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Poche  souple  réalisée  par  assemblage  à  plat  d'un  système  de  films  destinée  à  constituer  par  déploiement  un  récipient 
autostable,  et  son  procédé  d'obtention. 
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^)  La  présente  invention  a  pour  objet  une  poche  souple  (8) 
réalisée  par  assemblage  à  plat  d'un  système  de  films,  destinée 
à  constituer  par  déploiement  un  récipient  autostable,  et  son 
procédé  d'obtention. 

Selon  l'invention,  cette  poche  est  obtenue  en  assemblant  les 
films  (1,  4,  5)  le  long  de  contours  latéraux  et  de  fonds,  et  le  long 
d'une  ligne  de  base  tracés  préalablement  et  géométriquement, 
en  développant  sur  les  films  la  surface  latérale  du  récipient  que 
l'on  a  préalablement  déterminé  dans  sa  forme  et  ses  caractéris- 
tiques,  afin  que  le  récipient  repose  après  remplissage  et 
fermeture  de  façon  stable  sur  sa  base  d'appui  en  ne  présentant 
aucun  point  de  pliure  le  long  de  ses  bords  latéraux. 

L'invention  trouve  notamment  application  dans  le  domaine 
alimentaire,  pour  le  conditionnement  de  boissons. 

T t -  -  2  

Q. 
III 

Bundesdruckerei  Berlin 



0  261  010 

Description 

Poche  souple  réalisée  par  assemblage  à  plat  d'un  système  de  films  destinée  à  constituer  par  déploiement  un 
récipient  autostable,  et  son  procédé  d'obtention. 

La  présente  invention  a  pour  objet  une  poche 
souple  réalisée  par  assemblage  à  plat  d'un  système  5 
de  films,  destinée  à  constituer  par  déploiement  un 
récipient  autostable,  et  son  procédé  d'obtention. 

L'invention  trouve  notamment  application  pour  la 
réalisation  de  récipients  fermés,  destinés  notam- 
ment  à  contenir  des  produits  liquides,  et  qui  sont  10 
stables  en  position  debout,  quelle  que  soit  leur  taille, 
qu'ils  soient  vides  ou  remplis,  ouverts  ou  fermés,  et 
qu'ils  soient  isolés  ou  reliés  à  d'autres  récipients  de 
même  forme  ou  de  forme  différente. 

Les  conditionnements  réalisés  à  partir  de  maté-  15 
riau  en  feuilles  souples  offrent  de  nombreux  avan- 
tages.  Ils  sont  légers,  peu  encombrants  avant  et 
après  usage,  robustes  et  peu  coûteux. 

Lorsqu'ils  sont  destinés  à  emballer  des  produits 
liquides,  tels  que  des  boissons,  il  est  nécessaire  que  20 
ces  récipients  présentent  une  bonne  stabilité  en 
position  debout,  de  la  même  façon  que  les  bouteilles 
ou  les  boîtes  rigides. 

Les  procédés  connus  d'obtention  de  tels  condi- 
tionnements  sont  notamment  décrits  dans  les  25 
brevets  français  1  327  875,  1  349  272  et  leurs 
certificats  d'addition,  dans  la  demande  de  brevet 
français  n<>2  192  951  et  dans  le  brevet  GB-1  ,069,268. 
Ces  procédés  comprennent  l'assemblage  à  plat 
d'un  système  de  films  constitué  d'au  moins  une  30 
feuille  souple  et  comprenant  un  repli  intérieur  en 
forme  de  V  écrasé  à  bords  sensiblement  parallèles 
et  rectilignes,  destiné  à  constituer  après  déploie- 
ment  le  fond  du  récipient.  Ce  repli  est  intercalé  entre 
deux  portions  de  feuille  à  bords  sensiblement  35 
parallèles  et  rectilignes,  de  préférence  superposés 
sur  lesdits  bords  du  repli  intérieur,  et  destinées  à  la 
réalisation  de  la  paroi  latérale  du  récipient.  L'assem- 
blage  est  réalisé  le  long  de  contours  latéraux,  et  de 
fond,  dont  le  tracé  résulte  toujours  d'un  choix  40 
arbitraire,  et  n'obéit  à  aucune  régie  particulière. 

En  revanche,  d'une  façon  commune  à  tous  ces 
documents,  pour  assurer  la  stabilité  du  récipient 
rempli,  en  position  debout,  on  utilise  toujours 
comme  base  d'appui  les  bords  sensiblement  recti-  45 
lignes  et  parallèles  du  repli  intérieur  et/ou  des 
portions  de  feuille  destinées  à  constituer  la  paroi 
latérale.  On  se  limite  ainsi  à  des  formes  très  simples, 
les  assemblages  latéraux  étant  généralement  réa- 
lisés  le  long  de  droites  parallèles  et  sensiblement  50 
perpendiculaires  aux  bords  rectilignes  des  films 
destinés  à  former  la  base  d'appui,  et  courant  d'un 
bord  à  l'autre  des  films  à  assembler. 

Par  ailleurs,  la  fermeture  du  récipient  rempli  est 
réalisée  par  rapprochement  et  assemblage  des  55 
bords  libres,  opposés  à  la  partie  formant  base,  du 
système  de  films,  et  formant  ouverture  de  remplis- 
sage  du  récipient. 

Cependant,  cette  conception  de  réalisation  pré- 
sente  un  certain  nombre  d'inconvénients,  qui  affec-  60 
tent  l'aspect,  et  surtout  la  résistance  mécanique  des 
récipients,  et  compliquent  singulièrement  les  pro- 
cessus  de  remplissage  et  de  fermeture  industriels 

de  ces  derniers. 
En  effet,  par  construction,  les  récipients  obtenus 

par  les  procédés  de  l'art  antérieur,  présentent  après 
avoir  été  remplis  et  fermés,  des  pliures  dans  les 
assemblages  latéraux.  Ces  pliures  nuisent  à  l'esthé- 
tique  du  récipient  et  constituent  des  zones  de 
faiblesse  au  niveau  desquelles  le  récipient  a  ten- 
dance  à  fléchir,  voir  même  à  éclater  s'il  se  trouve 
trop  sollicité. 

On  a  déjà  essayé  de  remédier  à  cet  inconvénient 
en  choisissant  des  matériaux  plus  rigides.  Mais  cette 
solution  n'est  pas  satisfaisante,  d'une  part  en  raison 
des  difficultés  d'assemblage  et  du  coût  élevé  de  ce 
type  de  matériaux,  et  d'autre  part  parce  que  l'emploi 
de  matériaux  rigides  nuit  à  la  stabilité  du  récipient 
sur  sa  base  puisque  celui-ci  ne  repose  plus  que  sur 
les  pointes  inférieures  de  ses  assemblages  latéraux. 

Les  poches  permettant  de  réaliser  de  tels  réci- 
pients  sont  obtenues  à  partir  d'au  moins  une  bobine 
de  film  souple,  sous  forme  de  bandes,  lesdites 
poches  étant  reliées  les  unes  aux  autres  deux  à 
deux  successivement. 

Cependant,  lors  des  processus  de  remplissage  et 
de  fermeture  industriels,  ces  poches  sont  séparées 
en  unités  individuelles.avant  remplissage.  Il  se  pose 
alors  un  problème  de  repérage  de  la  buse  de 
remplissage,  relativement  à  l'ouverture  de  la  poche, 
et  ce  problème  est  d'autant  plus  difficile  à  résoudre 
que  l'ouverture  est  petite. 

La  présente  invention  a  pour  but  de  résoudre  le 
nouveau  problème  technique  consistant  en  la  fourni- 
ture  d'une  nouvelle  poche  souple,  réalisée  par 
assemblage  à  plat  d'un  système  de  films,  permettant 
d'obtenir  des  récipients,  destinés  notamment  à 
contenir  des  produits  liquides,  et  qui  sont  stables  en 
position  debout,  quelle  que  soit  leur  taille,  qu'ils 
soient  ouverts  ou  fermés,  et  qui,  dans  ce  dernier 
cas,  peuvent  être  facilement  remplis  et  fermés,  par 
rapprochement  et  assemblage  des  lèvres  de  l'orifice 
de  remplissage,  soit  sous  forme  isolée,  soit  en  étant 
reliés  à  d'autres  récipients  de  même  forme  ou  de 
forme  différente,  sans  pliures  latérales. 

L'invention  résout  pour  la  première  fois  de 
manière  satisfaisante  ce  nouveau  problème  techni- 
que,  en  proposant  une  poche  destinée  à  constituer 
par  déploiement  un  récipient  souple,  du  type 
obtenue  par  assemblage  à  plat  d'un  système  de 
films  constitué  d'au  moins  une  feuille  et  comprenant 
au  moins  un  repli  intérieur  en  forme  de  V  écrasé  à 
bords  sensiblement  parallèles  et  rectilignes,  des- 
tiné  à  constituer  après  déploiement  le  fond  du 
récipient,  et  intercalé  entre  deux  portions  de  feuille 
à  bords  sensiblement  parallèles  et  rectilignes,  de 
préférence  superposés  et  confondus  avec  lesdits 
bords  du  repli  intérieur,  et  destinées  à  la  réalisation 
de  la  paroi  latérale  dudit  récipient,  ledit  assemblage 
étant  réalisé  le  long  de  contours  latéraux  et  de  fond 
caractérisée  en  ce  que  ladite  poche  est  obtenue  en 
assemblant  de  plus  les  films  le  long  d'une  ligne  de 
base,  non  confondue  avec  lesdits  bords  parallèles  et 
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rectilignes  des  îilms,  définissant  le  contour  de  la 
base  d'appui  du  récipient,  lesdits  contours  latéraux 
et  de  fond  et  ladite  ligne  de  base  ayant  été  tracés 
géométriquement  en  développant  sur  les  films  à 
assembler  la  surface  latérale  du  récipient  que  l'on  a 
préalablement  déterminé  dans  sa  forme  et  ses 
caractéristiques,  afin  que  celui-ci  repose  après 
remplissage  et  fermeture  de  façon  stable  sur  sa 
base  d'appui  en  ne  présentant  aucun  point  de  pliure 
le  long  de  ses  bords  latéraux. 

L'invention  est  basée  sur  une  nouvelle  concep- 
tion,  qui  découle  des  deux  observations  suivantes  : 
-  Les  poches  sont  assemblées  à  partir  de  films  ou  de 
feuilles  à  bords  parallèles,  rectilignes  et  confondus, 
mais  il  n'y  a  aucune  raison  pour  que  la  ligne  de  base 
définissant  la  base  d'appui  sur  laquelle  doit  reposer 
le  récipient  déployé  se  confonde  nécessairement 
matériellement  avec  lesdits  bords  parallèles  et 
rectilignes  des  feuilles  à  assembler  ; 
-  Il  existe  nécessairement  une  configuration  de 
poche,  et  une  seule  qui  correspond  à  un  récipient 
que  l'on  a  préalablement  souhaitée  dans  sa  forme, 
sa  capacité  et  ses  dimensions,  et  qui  ne  présente 
donc  pas  de  cassure  ou  pliure,  le  long  de  ses  bords 
latéraux,  en  position  debout  après  remplissage  et 
fermeture. 

Ainsi,  d'une  façon  radicalement  opposée  aux 
techniques  réalisées  jusqu'à  présent,  on  détermine 
préalablement,  selon  l'invention,  la  forme  et  le 
volume  du  récipient  que  l'on  cherche  à  obtenir,  on 
représente  à  plat  le  volume  ainsi  déterminé  et  on 
développe  sa  surface  latérale  sur  le  plan  des  films  à 
assembler  en  faisant  appel  pour  cela  aux  techniques 
habituelles  de  la  géométrie  descriptive. 

Selon  une  caractéristique  particulière  de  la  poche 
conforme  à  l'invention,  la  longueur  séparant  le  point 
de  rencontre  du  bord  latéral  et  du  rebord  d'ouver- 
ture,  et  le  point  de  rencontre  du  bord  latéral  et  de  la 
base  est  la  même,  après  remplissage,  que  la  poche 
soit  ouverte  ou  fermée.  C'est  précisément  cette 
caractéristique  qui  permet  de  résoudre  les  pro- 
blèmes  de  pliures  ou  de  cassures  le  long  des  bords 
latéraux. 

Dans  les  poches  réalisées  jusqu'à  présent,  cette 
longueur  ne  peut  être  constante  puisque  la  ligne  de 
base  est  toujours  rectiligne  et  parallèle  aux  bords 
confondus  du  système  de  films  lors  de  la  fermeture 
industrielle  de  telles  poches,  par  rapprochement  des 
lèvres  supérieures  (portions  de  feuilles  opposées  à 
la  base)  il  est  actuellement  indispensable  d'étirer 
transversalement  ces  lèvres  afin  de  les  assembler. 
Cette  opération  est  supprimée  conformément  à 
l'invention,  puisque  l'on  part  du  volume  du  récipient 
fermé. 

En  outre,  conformément  à  l'invention,  il  n'y  a 
aucune  limite  de  capacité  des  poches,  autre  que  la 
limite  imposée  par  la  résistance  du  matériau  utilisé 
au  niveau  de  la  partie  comprise  entre  la  ligne  de  fond 
et  la  ligne  de  base  du  récipient.  Ainsi,  selon  un  mode 
de  réalisation  avantageux,  les  portions  de  films 
situées  au  niveau  de  la  partie  comprise  entre  la  ligne 
de  fond  et  la  ligne  de  base  sont  assemblées,  par 
exemple  par  collage,  après  avoir  été  éventuellement 
renforcées  notamment  au  moyen  d'au  moins  une 
portion  prédécoupée  de  film  disposée  entre  lesdites 

portions  de  films  à  assembler.  Les  portions  de  films 
situées  entre  la  ligne  de  base  et  les  bords  rectilignes 
parallèles  et  confondus  ne  sont  pas  assemblées  et 
peuvent  être  découpées,  de  préférence  avant 

5  remplissage,  ou  non  découpées. 
Selon  un  deuxième  aspect,  la  présente  invention 

concerne  également  un  procédé  d'obtention  d'une 
poche,  destinée  à  constituer  par  déploiement  un 
récipient  souple  susceptible  d'être  rempli  et  fermé, 

10  du  type  comprenant  l'assemblage  à  plat  d'un 
système  de  films  constitué  d'au  moins  une  feuille  et 
comprenant  un  repli  intérieur  en  forme  de  V  écrasé 
à  bords  sensiblement  parallèles  et  rectilignes, 
destiné  à  constituer  après  déploiement  le  fond  dudit 

15  récipient,  et  intercalé  entre  deux  portions  de  feuille 
à  bords  sensiblement  parallèles  et  rectilignes,  de 
préférence  superposés  et  confondus  avec  lesdits 
bords  du  repli  intérieur,  et  destinées  à  la  réalisation 
de  la  paroi  latérale  dudit  récipient,  ledit  assemblage 

20  étant  réalisé  le  long  de  contours  latéraux  et  de  fond, 
caractérisé  en  ce  qu'il  comprend  de  plus  l'assem- 
blage  des  films  le  long  d'une  ligne  de  base,  non 
confondue  avec  lesdits  bords  parallèles  et  recti- 
lignes  des  films,  définissant  le  contour  de  la  base 

25  d'appui  du  récipient,  lesdits  contours  latéraux  et  de 
fond  et  de  ladite  ligne  de  base  ayant  été  tracés 
géométriquement  en  développant  sur  le  plan  des 
films  à  assembler  la  surface  latérale  du  récipient  que 
l'on  a  préalablement  déterminé  dans  sa  forme,  afin 

30  que  celui-ci  repose  après  remplissage  et  fermeture 
de  façon  stable  sur  sa  base  d'appui  en  ne  présentant 
aucun  point  de  pliure  le  long  de  ses  bords  latéraux. 

D'autres  buts,  caractéristiques  et  avantages  de 
l'invention  apparaîtront  clairement  à  la  lecture  de  la 

35  description  explicative  qui  va  suivre,  faite  en  réfé- 
rence  aux  dessins  annexés,  donnés  uniquement  à 
titre  d'illustration,  et  qui  ne  saurait  donc  en  aucune 
façon  limiter  la  portée  de  l'invention.  Dans  ces 
dessins  : 

40  -  La  figure  1  est  une  vue  de  principe  illustrant 
le  processus  de  fabrication  en  continu  de 
poches  conformes  à  l'invention,  ainsi  que  de 
remplissage  et  fermeture  ; 

-  la  figure  2  est  une  vue  en  perspective  d'un 
45  récipient  en  cours  de  remplissage  réalisé  à 

partir  d'une  poche  conforme  à  l'invention  ; 
-  les  figures  3  et  4  sont  respectivement  les 

vues  de  face,  de  côté  et  de  dessus  du  récipient 
de  la  figure  2  après  fermeture  ;  et 

50  -  la  figure  6  est  une  vue  de  principe  illustrant 
le  tracé,  sur  un  système  à  plat  de  films,  des 
lignes  d'assemblage  et  de  fond  de  poches 
conformes  à  l'invention. 

En  référence  à  la  figure  1  ,  les  poches  conformes 
55  à  l'invention  sont  réalisées  à  partir  d'un  système  de 

films  superposés,  comprenant  au  moins  un  repli 
intérieur  1  en  forme  de  V  écrasé  à  bords  2,  3, 
sensiblement  parallèles  et  rectilignes,  destiné  à 
constituer  après  déploiement  le  fond  du  récipient,  et 

S0  intercalé  entre  deux  portions  de  feuilles  4,  5,  à  bords 
6,  7,  sensiblement  parallèles  et  rectilignes,  de 
préférence  confondus  avec  les  bords  2,  3,  du  repli 
intérieur. 

Ce  système  de  films  peut  être  constitué,  comme 
55  dans  l'art  antérieur,  au  moyen  d'une  seule  et  même 
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uille  repliée  trois  fois  et  présentant  une  section 
ansversale  en  forme  de  W  dans  le  cas  le  plus 
mple,  ou  au  moyen  de  deux  feuilles  planes 
ntourant  une  feuille  pliée,  comme  dans  l'exemple 
@présenté. 
Le  positionnement  du  repli  intérieur  1,  relative- 

lent  aux  portions  de  feuilles  4,  5,  sera  déterminé 
récisément,  comme  il  sera  expliqué  ci-après. 
Il  est  possible  de  réaliser  également  un  récipient 

à  étages"  pourvu  de  plusieurs  fonds  verticalement 
spacés,  en  insérant  entre  les  deux  portions  de 
îuilles  4,  5,  plusieurs  replis  intérieurs. 

Dans  le  mode  de  réalisation  préféré,  les  poches 
ont  réalisées  en  continu,  en  faisant  défiler  les  films 
assembler.  Ces  films  peuvent  par  exemple  prove- 
ir  de  bobines  sur  lesquelles  ils  sont  enroulés. 
Sur  ces  films,  on  trace  des  lignes  d'assemblage 

elon  le  principe  général  suivant  : 
On  définit  tout  d'abord  le  récipient  que  l'on 

iherche  à  obtenir,  dans  sa  forme  et  ses  caractéristi- 
|ues  dimentionnelles  et  éventuellement  mécaniques 

on  coupe  ce  récipient  par  un  plan  de  référence 
'ertical  passant  par  une  ligne  de  la  surface  de  sa 
>ase  découpant  le  périmètre  de  celle-ci  en  deux 
Jemi-périmètres  d'égale  longueur  ; 

on  trace  sur  les  films  à  assembler,  de  part  et 
l'autre  de  leur  plan,  les  limites  de  la  développée  des 
surfaces  latérales  des  deux  demi-volumes  situés  de 
jart  et  d'autre  dudit  plan  de  référence  ; 
on  trace  les  lignes  d'assemblage  de  fond,  comme 

îtant  les  images  de  l'intersection  du  fond  du 
écipient  avec  ses  parois  latérales. 

En  référence  aux  figures  2  à  6,  on  décrira  à  titre 
d'exemple  non  limitatif  le  procédé  d'obtention  d'une 
Doche  permettant  de  réaliser  un  récipient  à  base 
•ectangulaire,  de  capacité  utile  de  5  litres,  fermé 
selon  une  ligne  parallèle  à  la  diagonale  du  rectangle 
de  base. 

Les  arêtes  du  volume  qui  joignent  les  extrémités 
de  la  ligne  de  remplissage-fermeture  15,  à  celles  de 
la  diagonale  correspondante  du  rectangle  de  la 
surface  de  base  sont  des  droites  parallèles  et 
perpendiculaires  au  plan  de  base  et  à  la  ligne  de 
fermeture.  Sur  le  système  de  films  à  assembler 
(figure  6)  on  situe  une  ligne  de  référence  horizontale 
à  quelques  millimètres  au-dessus  des  bords  paral- 
lèles  rectilignes  et  superposés  du  système  de  films. 

Dans  l'exemple  représenté,  le  récipient  8  possède 
un  plan  de  symétrie,  et  la  construction  ne  fait  appel 
qu'à  la  représentation  du  demi-votume  du  récipient. 
Cependant,  comme  on  le  comprend,  l'invention 
permet  également  de  réaliser  des  récipients  "pseu- 
do-symétriques",  c'est-à-dire  résultant  de  l'assem- 
blage  de  deux  demi-volumes  de  formes  différentes. 
Il  suffira  alors  de  tracer  sur  chaque  face  du  système 
de  films  des  lignes  d'assemblage  correspondantes. 

On  détermine  tout  d'abord  la  place  graphique  du 
fond. 

Pour  cela,  on  fait  pivoter  les  deux  demi-bases 
AMB  et  ANB  autour  de  leurs  points  M  et  N  les  plus 
éloignés  de  la  droite  AB  de  telle  sorte  que  les  droites 
du  plan  de  base  contenant  ces  points  soient 
parallèles  à  AB  pour  les  amener  dans  un  plan 
parallèle  au  plan  de  référence  vertical  et  de  manière 

qu  eues  SUieiu  uiieiuees  ia  uyiic  uss  ioiiipuouuM  ̂
15.  La  section  AMB  est  ainsi  vue  selon  la  ligne  MY 
dans  la  figure  4  et  la  section  ANB  selon  la  ligne  NY. 

Un  plan  passant  par  Y  et  X  coupe  les  arêtes 
;  latérales  11  et  12  en  E  et  F. 

La  surface  du  fond  est  représentée  par  la  surface 
réglée  engendrée  par  la  ligne  MN  se  déplaçant 
parallèlement  à  celle-même  et  s'appuyant  constam- 
ment  sur  les  pourtours  des  deux  sections  rabattues. 

7  On  trace  ensuite,  sur  la  face  des  films  tournée 
vers  l'opérateur,  les  lignes  d'assemblage. 

On  détermine  tout  d'abord  l'emplacement  du  pli 
intérieur  1.  Pour  celà,  on  trace  une  ligne  13  à 
quelques  millimètres  du  bord  inférieur  7  du  film  5, 

5  parallèlement  à  ce  dernier.  On  trace  une  perpendicu- 
laire  14  à  cette  ligne  13.  Ces  lignes  se  coupent  en 
Mi,  que  l'on  associe  au  point  M  du  récipient  à 
reproduire. 

On  porte  sur  la  ligne  14  une  longueur  Mi  Zi  égale 
0  à  la  longueur  MZ  dans  la  figure  4.  L'arête  16  du  repli 

intérieur  1  se  confond  alors  avec  une  ligne  de 
traçage,  parallèle  aux  bords  inférieurs  7  du  film  5,  et 
passant  par  Z-i.  Si  l'on  veut  éviter  des  pertes  à  la 
découpe,  la  largeur  du  repli  1  est  choisie  exactement 

'5  égale  à  la  longueur  Mi  Z-i,  augmentée  de  quelques 
millimètres. 

Le  tracé  des  lignes  d'assemblage  du  fond  s'effec- 
tue  selon  les  méthodes  habituelles  de  la  géométrie 
descriptive  pour  la  représentation  à  plat  des  inter- 

to  sections  de  volume. 
On  coupe  le  récipient  par  plusieurs  plans  de 

coupe  horizontaux. 
Dans  les  figures  3,  4  et  7,  le  plan  passant  par  EFZ 

est  choisi  comme  premier  plan  de  coupe. 
15  Le  point  Z  situé  sur  VM  dans  la  figure  4  est  à  une 

distance  ZY  de  M  sur  la  perpendiculaire  de  M  à  AB 
qui  représente  l'arête  VM  vue  de  dessus  à  la  figure  5. 

Le  point  E,  dans  la  figure  5,  se  confond  avec  A  et 
se  trouve  à  une  distance  ZA  de  Z.  On  peut  alors 

to  déterminer  le  point  E-i,  dans  le  tracé  de  la  figure  6,  en 
reportant  Zi  Ei  =  ZA  sur  la  ligne  de  sommet  16  du 
repli  intérieur  1. 

On  coupe  par  un  second  plan  horizontal  entre  Y  et 
M,  ce  qui  détermine  le  point  Z2  sur  VM  de  la  figure  4, 

45  le  point  E2  sur  EM  à  la  figure  4,  puis  le  point  E2  sur 
EM  à  la  figure  3,  et  enfin  le  point  Z2  à  la  figure  5. 

Dans  cette  figure,  le  point  E2  est  également  situé 
sur  la  ligne  Z2  A. 

Dans  la  figure  6,  on  trace  alors  une  ligne  parallèle 
50  au  repli  du  film  intérieur  1  ,  passant  par  un  point  Z3 

situé  à  une  distance  Z1  Z3  =  Z  Z2.  Le  point  E3  est 
situé  sur  cette  ligne  à  une  distance  Z3  E3  =  Z2  E2 

On  procède  de  même  pour  d'autres  points,  qui,  en 
les  joignant,  donne  le  profil  recherché. 

55  On  recommence  l'opération  pour  la  partie  du 
profil  joignant  F  à  M. 

Le  tracé  des  lignes  d'assemblage  est  alors 
répété  pour  la  face  opposée  des  films  à  assembler. 
Du  fait  de  la  symétrie  du  récipient,  c'est  dans  le  cas 

60  présent  une  simple  décalque  symétrique. 
Les  assemblages  latéraux  sont  ensuite  tracés  de 

la  façon  suivante  : 
Dans  la  figure  6,  de  M1,  on  porte  sur  la  ligne  14  une 

distance  M1  V1  =  MV. 
65  Par  V1,  on  trace  une  ligne  parallèle  aux  bords 
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inférieurs  du  film  et  on  porte  de  part  et  d  autre  de  Vi 
les  distances  Vi  Ti  =  VT,  et  Vi  Ui  =  VU. 

Comme  précédemment,  on  coupe  le  récipient 
représenté  aux  figures  3,  4  et  5,  par  un  plan  parallèle 
à  la  surface  de  base,  ce  qui  détermine  T2  et  V2.  Dans 
la  figure  5,  T2  est  à  une  distance  T2  V2  =  AV2.  Dans 
la  figure  6,  on  porte  V3  à  une  distance  V1  V3  =  W2 
de  la  figure  5. 

De  V3,  on  trace  un  arc  de  cercle  de  rayon  V3 
T3  =  V2  A. 

On  procède  de  même  pour  d'autres  points  ;  le 
profil  recherché  étant  la  ligne  partant  de  T1  qui 
tangente  tous  les  arcs  de  cercle. 

On  procède  de  même  pour  le  profil  partant  de  V-i. 
Le  tracé  de  la  ligne  de  base  est  obtenu  en 

employant  une  méthode  similaire. 
Les  tracés  des  profils  sur  la  figure  6  laissent  voir 

des  portions  de  films  inutilisées,  mais  qui  peuvent 
avoir  un  emploi  accessoire. 

Ainsi,  les  portions  de  films  situées  au-dessus  de  la 
ligne  de  remplissage-fermeture  15  pourront  être 
découpées  pour  former  une  poignée  20. 

On  peut  également  former  un  bec  verseur  21  en 
laissant  un  espace  libre  vers  le  haut  du  récipient. 

Entre  les  lignes  d'assemblage  du  fond  22  et  la 
ligne  de  base  23,  on  peut  avantageusement  glisser 
entre  les  films  4  ou  5  et  la  face  adjacente  du  repli 
intérieur  1,  des  éléments  de  renforcement  réalisés 
par  exemple  sous  la  forme  de  découpes  24  de 
matériaux  plus  rigides.  Ces  découpes  24,  qui 
épouseront  de  préférence  très  exactement  les 
pourtours  de  leur  logement,  assureront  une  bonne 
assise  du  récipient  lorsqu'il  sera  rempli  de  liquide. 

Les  portions  de  films  situées  entre  la  ligne  de 
base  23  et  le  bord  inférieur  2,  3,  6,  7,  du  système  de 
films,  qui  ne  sont  pas  assemblés,  peuvent  être 
éliminés  par  découpe.  Cependant,  si  l'on  souhaite 
éviter  les  chutes  de  matériaux,  on  peut  ne  pas  les 
éliminer,  et  ces  portions  non-assemblées  s'écrase- 
ront  lorsque  le  récipient  plein  reposera  sur  sa  base. 

Enfin,  si  l'on  souhaite  séparer  les  récipients  après 
remplissage  et  fermeture,  on  pourra  prévoir  une 
découpe  25  entre  les  assemblages  latéraux  de  deux 
poches  consécutives,  selon  une  ligne  quelconque 
courant  d'un  bord  à  l'autre  des  films. 

Les  poches  selon  l'invention  peuvent  être  réali- 
sées  en  tout  matériau  souple,  par  exemple  feuilles 
de  plastique  ou  tissus  imperméables. 

L'assemblage  est  réalisé  par  scellage  le  long  des 
lignes  d'assemblage,  et  par  scellage  ou  collage  dans 
les  autres  portions  à  assembler,  le  scellage  étant 
réalisé  au  moyen  de  mâchoires  thermiques  par 
exemple,  ou  de  tout  autre  moyen  (coutures)  selon  la 
nature  du  matériau. 

Bien  entendu,  dans  la  pratique,  les  moyens 
d'assemblage  seront  spécifiquement  conçus  en 
fonction  du  tracé  et  des  lignes  d'assemblage,  de 
fermeture,  et  de  découpe  que  l'on  aura  préalable- 
ment  déterminés. 

Comme  le  montre  la  figure  1,  les  poches  formées 
comme  il  vient  d'être  décrit  arrivent  au  poste  de 
remplissage  où  elles  sont  remplies  au  moyen  d'une 
buse  27,  puis  fermées  le  long  de  la  ligne  de 
fermeture  15,  par  exemple  au  moyen  d'une  mâchoire 
thermique  non  représentée. 

Conformément  à  l'invention,  les  récipients  remplis 
peuvent  être  fermés  sans  avoir  été  préalablement 
séparés  en  récipients  unitaires.  Les  films  défilant  en 
continu,  l'ouverture  des  poches  tombe  toujours 

5  précisément  en  face  de  la  buse  de  remplissage  27, 
sans  qu'aucun  décalage  ne  se  produise  au  cours  du 
processus.  L'opération  de  remplissage  est  donc 
conditionnée  par  le  même  repérage  que  toutes  les 
opérations  antérieures,  notamment  de  formation 

10  des  poches.  Contrairement,  selon  l'art  antérieur,  les 
poches  sont  préalablement  séparées  en  unités 
individuelles  avant  d'être  remplies,  et  il  est  néces- 
saire,  pour  chaque  poche,  de  repérer  l'ouverture  de 
remplissage  et  de  positionner  précisément  la  buse 

15  relativement  à  cette  ouverture.  Ce  positionnement 
est  d'autant  plus  difficile  à  réaliser  que  l'ouverture  de 
la  poche  est  petite.  L'invention  permet  de  résoudre, 
pour  la  première  fois,  ce  problème  technique. 

Les  avantages  de  la  présente  invention,  relative- 
20  ment  à  l'art  antérieur,  sont  donc  très  nombreux. 

Tout  d'abord,  la  présente  invention  permet  l'ob- 
tention  de  récipients  de  formes,  dimensions  et 
capacités  quelconques. 

La  conception  de  ces  poches  offre  une  simplifica- 
25  tion  du  processus  industriel  de  remplissage  et  de 

fermeture,  puisque  contraitement  à  l'art  antérieur,  il 
n'est  plus  nécessaire  d'étirer  transversalement  les 
lèvres  du  bord  d'ouverture  des  poches,  pour  les 
assembler  après  remplissage. 

30  En  outre,  la  présente  invention  permet  pour  la 
première  fois  la  réalisation  de  poches  multiples 
pouvant  être  remplies  et  fermées  sans  être  déta- 
chées  en  récipients  unitaires.pour  réaliser  par 
exemple  des  groupes  de  sachets  remplis  de 

35  produits  complémentaires  tels  que  des  formulations 
à  mélanger  immédiatement  avant  emploi,  ou  pour  la 
présentation  de  produits  différents,  mais  apparte- 
nant  à  une  même  gamme. 

En  outre,  il  n'y  a  aucun  problème  de  repérage  de 
40  la  position  relative  de  la  buse  de  remplissage, 

relativement  à  l'ouverture  de  remplissage  des 
poches  conformes  à  l'invention,  puisqu'il  n'est  pas 
nécessaire  de  séparer  celles-ci  avant  remplissage. 
Ainsi,  dans  un  procédé  de  fabrication  de  récipients 

45  en  continu,  il  ne  peut  y  avoir  de  décalage  entre 
l'ouverture  de  remplissage  des  poches  et  la  buse  de 
remplissage. 

Enfin,  le  procédé  conforme  à  la  présente  invention 
est  compatible  avec  les  machines  d'assemblage 

50  pour  les  poches  traditionnelles.  Les  tracés  peuvent 
être  en  outre  réalisés  par  dessin  assisté  par 
ordinateur. 

On  notera  également  que  la  présente  invention 
permet  de  réaliser  des  récipients  munis  de  plusieurs 

55  bases  mais  avec  une  seule  ouverture  de  remplis- 
sage.  On  peut  ainsi  réaliser  des  récipients  figurant 
par  exemple  des  personnages  ou  des  animaux. 

30 
Revendications 

1.  Poche  destinée  à  constituer  par  déploie- 
ment  un  récipient  souple,  du  type  obtenue  par 

35  assemblage  à  plat  d'un  système  de  films 

5 
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institué  d'au  moins  une  feuille  et  comprenant 
lu  moins  un  repli  intérieur  en  forme  de  V 
icrasé  à  bords  sensiblement  parallèles  et 
ectilignes,  destiné  à  constituer  après  déploîe- 
nent  le  fond  du  récipient,  et  intercalé  entre  5 
ieux  portions  de  feuille  à  bords  sensiblement 
)arallèles  et  rectilignes,  de  préférence  super- 
josés  et  confondus  avec  lesdits  bords  du  repli 
ntérieur,  et  destinées  à  la  réalisation  de  la  paroi 
atérale  dudit  récipient,  ledit  assemblage  étant  10 
éalisé  le  long  de  contours  latéraux  et  de  fond, 
;aractérisée  en  ce  que  ladite  poche  est  obte- 
îue  en  assemblant  de  plus  les  films  le  long 
d'une  ligne  de  base,  non  confondue  avec 
esdits  bords  parallèles  et  rectilignes  des  films,  15 
définissant  le  contour  de  la  base  d'appui  du 
'écipient,  lesdits  contours  latéraux  et  de  fond  et 
adite  ligne  de  base  ayant  été  tracés  géométri- 
quement  en  développant,  sur  les  films  à 
assembler,  la  surface  latérale  du  récipient  que  20 
'on  a  préalablement  déterminé  dans  sa  forme 
3t  ses  caractéristiques,  afin  que  celui-ci  repose 
après  remplissage  et  fermeture  de  façon  stable 
sur  sa  base  d'appui  en  ne  présentant  aucun 
point  de  pliure  le  long  de  ses  bords  latéraux.  25 

2.  Poche  selon  la  revendication  1  ,  caractéri- 
sée  en  ce  que  la  longueur  séparant  le  point  de 
rencontre  du  bord  latéral  et  du  rebord  d'ouver- 
ture,  et  le  point  de  rencontre  du  bord  latéral  et 
de  la  base  est  la  même,  après  remplissage,  que  30 
la  poche  soit  ouverte  ou  fermée. 

3.  Poche  selon  la  revendication  1  ou  2, 
caractérisée  en  ce  que  les  portions  de  films 
situées  au  niveau  de  la  partie  comprise  entre  la 
ligne  de  fond  et  la  ligne  de  base  sont  assem-  35 
blées,  par  exemple  par  collage,  après  avoir  été 
éventuellement  renforcées  notamment  au 
moyen  d'au  moins  une  portion  prédécoupée  de 
films  complémentaire,  disposée  entre  lesdites 
portions  de  films  à  assembler.  40 

4.  Poche  selon  l'une  des  revendications  1  à  3, 
caractérisée  en  ce  qu'elle  est  obtenue  à  partir 
d'un  système  de  films  comprenant  plusieurs 
replis  intérieurs  et  en  ce  qu'elle  constitue  par 
déploiement  un  récipient  "à  étages"  pourvu  45 
d'une  seule  base  et  de  plusieurs  fonds  super- 
posés. 

5.  Procédé  d'obtention  d'une  poche,  desti- 
née  à  constituer  par  déploiement  un  récipient 
souple  susceptible  d'être  rempli  et  fermé,  du  50 
type  comprenant  l'assemblage  à  plat  d'un 
système  de  films  constitué  d'au  moins  une 
feuille  et  comprenant  un  repli  intérieur  en  forme 
de  V  écrasé  à  bords  sensiblement  parallèles  et 
rectilignes,  destiné  à  constituer  après  déploie-  55 
ment  le  fond  dudit  récipient,  et  intercalé  entre 
deux  portions  de  feuille  à  bords  sensiblement 
parallèles  et  rectilignes,  de  préférence  super- 
posés  et  confondus  avec  lesdits  bords  du  repli 
intérieur,  et  destinées  à  la  réalisation  de  la  paroi  60 
latérale  dudit  récipient,  ledit  assemblage  étant 
réalisé  le  long  de  contours  latéraux  et  de  fond, 
caractérisé  en  ce  qu'il  comprend  de  plus 
l'assemblage  des  films  le  long  d'une  ligne  de 
base,  non  confondue  avec  lesdits  bords  parai-  65 

2les  et  rectilignes  des  îiims,  aennissani  le 
;ontour  de  la  base  d'appui  du  récipient,  lesdits 
:ontours  latéraux  et  de  fond  et  ladite  ligne  de 
«se  ayant  été  tracés  géométriquement  en 
léveloppant  sur  le  plan  des  films  à  assembler  la 
iurface  latérale  du  récipient  que  l'on  a  préala- 
ilement  déterminé  dans  sa  forme,  afin  que 
:elui-ci  repose  après  remplissage  et  fermeture 
ie  façon  stable  sur  sa  base  d'appui  en  ne 
)résentant  aucun  point  de  pliure  le  long  de  ses 
)ords  latéraux. 

6.  Procédé  selon  la  revendication  5,  caracté- 
isé  en  ce  qu'il  consiste  en  outre  à  assembler, 
>ar  exemple  par  collage,  les  portions  de  films 
situées  au  niveau  de  la  partie  comprise  entre  la 
igne  de  fond  et  la  ligne  de  base. 

7.  Procédé  selon  la  revendication  6,  caracté- 
isé  en  ce  que  les  portions  de  films  situées  au 
liveau  de  la  partie  comprise  entre  la  ligne  de 
:ond  et  la  ligne  de  base  sont  assemblées  après 
avoir  été  renforcées  par  exemple  au  moyen  d'au 
moins  une  portion  prédécoupée  de  films, 
disposée  entre  lesdites  portions  de  films  à 
assembler. 

8.  Procédé  selon  l'une  des  revendications  6 
□u  7,  caractérisé  en  ce  que  les  portions  de  films 
situées  entre  la  ligne  de  base  et  les  bords 
rectilignes  parallèles  et  confondus  sont  décou- 
pées,  de  préférence  avant  remplissage. 

9.  Procédé  selon  l'une  des  revendications  6 
à  7,  caractérisé  en  ce  que  les  lignes  d'assem- 
blage  sont  tracées  de  la  façon  suivante  : 
-  On  coupe  le  récipient  que  l'on  cherche  à 
obtenir,  par  un  plan  de  référence  vertical 
passant  par  une  ligne  de  la  surface  de  sa  base 
découpant  le  périmètre  de  celle-ci  en  deux 
demi-périmètres  d'égale  longueur  ; 
-  On  trace  sur  les  films  à  assembler,  de  part  et 
d'autre  de  leur  plan,  les  limites  de  la  développée 
des  surfaces  latérales  des  deux  demi-volumes 
situés  de  part  et  d'autre  dudit  plan  de  référence 

-  On  trace  les  lignes  d'assemblage  de  fond, 
comme  étant  les  images  de  l'intersection  du 
fond  du  récipient  avec  ses  parois  latérales. 
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