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Description

La présente invention concerne le domaine des ma-
chines de formation, remplissage et fermeture automa-
tique d'emballages a base de film, notamment en ma-
tériau thermoplastique, comportant des profilés de fer-
meture, par exemple des profilés de fermeture male et
femelle complémentaires.

De telles machines sont souvent dénommées FFS,
correspondant aux initiales de l'expression anglaise
"Form, Fill and Seal machine".

On a déja proposé de nombreuses machines de ce
type.

La plupart de ces machines comprennent un col de
formage qui recoit en entrée le film & I'état plan en pro-
venance d'un dérouleur et fournit en sortie le film con-
formé en tube, une goulotte de remplissage qui débou-
che dans ce col de formage et par conséquent dans ledit
tube, des moyens de soudure longitudinale pour fermer
le tube longitudinalement et des moyens aptes a géné-
rer séquentiellement une premiére soudure transversa-
le avant qu'un produit ne soit introduit dans le tube par
la goulotte de remplissage, puis une seconde soudure
transversale quand le produit a été introduit dans le tu-
be, pour fermer un emballage autour de ce dernier.

La présente invention a maintenant pour but de per-
fectionner les machines ainsi connues.

Il est proposé dans le cadre de la présente inven-
tion, une machine de formation, remplissage et ferme-
ture automatique de sachets d'emballage comportant
des moyens aptes a générer au moins un pli sur le film
destiné a constituer un sachet, pour former au moins un
soufflet sur le sachet final.

Selon des variantes de mise en oeuvre, le pli précité
peut étre longitudinal, c'est-a-dire paralléle & la direction
de défilement de film, ou transversal, c'est-a-dire per-
pendiculaire a cette direction de défilement du film.

Selon une autre caractéristique avantageuse de
I'invention, la machine comprend en outre des moyens
aptes a définir pas a pas des zones de fixation d'un pli
précité en des lieux correspondant de préférence aux
soudures transversales, avant formation des sachets.

Selon un premier mode de réalisation, il est prévu
au moins un pli, longitudinal ou transversal, destiné a
former un soufflet dans le fond du sachet, auquel cas le
pli est réalisé dans une région opposée a I'embouchure
recevant l'ensemble de fermeture.

Selon un deuxiéme mode de réaliation, il est prévu
deux plis, longitudinaux ou transversaux, destinés a for-
mer des soufflets latéraux sur le sachet, transversale-
ment aux profilés de fermeture.

Selon une premiére variante de réalisation de I'in-
vention, le pli, longitudinal ou transversal, est réalisé
sous forme d'un pli en Z dans le corps du film.

Selon une seconde variante de réalisation confor-
me a la présente invention, le pli longitudinal ou trans-
versal, est réalisé par apport d'une bande pliée et cor-
respondant par exemple au soufflet de fond recherché,
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sur un film.

La présente invention concerne également un pro-
cédé de fabrication de sachets d'emballage sur une ma-
chine de formation, remplissage et fermeture automati-
que de sachets d'emballage, lequel procédé comporte
I'étape qui consiste & générer au moins un pli sur le film
destiné a constituer un sachet, pour former au moins un
soufflet sur le sachet final.

Selon une autre caractéristique avantageuse de
l'invention, le procédé comprend en outre |'étape con-
sistant a définir pas a pas des zones de fixation du pli
précité en des lieux correspondant de préférence aux
soudures transversales, avant formation des sachets.

Selon une premiére variante du procédé de l'inven-
tion, I'étape de génération du pli consiste a réaliser un
pli en Z dans le corps du film.

Selon une seconde variante du procédé conforme
a la présente invention, |'étape de génération du pli con-
siste a réaliser le pli par apport d'une bande pliée longi-
tudinalement et correspondant par exemple au soufflet
de fond recherché, sur un film.

D'autres caractéristiques, buts et avantages de la
présente invention apparaitront a la lecture de la des-
cription détaillée qui va suivre et en regard des dessins
annexés donnés a titre d'exemples non limitatifs et sur
lesquels :

- la figure 1 représente une vue schématique en
perspective et en coupe transversale d'un sachet
d'emballage conforme a la présente invention, réa-
lisé & l'aide d'un film simple,

- la figure 2 représente une vue schématique en
perspective et en coupe transversale d'un sachet
d'emballage conforme & une autre variante de réa-
lisation de la présente invention, réalisé a l'aide d'un
film complexe,

- lesfigures 3, 4, 5 et6 représentent des vues en cou-
pe transversale de sachet d'emballage conforme a
d'autres variantes de l'invention, les figures 3bis et
4bis illustrant des détails de réalisation d'une sou-
dure longitudinale,

- la figure 7 représente une vue schématique en
perspective et en coupe transversale d'un sachet
d'emballage conforme & une autre variante de réa-
lisation de la présente invention, obtenu a l'aide
d'un ensemble de fermeture comportant une bande
supporten U,

- lafigure 8 représente une vue de détail de cet en-
semble de fermeture, et les figures 8bis et 8ter re-
présentent deux variantes de cet ensemble de fer-
meture,

- lafigure 9 représente une vue schématique latérale
d'une machine de formation, remplissage et ferme-
ture automatique conforme a la présente invention,

- lafigure 10 représente une vue de dessus de lamé-
me machine,

- lafigure 11 représente une vue de dessus et en dé-
tail, des moyens de soudure pas a pas d'un pli lon-
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gitudinal, conformes a la présente invention,

- la figure 12 représente une vue schématique en
coupe verticale des moyens formant chicane utili-
sés pour la réalisation d'un pli longitudinal dans le
cadre de la présente invention,

- la figure 13 représente une vue schématique en
coupe verticale d'un pli longitudinal conforme a I'in-
vention,

- lafigure 14 illustre schématiquement le risque de
glissement au niveau du pli longitudinal, auquel re-
meédient des moyens conformes a la présente in-
vention,

- la figure 15 représente une vue schématique en
coupe horizontale de moyens d'étirage conformes
a la présente invention, avant réalisation des sou-
dures transversales,

- lesfigures 16 et 17 représentent des vues en coupe
horizontale au niveau de la goulotte de remplissage
d'une machine conforme a la présente invention et
illustre la possibilité de réaliser des sachets ayant
des profondeurs de soufflet différentes sur une mé-
me goulotte de remplissage,

- lesfigures 18 et 19 représentent des vues schéma-
tiques en coupe transversale de deux variantes de
réalisation de sachets d'emballage conformes a la
présente invention présentant des profondeurs de
soufflets différentes, réalisés par apport d'une ban-
de pliée sur un film,

- la figure 20 représente une vue schématique en
perspective d'une variante de machine conforme a
la présente invention opérant par apport d'une ban-
de pliée pour réaliser le soufflet,

- lafigure 21 représente une vue de détail au niveau
d'une soudure transversale,

- lafigure 22 représente schématiquement une vue
latérale d'une goulotte de remplissage conforme a
la présente invention,

- les figures 23, 24 et 25 représentent trois vues en
coupe horizontale de la méme goulotte de remplis-
sage selon des vues illustrées XXIII-XXIII, XXIV-
XXIV et XXV-XXV sur la figure 22,

- lesfigures 26 et 27 représentent deux variantes de
réalisation de sachets a double soufflet, et

- lesfigures 28 et 29 représentent deux variantes de
profilés et bandes déposées transversalement sur
un film pour former des soufflets de fond sur les sa-
chets.

Dans la suite de la description, on va tout d'abord,
a des fins de simplification, décrire des variantes de mi-
se en oeuvre selon lesquelles le sachet comprend un
soufflet de fond. Cependant, comme on I'a évoqué pré-
cédemment, l'invention n'est pas limitée a cette dispo-
sition. En particulier, en variante, l'invention peut s'ap-
pliquer a la réalisation de sachets comprenant deux
soufflets latéraux.

En outre, on va décrire dans un premier temps des
variantes de mise en oeuvre dans lesquelles le pli réa-
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lisé sur le film est un pli longitudinal, c'est-a-dire paral-
I&le & la direction de déplacement du film. Puis, on dé-
crira d'autres variantes selon lesquelles le pli est réalisé
transversalement sur le film.

On distingue sur les figures annexées, un sachet
d'emballage 10 formé a l'aide d'un film 12. |l s'agit de
préférence d'un film thermoplastique. Cependant, I'in-
vention peut s'étendre a tout film souple susceptible de
constituer un sachetd'emballage. Le sachet 10 compor-
te un ensemble de fermeture 20 formé de deux profilés
de fermeture complémentaires 22 et 24, respectivement
male et femelle, fixés sur la surface interne du sachet
10, au niveau de I'embouchure 11 de celui-ci. Les pro-
filés 22 et 24 s'étendent, en direction longitudinale selon
les premiers modes de réalisation, sur le film 12 au
cours du processus de fabrication du sachet. Celui-ci
est fermé transversalement (c'est-a-dire perpendiculai-
rement aux profilés 22, 24) par des soudures 30.

Conformément aux premiers modes de réalisation
de la présente invention, le sachet 10 est muni d'un
soufflet 40 sur son fond opposé a I'embouchure 11.

Selon les figures, le soufflet 40 est composé de
deux facettes 42, 44 qui forment un diédre interne au
sachet, concave vers l'extérieur.

Les profilés 22 et 24 peuvent prendre de nombreu-
ses configurations. lIs peuvent par exemple étre venus
de moulage avec le film 12, ou étre rapportés sur celui-
ci. Pour cela les profilés 22 et 24 peuvent étre portés
par des bandes respectives 23, 25 comme illustré no-
tamment sur les figures 3 et 4 ou portés par une bande
unique 28 repliée en U comme illustré notamment sur
la figure 1.

Ces bandes 23, 25, 28 peuvent étre fixées sur la
surface interne du film 12 (voire externe pour la bande
28) par tous moyens appropriés, de préférence par sou-
dure.

En outre comme on le voit notamment sur la figure
1, de fagon connue en soi I'ensemble de fermeture 20
peut étre muni d'un cordon longitudinal 26 facilitant
l'ouverture du sachet.

Le sachet 10 peut étre fermé longitudinalement par
la bande 28 support des profilés 22 et 24 comme illustré
sur lafigure 1 ou par une soudure longitudinale 14 com-
me illustré par exemple sur les figures 3 et 4.

Cette soudure longitudinale 14 peut étre formée en
différents lieux du sachet 10, par exemple sur la largeur
des parois latérales 15, 16, dans le corps du sachet 10,
comme illustré sur les figures 3 et 4 ou a la zone de
jonction d'une paroi latérale 16 et du soufflet de fond 40
comme illustré sur les figures 5 et 6.

Le recouvrement des deux bords du film 12, au ni-
veau de la soudure longitudinale 14 peut lui méme étre
un recouvrement a droite ou a gauche, comme illustré
sur les figures 3, 4 et 3bis, 4bis.

Le film 12 peut étre un film souple simple monocou-
che comme illustré sur la figure 1 ou un film complexe
composé de différentes couches adjacentes, par exem-
ple coextrudées, comme illustré sur la figure 2.
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Selon une variante de réalisation préférentielle il-
lustrée sur la figure 7 la bande 28 en U supportant les
profilés 22 et 24 est soudée au moitié de sa largeur, sur
les bords 18, 19 du film 12. |l est formé ainsi une pre-
miére toile extérieure 29, passant par I'ame de la bande
28 en U, et une deuxiéme toile 30 intérieure passant par
les profilés 22 et 24. Ainsi on évite que la pression in-
terne au sachet ne sollicite les profilés 22 et 24 & I'ouver-
ture du fait que le support des profilés n'est pas relié sur
les bords 18, 19 du film 12, en regard des profilés 22,
24, mais en deca des profilés. Cet effet, peut étre ren-
forcé, et méme garanti, si, comme illustré sur le figure
7, la deuxiéme toile intérieure 30 qui porte les profilés
22 et 24 est de dimensions plus longues que la toile ex-
térieure 29.

Onaillustré surlesfigures 7 et 8, une variante selon
laquelle la bande 28 en U est fixée sur la surface inté-
rieure des bords 18, 19 du film 12. En variante, comme
illustré sur lafigure 8bis, la bande 28 en U peut étre fixée
sur la surface extérieure de ces bords 18, 19 du film 12.

Par ailleurs, selon les figures 7, 8 et 8bis, la bande
28 en U est fixée sur les bords 18, 19 du film 12, au
niveau de zones de la bande 28 comprises entre les pro-
filés 22, 24 et le centre de la bande 28, munie par exem-
ple du cordon d'ouverture 26. Cependant, en variante,
comme illustré sur la figure 8ter, on peut fixer cette ban-
de 28 en U, sur les bords 18, 19 du film 12, au niveau
de zones de la bande 28 situées entre les profilés 22,
24 et les bords libres longitudinaux de la bande 28 en U.

Plus précisément encore, selon la figure 8ter, la
bande 28 est fixée par ses bords longitudinaux sur la
surface extérieure des bords 18, 19 du film 12. Cepen-
dant, selon une autre variante, la bande 28 pourrait étre
fixée, par ses bords longitudinaux, sur la surface interne
des bords 18, 19 du film 12.

Dans ce cas I'ensemble de fermeture en boucle ain-
si formé peut étre soudé dans la hauteur, sur un bord
du film 12, comme un pli.

On a illustré sur les figures 9 et 10, la structure gé-
nérale d'une machine 100 conforme a la présente in-
vention.

On distingue sur ces figures une partie dérouleur
102 suivie d'une partie d'asservissement 104 munie
d'un pantin 106 de hauteur variable. Le soufflet 40 est
préparé au niveau de cette partie 104, grace a une chi-
cane 110 formée de deux plaques 112 et 114 superpo-
sées en recouvrement. Cette chicane 110 définit un pli
P en Z, comme on le voit sur la figure 12.

De plus comme indiqué précédemment, selon la
présente invention, la machine 100 comporte des
moyens 118 aptes & définir pas a pas des zones de fixa-
tion 13 du pli précité en des lieux correspondant aux
soudures transversales (réalisées par la suite), avant
formation des sachets.

Ces moyens de fixation 118 sont de préférence pré-
vus au niveau de la partie 104 ou de la partie de la ma-
chine 100 située immédiatement en aval.

Ils peuvent faire I'objet de différents modes de réa-
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lisation. Selon une variante de réalisation préférentielle,
ils sont congus pour souder ponctuellement le pli P afin
de tenir celui-ci. Cependant selon des variantes, ces
moyens peuvent étre congus pour fixer le pli, par dé-
charge statique, collage partiel ou tout autre moyen de
fixation équivalent.

Les moyens de fixation 118 précités sont de préfé-
rence réglables sur la longueur du film 12 pour permet-
tre de régler avec précision ceux-ci par rapport aux zo-
nes correspondant ultérieurement aux soudures trans-
versales.

Bien entendu il convient également de synchroniser
avec soin les instants de commande de ces moyens de
fixation 118 avec le défilement du film 12, puisque les
instants de commande de ces moyens de fixation 118
contrélent a la fois, le lieu des zones de fixation 13 et le
pas de ces zones.

La fixation 13 pas & pas du pli P comme indiqué
précédemment, immédiatement aprés sa formation,
permet de maintenir celui-ci tout au long de son chemi-
nement. Cette fixation constitue ainsi une caractéristi-
que essentielle de la présente invention. |l faut noter par
ailleurs que cette fixation étant localisée sur le lieu des
soudures transversales, ladite fixation 13 ne perturbe
aucunement la réalisation ultérieure du sachet.

En outre, cette fixation 13 pas a pas du pli P permet
de faciliter la réalisation des soudures transversales
compte-tenu de la surépaisseur & ce niveau résultant
du pli destiné a former le soufflet.

Le film 12 muni du pli P est ensuite acheminé de
fagon connue en soi vers la machine FFS proprement
dite comprenant un col de formage 120, une goulotte
de remplissage 130, des moyens de soudure longitudi-
nale 135 et des moyens de soudure transversale 140.

Plus précisément dans le cadre de la présente in-
vention, les moyens de fixation 118 permettent de fixer
deux des parois du pli P dans le cas d'un film 12 com-
plexe et trois parties dans le cas d'un film 12 simple.

Le pli P formé dés la sortie du dérouleur 102 de la
machine est donc ensuite maintenu tout au long du dé-
roulement. Dans le cas d'un film complexe, seulement
deux parties du pli P étant généralement fixées, il existe
un risque d'extension latérale, par glissement, de ce pli
P, comme illustré sur la figure 14. Pour remédier a cette
difficulté, il est prévu de préférence dans le cadre de la
présente invention, un systéme de guidage des parois
du film 12, par roulettes a axe de déroulement contrélé
et/ou tout autre systéme de guidage des bords du film

Le pli définitif P est de préférence formé au cours
de la saisie du film 12, d'une part du cété des profils 22,
24, d'autre part du cbté du pli P, par un jeu de pinces
pneumatiques, hydrauliques, électromagnétiques ou
mécaniques 150 qui pincent et étirent le film 12 au mo-
ment de la soudure transversale.

De telles pinces 150 sont par conséquent comman-
dées séquentiellement a l'ouverture et a la fermeture
d'une part pour saisir le film et en déplacement latéral
pour assurer une certaine tension du film 12 et éviter
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tout pli parasite d'autre part.

Un tel systéme de pince est schématisé sur la figure
15.

Le pli P peut étre positionné d'un ¢6té ou de l'autre
de l'axe du tube 130, par rapport & la soudure longitu-
dinale 14.

Il convient de noter que la présente invention per-
met de réaliser avec un méme tube de remplissage 130
et un méme col de formation 120, dont le colt est im-
portant dans une machine FFS, des profondeurs de pli
P, et donc de soufflet 40, différentes simplement en mo-
difiant la surface de recouvremement des plaques 112,
114 composant la chicane de conformation 110.

On a ainsi schématisé sur les figures 3 a 6, 16 et
17, des soufflets de profondeurs différentes.

Selon une autre variante, le pli P peut étre finalisé
par forgage dans le tube de conditionnement 130. Pour
cela il suffit de fendre longitudinalement le col sous for-
me d'une fenétre 132 d'entrée du pli P située a une hau-
teur adéquate (voir figure 22).

Une telle fenétre 132 et la technique de formation
correspondante sont notamment illustrées sur les figu-
res 22 3 25.

Selon les modes de réalisation qui précédent, le
soufflet 40 est formé par pliage en Z du film 12.

Cependant selon une variante illustrée sur les figu-
res 2 et 1821, le soufflet 40 peut &tre réalisé par apport
d'une bande 50 de film au niveau du col de formation
120. Cette bande 50 est fixée sur le film 12 par toute
technique classique, soit de préférence par soudure.

Cette technique permet, sur un film 12 complexe ou
simple muni d'un ensemble de fermeture 20 avant le
passage du col 120, de rapporter une bande 50 de film
complexe ou simple qui par soudure longitudinale forme
le soufflet de fond 40.

Il faut noter également que la soudure transversale
30 peut étre droite ou incurvée pour faciliter un auto-
maintien du sachet en position verticale aprés déploie-
ment du soufflet 40. Plus précisément dans ce cas les
soudures transversales 30 réalisées sur les deux cbtés
du sachet sont symétriques. Pour réaliser de telles sou-
dures transversales 30 incurvées, il suffit de conformer
en conséquence les machoires de soudure transversale
140.

La bande 50 destinée a former le soufflet 40 peut
étre pliée au préalable ou pliée sur la conditionneuse.
Elle est également préfixée pas a pas au niveau des
zones 13 correspondant aux soudures transversales
30, comme indiqué précédemment.

De plus la encore, la dimension du soufflet final 40
dépend de la largeur de la bande 50 utilisée.

Bien entendu la présente invention n'est pas limitée
aux modes de réalisation qui viennent d'étre décrits,
mais s'étend & toutes variantes conformes a son esprit.

En particulier on notera que le film 12 peut &tre muni
de lI'ensemble de fermeture 20 avant la réalisation du pli
P (I'ensemble de fermeture 20 étant lié d'origine au film
12 ou rapporté sur celui-ci) ou encore étre muni de cet
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ensemble de fermeture immédiatement en amont du col
de formation 120.

Par ailleurs de fagon connue en soi, l'avance du film
12 peut étre cadencée et synchronisée sur le fonction-
nement des machoires 135, 140 de soudure, ou conti-
nue.

Selon encore une autre variante il faut noter que
dans le cas d'un soufflet de fond rapporté 40, celui-ci
peut étre réalisé d'une couleur différente du corps du
sachet.

Par ailleurs dans le cadre de la présente invention
les soudures transversales 30 peuvent étre réalisées
soit pour assurer une liaison entre les deux parois 42 et
44 du soufflet de fond au niveau des soudures transver-
sales 30, soit pour éviter une telle liaison.

On a par exemple représenté sur la figure 26 an-
nexée une variante de réalisation selon laquelle le sa-
chet 10 comprend deux soufflets longitudinaux 40a,
40b, paralléles aux profilés de fermeture 20. Plus pré-
cisément, selon la figure 26 les deux soufflets 40a, 40b,
sont équidistants de I'ensemble de fermeture 20. Ce-
pendant, cette équi-distance n'est pas absolument re-
quise.

Pour réaliser les deux soulfflets 40a, 40b, il suffit de
réaliser deux plis P sur le film 12 avant d'acheminer ce-
lui-ci sur le col de formage 130, ou encore de procéder
a l'apport de deux bandes 50 a cet effet, auquel cas le
sachet peut étre réalisé non pas a l'aide d'un film 12 uni-
que, mais a l'aide de deux feuilles 12a, 12b placées en
regard.

On a par ailleurs représenté sur la figure 27 une va-
riante de réalisation de sachets comprenant deux souf-
flets latéraux 40a, 40b, s'étendant perpendiculairement
a l'ensemble de fermeture 20. Ces soufflets latéraux
40a ,40b sont obtenus également & l'aide de plis longi-
tudinaux réalisés sur le film avant que celui-ci n'atteigne
le col de formage, ou par apport de bandes 50 approprié
sur le film, comme décrit précédemment. Dans ce cas,
il est prévu des moyens pour déposer I'ensemble de fer-
meture 20 sur le film 12 transversalement a la direction
de déplacement du film. De tels moyens d'achemine-
ment de I'ensemble de fermeture 20 dans une direction
transversale peuvent &tre conformes par exemple aux
moyens décrits dans les documents US-A-4617683,
US-A-4655862, US-A-4666536, US-A-4701361, US-A-
4709398, US-A-4878987, US-A-4844759, US-A-
4929225, US-A-4909017 et US-A-5111643. Sur la mé-
me figure 27, on a référencé 14 la soudure longitudiale
des bords libres du film 12, et 30, 32 les soudures trans-
versales de finition des sachets. On notera qu'avanta-
geuement l'ensemble de fermeture 20 est adjacent a
l'une des soudures ftransversales 32, pour garantir
I'étanchéité des sachets malgré la présence des souf-
flets latéraux 40a, 40b.

Le cas échéant, on peut envisager de réaliser le ou
les plis 40 en amont ou en aval du col de formage.

Selon d'autres variantes de réalisation, le pli 40 des-
tiné a former le soufflet peut &tre un plitransversal, c'est-
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a-dire perpendiculaire a la direction de déplacement du
film 12.

Dans ce cas on peut également prévoir de réaliser
le pli 40 sous forme d'un pli en z, transversal, dans le
corps du film 12.

Cependant, de préférence, le pli transversal 40 est
réalisé a l'aide d'une bande 50 pliée longitudinalement
en U sur elle-méme, rapportée sur le film 12.

On a schématisé sur la figure 28 une telle bande 50
en U, convexité dirigée vers |'arriére par rapport au sens
de déplacement du film 12, reliée (venue de matiére)
initialement aux bandes support 23, 25 des profilés 22,
24. La bande 50 reliée aux profilés 22, 24, déposée sur
le film 12, posséde une longueur égale & la moitié de la
largeur du film 12. Un cété de la bande en U et la bande
support adjacente 23 sont soudés sur le film 12 au ni-
veau du poste de dépét, en amont du col de formage
120. L'autre c6té de la bande en U et la seconde bande
support 25 sont soudés sur la paroi interne du film 12
constituant I'emballage aprés repliement de ce film en
configuration tubulaire et remplissage de I'emballage,
c'est-a-dire lors de la finition de cet emballage, au ni-
veau du poste de soudure transversale 140.

Une telle bande 50 liée aux profilés 22, 24 peut étre
acheminée transversalement sur le film 12 grace aux
moyens connus & cet effet tels que décrits dans les do-
cuments précités.

Bien entendu, il faut prévoir au niveau du poste 140
de soudure transversale des moyens aptes a sectionner
cette bande afin de séparer la bande 50 en U propre-
ment dite, destinée a former un soufflet, et les profilés
22, 24, selon la ligne de découpe référencée 200 sur la
figure 28. Ainsi aprés découpe selon la ligne 200, les
profilés 22, 24 sont liés a la zone d'embouchure d'un
sachet qui vient d'étre individualisé, tandis que la bande
50 en U forme un soufflet de fond pour le sachet en
cours de formation.

La disposition inverse peut étre retenue, c'est-a-di-
re que l'ensemble formant bande 50 en U et profilés
22/24 peut étre déposé convexité de la bande en U en
avant par rapport a la direction de défilement.

Selon une autre variante schématisée sur la figure
29, une telle bande transversale en U 50 déposée sur
le film 12 peut étre séparée dés l'origine des profilés
transversaux de fermeture 22, 24. On évite ainsi I'opé-
ration de sectionnement ultérieur de cette bande com-
me décrit pour la figure 28. |l reste cependant nécessai-
re de découper les sachets de fagon connue en soi, se-
lon la ligne 202, entre les profilés de fermeture 22, 24
et la bande 50.

Dans les cas d'utilisation d'une bande transversale
en U 50, I'opération de soudure transversale de cette
bande 50 sur le film 12 peut étre adaptée soit pour fixer
les extrémités du pli entre elles, au niveau des surfaces
internes du pli, de fagon comparable a la figure 27, soit
pour laisser libre les surfaces internes du pli, de fagon
comparable a la figure 26.

En outre dans le cadre des mises en oeuvre & pli
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transversal, on peut de fagon comparable aux mises en
oeuvre a pli longitudinal, réaliser un pli unique formant
de préférence un soufflet de fond de sachet ou des plis
multiples formant soufflets latéraux, en association avec
des profilés de fermeture qui peuvent étre soit parallé-
les, soit perpendiculaires a ce pli ou ces plis.

Revendications

1. Machine de formation, remplissage et fermeture
automatique de sachets d'emballage réalisés a
I'aide d'un film souple (12) muni de profilés de fer-
meture complémentaires, comportant des moyens
(110, 50) aptes a générer au moins un pli (P) sur le
film (12) destiné & constituer un sachet, pour former
au moins un soufflet sur le sachet final.

2. Machine selon la revendication 1, caractérisée par
le fait que le pli (P) est longitudinal, paralléle a la
direction de déplacement du film (12).

3. Machine selon la revendication 1, caractérisée par
le fait que le pli (P) est transversal, perpendiculaire
a la direction de déplacement du film (12).

4. Machine selon l'une des revendications 1 a 3, ca-
ractérisée par le fait qu'elle comprend des moyens
aptes & acheminer des profilés de fermeture (22,
24), longitudinalement, parallélement & la direction
de déplacement du film (12).

5. Machine selon I'une des revendications 1 a 3, ca-
ractérisée par le fait qu'elle comprend des moyens
aptes & acheminer des profilés de fermeture (22,
24), transversalement, perpendiculairement & la di-
rection de déplacement du film (12).

6. Machine selon I'une des revendications 1 a 5, ca-
ractérisée par le fait qu'elle comprend des moyens
(118) aptes a définir pas a pas des zones (13) de
fixation du pli (P) précité.

7. Machine selon la revendication 6, caractérisée par
le fait que les moyens définissant pas a pas des zo-
nes (13) de fixation du pli (P) sont adaptés pour réa-
liser des zones de fixation en des lieux correspon-
dant aux soudures transversales (30), avant forma-
tion des sachets.

8. Machine selon I'une des revendications 1 a 7, ca-
ractérisée par le fait qu'elle est adaptée pour réali-
ser au moins un soufflet paralléle & I'ensemble de
fermeture (20).

9. Machine selon I'une des revendications 1 a 7, ca-
ractérisée par le fait qu'elle est adaptée pour réali-
ser au moins un soufflet perpendiculaire a I'ensem-
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ble de fermeture (20).

Machine selon 'une des revendications 1 a 9, ca-
ractérisée par le fait qu'elle est adaptée pour réali-
ser au moins deux soufflets paralléles (40a, 40b)
sur le sachet (10).

Machine selon l'une des revendications 1 a2 10, ca-
ractérisée par le fait que le pli (P) est réalisé sous
forme d'un pli en Z dans le corps du film (12).

Machine selon l'une des revendications 1 a2 10, ca-
ractérisée par le fait que le pli (P) est réalisé par
apport d'une bande (50) pliée en U et correspon-
dant au soulfflet (40) recherché, sur un film (12).

Machine selon I'une des revendications 1 & 12, pour
la formation de sachets d'emballage & base de film
(12), notamment en matériau thermoplastique,
comportant des profilés de fermeture (22, 24), par
exemple des profilés de fermeture & glissiére male
et femelle complémentaires, comprenant un col de
formage (120) qui regoit en entrée le film (12) a I'état
plan en provenance d'un dérouleur (102) et fournit
en sortie le film (12) conformé en tube, une goulotte
de remplissage (130) qui débouche dans ce col de
formage (120) et par conséquent dans ledit tube,
des moyens (135) de soudure longitudinale pour
fermer le tube longitudinalement et des moyens
(140) aptes & générer séquentiellement une pre-
miére soudure transversale (30) avant qu'un produit
ne soit introduit dans le tube par la goulotte de rem-
plissage (130), puis une seconde soudure transver-
sale (30) quand le produit a été introduit dans le tu-
be, pour fermer un emballage autour de ce dernier.

Machine selon l'une des revendications 1 a2 13, ca-
ractérisée par le fait que le pli (P) est réalisé avant
d'acheminer lefilm (12) sur un col de formage (120).

Machine selon l'une des revendications 1 a2 13, ca-
ractérisée par le fait que le pli (P) est réalisé aprés
avoir acheminé le film (12) sur un col de formage
(120).

Machine selon l'une des revendications 1 a 15, ca-
ractérisée par le fait que le soufflet (40) est compo-
sé de deux facettes (42, 44) qui forment un diédre
interne au sachet, concave vers l'extérieur.

Machine selon l'une des revendications 1 a 16, ca-
ractérisée par le fait que le film (12) est prémuni des
profilés de fermeture (22, 24) avant d'atteindre un
col de formage.

Machine selon l'une des revendications 1 2 17, ca-
ractérisée par le fait que les profilés (22 et 24) sont
venus de moulage avec le film (12).
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Machine selon 'une des revendications 1 2 17, ca-
ractérisée par le fait que les profilés (22 et 24) sont
rapportés sur le film (12).

Machine selon I'une des revendications 1 a 17 et
19, caractérisée par le fait qu'elle comprend en
outre des moyens aptes a fixer les profilés (22 et
24) sur le film (12), .

Machine selon 'une des revendications 19 ou 20,
caractérisée par le fait que les profilés (22 et 24)
sont portés par des bandes respectives (23, 25)
fixées sur la surface interne du film (12).

Machine selon 'une des revendications 19 ou 20,
caractérisée par le fait que les profilés (22 et 24)
sont portés par une bande unique (28) repliée en U
fixée sur la surface interne du film (12).

Machine selon la revendication 22, caractérisée par
le fait que la bande (28) en U supportant les profilés
(22 et 24) est soudée sur les bords libres (18, 19)
du film (12) au niveau de zones situées entre les
profilés (22, 24) et le centre de la bande (28) de sor-
te que la pression interne au sachet ne sollicite pas
les profilés (22, 24) a 'ouverture.

Machine selon 'une des revendications 22 ou 23,
caractérisée par le fait que la bande (28) en U sup-
portant les profilés (22, 24) est soudée sur sa lar-
geur, sur les bords (18, 19) du film (12) pour former
une premiére toile extérieure (29), passant par
I'Ame de la bande (28) en U, et une deuxiéme toile
(80) intérieure passant par les profilés (22 et 24), la
deuxiéme toile intérieure (30) étant de dimension
plus longue que la toile extérieure (29) de sorte que
la pression interne au sachet ne sollicite pas les pro-
filés (22 et 24) a l'ouverture.

Machine selon 'une des revendications 1 a 24, ca-
ractérisée par le fait que le fim (12) est un film sou-
ple simple monocouche ou un film complexe com-
posé de différentes couches adjacentes, par exem-
ple coextrudées.

Machine selon 'une des revendications 1 a 25, ca-
ractérisée par le fait qu'elle comprend une chicane
(110) formée de deux plaques (112 et 114) super-
posées en recouvrement pour la réalisation du pli
(P)en Z

Machine selon la revendication 26, caractérisée par
le fait qu'elle comprend des moyens aptes a modi-
fier le recouvrement des plaques (112, 114).

Machine selon 'une des revendications 1 a 27, ca-
ractérisée par le fait que les moyens de fixation
(118) sont congus pour fixer le pli (P) par soudure,
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décharge statique ou collage partiel

Machine selon l'une des revendications 1 a 28, ca-
ractérisée par le fait que les moyens de fixation
(118) sont réglables sur la longueur du film (12).

Machine selon l'une des revendications 1 a 29, ca-
ractérisée par le fait qu'elle comprend un systéme
de guidage des parois du film (12), comportant des
roulettes & axe de déroulement contrdlé ou un autre
systéme de guidage des bords du film (12).

Machine selon I'une des revendications 1 a 30, ca-
ractérisée par le fait qu'elle comprend un jeu de pin-
ces pneumatiques, hydrauliques, électromagnéti-
ques ou mécaniques (150) qui pincent et étirent le
film (12) au moment de la soudure transversale.

Machine selon l'une des revendications 1 a 31, ca-
ractérisée par le fait que le pli (P) est finalisé par
forcage dans le tube de conditionnement (130).

Machine selon la revendication 32, caractérisée par
le fait que le col de formation et remplissage (130)
comprend une fenétre (132) d'entrée du pli P.

Machine selon I'une des revendications 1 a 33, ca-
ractérisée par le fait que la soudure transversale
(30) est incurvée pour faciliter un automaintien du
sachet en position verticale aprés déploiement du
soufflet (40).

Machine selon l'une des revendications 1 a 34, ca-
ractérisée par le fait que le soufflet rapporté (40) est
d'une couleur différente du corps du sachet.

Machine selon l'une des revendications 1 a 35, ca-
ractérisée par le fait qu'elle est adaptée pour fixer
les extrémités du pli (P) au niveau des surfaces in-
ternes de celui-ci.

Machine selon l'une des revendications 1 a 35, ca-
ractérisée par le fait qu'elle est adaptée pour laisser
libre les extrémités du pli (P) au niveau des surfaces
internes de celui-ci.

Machine selon I'une des revendications 1 a 37, ca-
ractérisée par le fait qu'elle comprend des moyens
aptes a acheminer transversalement une bande en
U (50) venue de matiére avec des bandes support
(23, 25) de profilés (22, 24), des moyens aptes a
fixer cette bande en U (50) et les bandes support
associées (23, 25) sur le film (12), et des moyens
aptes a opérer ensuite une ligne de découpe (200)
entre labande en U (50) et les bandes (23, 25) sup-
port de profilés (22, 24).

Machine selon I'une des revendications 1 a 37, ca-
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ractérisée par le fait qu'elle comprend des moyens

aptes a acheminer transversalement une bande
(50) en U et a fixer cette bande (50) sur le film (12).

Machine selon 'une des revendications 38 ou 39,
caractérisée par le fait qu'une premiére aile de la
bande en U (50) est fixée sur le film (12) avant mise
enforme tubulaire de celui-ci, tandis que la seconde
aile de cette bande (50) est fixée sur le film (12) au
cours de |'étape de finition des sachets.

Machine selon I'une des revendications 38 a 40, ca-
ractérisée par le fait que la bande (50) en U posséde
une longueur égale a la moitié de la largeur du film
(12).

Procédé de fabrication de sachets d'emballage a
I'aide d'un film souple (12) muni de profilés de fer-
meture complémentaires, sur une machine de for-
mation, remplissage et fermeture automatique,
comportant I'étape qui consiste a générer au moins
un pli (P) sur le film (12) destiné a constituer un sa-
chet, pour former au moins un soufflet sur le sachet
final.

Procédé selon la revendication 42, caractérisé par
le fait qu'il comprend |'étape qui consiste a définir
pas a pas des zones (13) de fixation du pli précité.

Procédé selon la revendication 43, caractérisé par
le fait que les lieux de fixation du pli correspondent
aux lieux de soudures transversales (30) ultérieu-
res.

Procédé selon l'une des revendications 42 a 44, ca-
ractérisé par le fait que I'étape de génération du pli
(P) consiste a réaliser un pli en Z dans le corps du
film (12).

Procédé selon l'une des revendications 42 a 44, ca-
ractérisé par le fait que I'étape de génération du pli
(P) consiste a réaliser le pli par apport d'une bande
(50) pliée longitudinalement et correspondant au
soufflet recherché (40), sur un film (12).

Procédé selon l'une des revendications 42 a 46, ca-
ractérisé par le fait qu'il comprend en outre I'étape
consistant & acheminer des trongons de profilés de
fermeture (22, 24) sur le film (12), transversalement
a la direction de déplacement de celui-ci.

Procédé selon l'une des revendications 42 a 47, ca-
ractérisé par le fait qu'il comprend I'étape consistant
aacheminer transversalement une bande en U (50)
venue de matiére avec des bandes support (23, 25)
des profilés de fermeture (22, 24), & fixer cette ban-
de en U (50) et les bandes support associées (23,
25) sur le film (12) et & opérer ensuite une ligne de
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découpe (200) entre la bande en U (50) et les ban-
des (23, 25) support de profilés (22, 24).

Procédé selon la revendication 48, caractérisé par
le fait qu'une premiére aile de la bande en U (50)
est fixée sur le film (12) avant mise en forme tubu-
laire de celui-ci, tandis que la seconde aile de cette
bande est fixée sur le film (12) au cours de I'étape
de finition des sachets.
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