur les
figures 1 3 5, l'article a conditionner est un article de bou-
langerie se présentant sous la forme d'une galette plate, par

‘exemple un fond pré-cuit de pizza (humidité de

l'ordre de 25 %),alors que sur les figures 6 a 8, l'apticle a
conditionner est un article de pitisserie constitué d*un gi-
teau 20, par exemple celui commercialisé par la demanderesse
sous l'appellation "savane" (humidité de l'ordre de 15 % 3
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19 %), dlspose dans une barquette ou moule métallique 21.
Dans tous les cas, au niveau du ‘poste de condition-
nement 4, les articles cuits ou pré-cuits sont acheminés en
contlnu par le.convoyeur 3 pour &tre introduits dans une gai-
ne formant.saimi.tmmﬂalre 6, en un f£ilm en matériau plastique
7 dévidé 3 partir d'une bobine d'alimentation 8. Comme on le
voit mieux sur la figure 5, le film plan 7 est progressive-

. ment conformé pour prendre une configuration tubulaire, les
‘bords latérauX'S et 9' du film étant progre551vement rappro--

chés l'un de 1'autre vers le bas, pour &tre solidarisés par
une soudure continue longitudinale 10, le sachet de film &tant
scellé, en deuk temps, de part et d'autre de l'article regu
dans le -sachét par un couteau de 5cellage-déc':oupage 11, 11' g&-~
solidarisant le sachet amont précédemment complé&tement scellé du
sachet pré-scellé suiﬁant par une ligne de coupe 12 transver-—
sale & la direction longitudinale du sachet tubulaire en for--
mant de part et d'autre de cette ligne de découpe 12 une pre-
midre soudu%e d'extrémité l3,f;qﬁﬁél§ pour 1l'&tui ultérieur,
et uné‘éeqongréoudurerl3', terminale pour 1'&tui ant&rieur
complétement scellé. Au niveau du poste de conditionnement 4,
1'article 3 emballer 2 est donc introduit en continu par son
coté encore. ouvert dans un sachet. partiellement scellé suivant -
la technique dite du scellage trois cotés.

Comme représenté schématiquement sur la figure 1,
avant gue le couteau 11 n'effectue le scellage aval 13°, et
la séparation du sachet scellé amont du corps du sachet tubu-~
laire pré-scellé aval 6, une pression contrdlée, figurée par
la fléche 14, est appliquée sur au moins la face sup@rieure
du sachet pré-scellé contenant l'article pour en expulser la

majeure partie de 1°* air'et réaliser un drapage relativement

étroit du film sur 1' artlcle avaht scellage &tanche final.
Lorsque l'article ainsi scellé 2', subit 1'étape de stérili-
sation dans le tunnel 5, on constate un gonflement assez tendu
du sachet scellé avec condensation de gouttelettes d'eau 3 la
suite du dé&gazage partiel de l'article dans le tunnel de sté-~
rilisation. L'absence de gonflement du sachet scellé de pré-

emballage & la sortie du tunnel 5 permet ainsi de constater
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la non-&tanchéité de celui-ci, due généralement 3 de mauvai-
ses soudures ou & des perforations du £ilm, ce qui permet de
retirer l'article en question, de le déshabiller et de le re-
cycler éventuellement 3 l'entrée du poste de conditionnement
4. Lors de 1l'étape ultérieure de refroidissement d 1l'air libre
des articles scellés et stérilisés,le sachet de pré~emballage se
resserre progressivement pour draper de nouveau €troitement
l'article, 1l'eau ou la vapeur d'eau étant réabsorbée paxr ce
dernier. - _ _ v ’ ‘

' Comme représenté plus en détail sur - les figures 2 3
4, 1l'expulsion de la majeure péxtie de l'air contenu dans le
sachet du film pté—séellé_s'effectué, pour des articles plats
2, au moyen d'au moins un patin de matériau &lastique 15, par
exemple en mousse cellulaire, porté par une armature rigide
16 actionnable sé&lectivement, par exémple paxr vérin, comme £i-
guré par la flache 17 sur la figure 3, pour venir appliquer
fermement et écraser & débordement le patin 15 sur l1l'article
partiellement pré-emballé, le couteau de scellage-dé&coupage
11 &tant alors abaissé pour former les lignes de soudure 13'
et 13 et la découpe 12 (figure 4), le patin 15 &tant ensuite
relevé pour une nouvelle opération. La doufse de déplacemeht
du cadre 16 ést’déterminée en fonction des épaisseurs de l‘'ar-
ticle 2 et du coussin 15 et de la compressibilité de ce dexr-
nier. '

Pour la mise en oeuvre du procédé de l'invention au

drapage d'articles plus volumineux, tels que les gateaux 20
dans leur moule 21, le patin 15 est ici substitu@ par un tun-
nel de soufflage 18 définissant, au-dessus du convoyeur 3,des
parois latérales 19 et une paroi supérieure 22 entre lesquel~
les passe l'article regu dans le film tubulaire (figure 7 et
partie gauche de la figure 6), ces parois étant pourvues de
tuydres permettant de diriger des Jjets d'air sous pression 3
grande vitesse 23 contre les faces latérales et supérieure
de l'article partiellement emballé dans le sachet tubulaire pré&-
scellé 6 (partie droite de la figure 6 et figure 8). Les tu-—~
yv&res sont raccordses par l'interm&diaire de moyensrde con-

trdle commandables, via une canalisation d'air 24°, 3 une
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source d'air ou de gaz sous pression. Le tunnel peut &gale-
ment comporter avantageusement des tuyéres frontales déli-
vrant des jets d'air 24 sur la partie avant de 1l'article pré-

~emballé. L'application des jets d'air & grande vitesse 23 et

24 provoque un placage ou un drapage du film sur l'article,
comme figuré sur la partie droite de la figure 6 et la figure
8 expulsant la plus grande partie de 1l'air contenu dans le

'Saﬂﬁi' pré-scellé. » le couteau de scellage-découpage 11 .

11' &tant alors actionne, comme figuré par la fléche 25, pour
sceller de fagon &tanche le sachet de film dans sa conf:.gurat;r.onﬂ—' -
drapée autour de l'article, de la méme fagon que précédemment
décrit en relation avec la figure 4. L'installation de souf-
flage est déterminée pour produire des jets d'air avant une
Vitesse de sortie supgrieure 3 850 métpgs par.minute, de pré-
férence de l'ordre de 900 3 920 métres par minute. '

Dans l'un ou l'autre des modes de réalisation, no-
tamment pour les installations 3 grande cadence lin&aire, le
mécanisme'de support de patin ou le tunnel de soufflage
peuvent &tre montés sur un chagg;g a deplacement rectlligne
alternatif sulvant la direction d'avancement “du convoyeur 3
pour accompagner au moins temporalrement 1'article dans son
déplacement et augmenter la duree d'application de pression
sur l'tarticle afin d'exprimer de fagon optimale l'air conte-
nu dans le sachet scelld et aboutir 3 un drapage é&troit du f£ilm
du sachet autour de l'article. '

Les films de pré-emballage sont réalis@s en un ma-
tériau & base de polyamides,de polyester cu de polypropyléne 3 températu-
re de ramollissement supérieure & 100° , typiquement en un
complexe polyester-polypropyléne laissant passer les radia-
tions infrarouges pour l'é&tape ultérieure derstérilisation
dans le tunnel 5. Pour les articles plats, les lampes 3§ infra-
rouges sont avantageusement ré&parties sur le haut et sur le
bas du four pour rayonner sur les deux faces de l'article.

Quoigque la présente invention ait &té décrite en
relation avec des modes de r8alisation particuliers,elle ne .
s'en trouve pas limitée mais est au contraire susceptible de

modifications et de variantes qui apparaitront & 1'homme de
l'art.
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REVENDICATIONS
1.Procédé de conditionnement d'articles de boulangerie/
patisserie industrielle & humidité intermédiaire,comprenant
les étapes d'introduire ltarticle dans un sachet tubulaire
de film de préemballage en matériau plastique ayant une ex-
trémité frontale déja fermée,dtexpulser au moins partielle-
ment l'air contenu dans le sachet,puis de sceller le sachet

autour de l'article,caractérisé en ce qu'il comprend les

étapes suivantes : introduire chacun des articles acheminés
successivement en continu sur un convoyeur dans un sachet
tubulaire formé en continu,soudé partiellement longitudina-
lement et fermé en bout,le bord avant de l‘tarticle venant
contre le bout fermé du sadhet;appliquer sur au moins la sur-
face supérieure de ltarticle dans le sachet demeurant ouvert
en aval une force extérieure pour expulser la majeure partie
de l'air contenu dans le sadhet;et sceller ensuite le sachet
autour de l'article, en aval de celui-ci.

. 2.Procédé selon la revendication l,caractérisé en ce que
les opérations d'expulsion de l'air et de scellage du sachet
s'effectuent pendant que l'afticle est en déplacement sur le con&oyeur.

3.Procédé selon la revendication 1 ou la revendication
2,caractérisé en ce que l'article scellé dans son sachet de
pré-emballage est ensuite soumis 2 stérilisaﬁion.

4.Procédé selon l'une des revendications 1 a 3,pour le
conditionnement d'articles plats,caractérisé en ce que le
drapage s'effectue par application d'au moins un patin de
matériau élastique sur au moins la face supérieure de l'ar-
ticle disposé dans le saechet partiellement scellé.

5.Procédé selon l'une des revendications 1 & 3,pour le
conditionnement d'articles & configuration en volume,carac-
térisé en ce que le drapage s'effectue par des jets de flui-
de dirigés contre les parois latérales de l'Tarticle dispo-
sé dans le sachet partiellement scellé, ' T

6.Procédé selon 1'une quelconque des revendications 3 2
S,caractérisé en ce que le film est en matériau & base chai-=
sie parmi les polyamides,les polyesters et les polypropylenes.

7.Procédé selon la revendication 6,caractérisé en ce
que le film est un complexe polyester-polypropyléne lais-
sant passer les radiations infrarouges.

B8.Procédé selon la revendication 7, caractérisé en ce que
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la stérilisation s'effectue dans un tunnel a infrarouges.

9.Dispositif de conditionnement'dlarticles de boulangérie/pétisse—

- rie industrielle 3 humidité. intermédiaire pour la mise en ceuvre du pro-

cédé selon la reveﬁdication 1,comprenant un moyen de présentation
d'un étui tubulaire ayant une extrémité frontale fermée sur le trajet
d'acheminement d'articles,des moyens pour expulser au moins partielle-
ment l'air contenu dans le sachet contenant ltarticle,et des moyens
pour sceller le sachet autour de 1'article,caractérisé en ce qu'il com-
prend un alimenteur de film de pré-emballage,des moyens conférant au - -
film une forme de sachet tubulaire soudé partiellement longitudinale-
ment et pour présenter ce sachet tubulaire sur le trajet d'acheminement
des articles, un couteau de scellage-découpage du sachet éuivant une
ligne perpendiculaire 3 la direction longitudinale du sachet; et des e
moyens (153;23,24),en amont du couteau de scellage-découpage par rapport
& la direction d'avancement des articles pouf appliquer temporairement
une pression contrdlée sur au moins la face supérieure ae 1'article
(2;20) introduit dans le sachet tubulaire pré-scellé (6) en séquence
avec 1'actionnement du couteau de scellage-découpage. :
10.Dispositif selon la revendication 9,pour le condiz
tionnement d'articles plats,caractérisé en ce que les mayens
d'applicaéion de pression comprennent au moins un patin en
un matériau élastique (15) déplacable sélectivement dans une
direction perpendicdlaire a4 la face supérieure de l'article
(2) dans le sachet (6) pour s'appliéuer sur celui-ci.
11l.Dispositif selon la revendication 9,pour le condi-
tionnement d'articles A configuration en volume,caractérisé
en ce que le moyen d'application de pression comprend une
téte de soufflage (18) formant un tunnel (19,22) et déli-
vrant sur la face supérieure de l'article et sur les deux
faces latérales de celui-ci et des jets de fluide sous pres-
sion 2 grande vitesse (23,24). )
12.Disposgitif selon la revendication 1ll,caractérisé en
ce que le fluide est éjecté 3 une vitesse de sortie-supé-
rieure 3 850 matres/minute. ' ’
.13.Dispositif selon l'une quelconque des revendications
9 a 12,caractérisé en ce que les moyens d'épplication de
pression sont montés sur un bati déplacable dans la direc-
tion de déplacement des articles pour accompagner ceux-ci
lors de ltapplication de pression. '

v
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