EP 0808 770 A1

(19) p)

Européisches Patentamt
European Patent Office

Office européen des brevets

(11) EP 0808 770 A1

(12) DEMANDE DE BREVET EUROPEEN

(43) Date de publication:
26.11.1997 Bulletin 1997/48

(21) Numéro de dépét: 97430012.1

(22) Date de dépdt: 21.05.1997

(51) Intcle: B65B 9/08, B65B 43/30

(84) Etats contractants désignés:
BECHDEESFRGBITLILU

(30) Priorité: 22.05.1996 FR 9606622

(71) Demandeur: Henaux, Claude
75015 Paris (FR)

(72) Inventeur: Henaux, Claude
75015 Paris (FR)

(74) Mandataire: Somnier, Jean-Louis et al
c/o Cabinet Beau de Loménie,
232, Avenue du Prado
13295 Marseille Cédex 08 (FR)

(54) Procédé et dispositif pour I'ouverture et le remplissage de sachets multipoches et sachets

ainsi obtenus

(57) Le secteur technique de l'invention est celui du
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et scellées pour former des poches qui sont ensuite
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Une ligne d'ensachage suivant le procédé de la pré-
sente invention comporte un dispositif d'ouverture de
sachet (1) de forme rectangulaire réalisé par deux pa-
rois de matériau souple solidaires sur trois cbtés et
constituant au moins une poche (2), tel qu'il comporte

au moins deux ventouses (12) disposées face a face
pour qu'elles puissent étre placées contre chaque paroi
dudit sachet et aptes a tirer sur celle-ci, pour ouvrir (40)
les parois au niveau du quatrieme cété non solidaire de
ladite poche (2); il comporte au moins deux paires des-
dites ventouses (12) montées au bout de bras (32) mo-
biles par rapport & des guides fixes (21) et formant, entre
ceux disposés d'un méme cbté et déplacables simulta-
nément, un angle divergent et dont l'ouverture o est
orientée face a celle de méme ouverture o formée par
les bras (32) disposés de l'autre cbté.
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Description

La présente invention a pour objet un procédé et
dispositif d'ensachage multipoches et sachets ainsi ob-
tenus, ou dit encore pochettes multi-compartiments.

Le secteur technique de l'invention est celui du do-
maine de l'ensachage par emballage tels que sacs et
surtout sachets, réalisés par des bandes plates pliées
et scellées pour former des poches qui sont ensuite
remplies de produit liquide, pateux, solide ou pulvéru-
lent, et fermées.

Une des applications principales de l'invention est
la possibilité de réaliser des sachets multipoches a au
moins 3 compartiments pouvant recevoir chacun un
produit différent, pulvérulent ou autre, tel que par exem-
ple du sucre, du café et du lait en poudre, constituant
ainsi un ensemble complet pour préparer un petit déjeu-
ner, ce qui permet de simplifier la manutention et la pré-
paration de plateaux, par exemple dans les collectivités.

On connait en effet différentes lignes d'ensachage
automatisées qui permettent de réaliser des sachets
contenant une dose prédéterminée d'un produit liquide,
solide, pulvérulent ou pateux, que l'on injecte ou fait
couler par gravité et/ou par tout dispositif doseur dans
chaque poche constituée et ensuite fermée pour étre
distribuée soit individuellement soit par bande continue
de sachets. Cependant, a ce jour, de telles lignes d'en-
sachage sont développées essentiellement pour des
doses ou sachets contenant un méme produit, la surfa-
ce extérieure de la bande qui est pliée et soudée, ou
des bandes soudées, pour constituer lesdits sachets
étant pré-imprimées avec les mentions correspondant
aux produits devanty étre ensachés, tel que dans le pro-
cédé et le dispositif décrits dans la demande de brevet
FR 2 640 231 publiée le 15 juin 1990 et intitulée "Pro-
cédé et dispositif pour la fabrication et la présentation
d'échantillon sous forme de dose".

De telles machines sont connues, non seulement
dans le domaine de I'agro-alimentaire, mais également
dans le domaine des produits pharmaceutiques ou es-
thétiques.

Aucun dispositif & ce jour ne permet cependant,
avec fiabilité, rapidité et efficacité, de réaliser des sa-
chets multipoches que l'on veut remplir simultanément
par simple gravité et/ou tout type de doseur mais sans
buse d'injection, avec au moins 2 produits différents.

Certes, on connait la demande de brevet FR 2 682
932 publiée le 30 avril 1993 sur un "Procédé pour la réa-
lisation de plaquettes de sachets-doses, la machine
pour la mise en oeuvre ainsi que les plaquettes obte-
nues" pour contenir des produits différents mais avec
injection des produits par buses et suivant un dispositif
qui ne peut étre que suivant un axe d'avancement ver-
tical & partir de deux bandes de feuilles dont la largeur
correspond a celle des plaquettes, soit & la somme de
celle de toutes les poches, ce qui en limite les possibi-
lités.

Le probléme posé pour pouvoir réaliser I'objectif ci-
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dessus de sachet multipoches permettant d'étre rem-
plies de plusieurs produits différents est de pouvoir pré-
senter les divers compartiments d'un méme sachet sous
les orifices de remplissage desdits produits aprés avoir
ouvert suffisamment le volume de chacune des poches
par écartement des parois réalisées en matériau certes
souple et déformable, mais qui, du fait des soudures en
particulier et d'une certaine rigidité propre, ne se défor-
me pas suffisamment sous le simple poids du produit
que l'on y dépose ou que l'on y fait couler pour recevoir
l'intégralité du volume de la dose voulue : il est donc né-
cessaire de pré-écarter les parois de chaque poche au
maximum de leur volume pour que le remplissage se
fasse ensuite dans de bonnes conditions. |l est connu
a ce jour, pour des sachets monopoche et monoproduit,
outre I'ensemble du processus d'ensachage tel que dé-
crit ci-aprés pour préparer lesdites poches, d'ouvrir cel-
les-ci par des paires de ventouses disposées prés de
l'ouverture de chaque poche afin de tirer par aspiration
les parois correspondantes pour chaque poche prise
I'une aprés l'autre puis de disposer celle-ci sous l'orifice
de remplissage du seul et méme produit : les poches
sont alors toutes identiques.

Dans le cas de sachets multicompartiments, du fait
que l'ensemble des poches d'un méme sachet se tien-
nent l'une par rapport a l'autre et que lors de l'ouverture
des parois, il y a déformation de celles-ci, les dimen-
sions de chaque poche ne sont alors pas constantes et
aucun dispositif & ce jour ne permet d'assurer l'ouvertu-
re simultanée et suffisante d'au moins deux poches, si
ce n'est bien s({r trois.

Une solution au probléme posé est un dispositif
d'ouverture de sachet de forme rectangulaire réalisé par
deux parois de matériau souple solidaires sur trois cotés
et constituant au moins une poche, tel qu'il comporte
d'une maniére connue au moins deux ventouses dispo-
sées face a face pour qu'elles puissent étre placées
contre chaque paroi dudit sachet et aptes a tirer sur cel-
le-ci, pour ouvrir les parois au niveau du quatriéme cété
non solidaire de ladite poche : suivant l'invention, le dis-
positif d'ouverture comporte au moins deux paires, soit
enfait autant que de poches solidaires devant constituer
un sachet indépendant, desdites ventouses montées au
bout de bras mobiles par rapport & des guides fixes et
formant, entre ceux disposés d'un méme cété et dépla-
cables simultanément, un angle divergent dont 'ouver-
ture o est orientée face & celle de méme ouverture o
formée par les bras disposés de l'autre cbté et portant
les ventouses qui font face aux leurs.

Pour faciliter ladite ouverture de chaque poche,
dans un mode préférentiel de réalisation, le dispositif
comporte au moins deux, en fait autant que de poches
solidaires d'un méme sachet, buses de soufflage de gaz
tel que de I'air comprimé, orientées dans le plan défini
par lesdites ventouses accolées face a face et chacune
vers le point de contact de celles-ci; ceci permet d'aider
la séparation des parois non seulement pour assurer
l'ouverture de chaque poche, mais aussi pour gonfler
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celle-ci et obtenir la déformation du volume souhaité.

Quand le sachet est d'une hauteur importante, I'as-
piration des parois proches de I'ouverture méme avec
I'aide d'une buse de soufflage, ne suffit pas a déformer
I'ensemble du volume de chaque poche, aussi dans un
mode de réalisation préférentiel, pour de tels sachets,
le dispositif suivant l'invention comporte deux ensem-
bles de paires de ventouses disposées et mobiles dans
des plans paralléles, chaque ventouse des paires du
deuxidme ensemble étant dans le méme plan, perpen-
diculaire auxdits plans de mobilité paralléles, que laven-
touse de la paire du premier ensemble qui lui est asso-
ciée pour la méme poche.

Ainsi, en utilisant une ligne ou machine d'ensacha-
ge en continu et disposée préférentiellement suivant un
axe de déplacement horizontal, comprenant différentes
stations de travail, un systéme d'entrainement pas a pas
et un dispositif tel que ci-dessus, le procédé d'ensacha-
ge suivant l'invention est tel que :

- on forme une bande de largeur constante et conti-
nue, d'un matériau souple et a double parois soli-
daires 'une de l'autre par un de leurs bords conti-
nus;

- on scelle perpendiculairement a celui-ci les deux
parois entre elles sur une zone de largeur suffisante
pour étre partagée en deux tout en gardant de cha-
que cbté de la coupure les parois scellées, a inter-
valles donnés pour réaliser des poches, dont le fond
est alors constitué par ledit bord continu de la ban-
de;

- on découpe ladite bande le long desdits scelle-
ments délimitant des poches pour obtenir des sa-
chets indépendants les uns des autres, soit au
moins toutes les deux poches et de préférence
trois, pour constituer des sachets multipoches indé-
pendants;

- on ouvre les bords restés libres de chaque poche
et situés du cbté opposé audit fond de celle-ci par
au moins deux ventouses tirant chacune une des-
dites parois; pour cela, on dispose au moins autant
de paires soit donc au moins deux et de préférence
trois, ou méme plus suivant le cas, de ventouses de
part et d'autre de ladite bande que de poches cons-
tituant chaque sachet indépendant, lesquelles ven-
touses sont montées au bout de bras mobiles par
rapport & des guides fixes et formant un angle di-
vergent entre eux, dont l'ouverture a est orientée
face au plan défini par ladite bande, lesquels bras
sont solidaires de supports qui, lorsqu'on les écarte
pour ouvrir simultanément les ouvertures desdites
poches du méme sachet, on rapproche lesdites
ventouses, chacune tirant une desdites parois de
chaque poche, de telle fagon qu'elles suivent la dé-
formation de celles-ci;

- ondispose et on maintient les sachets verticaux; on
remplit alors par gravité et/ou par tout type de do-
seur, chaque poche ainsi ouverte d'un produit liqui-
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de, pateux, solide ou pulvérulent donné, et dans un
mode particulier d'opérations, différent de celui des
autres poches d'un méme sachet et cela en au plus
deux stations de remplissage disposées suivant le
long de la ligne d'ensachage.

Le résultat est un nouveau dispositif et procédé
d'ensachage permettant de réaliser des sachets de for-
me rectangulaire, tels qu'ils comportent au moins deux
poches, et de préférence trois, ou plus de méme hau-
teur, réalisées dans une bande continue de matériau
souple et & double parois, scellées et fermées, conte-
nant chacune un produit liquide, pateux, solide ou pul-
vérulent d'une quantité donnée pouvant étre différentde
celui contenu dans la poche adjacente du méme sachet,
et cela d'une fagon automatique rapide et fiable, quelles
que soient la hauteur desdits sachets et la largeur res-
pective de chaque poche; en effet, dans un méme sa-
chet, en fonction des produits que I'on veut doser, cer-
tains de ceux-ci peuvent étre en plus grande quantité
que d'autres et ainsi nécessiter des largeurs de poches
différentes, au moins pour deux d'entre elles.

Grace au dispositif et au procédé spécifique de I'in-
vention, de tels sachets peuvent étre ainsi facilement
obtenus, puisque l'inclinaison des guides portant les
bras de chaque ventouse permet par leur orientation
convergente, dans leur mobilité d'ouverture des poches,
de rapprocher les ventouses situées d'un méme céité,
les unes des autres, et donc de suivre la déformation
du matériau constituant lesdites parois des poches : ce-
ci permet de les ouvrir simultanément au maximum de
leur ouverture, que ce soit prés de celle-ci ou vers le
fond de chaque poche par la disposition d'un double dis-
positif de ventouses et d'obtenir une capacité ouverte
et préformée dont le volume prédéterminé pour cela
peut alors recevoir, méme par simple gravité un produit,
sans nécessiter d'injection forgant la déformation des
parois et/ou de surdimensionnement de la poche pour
qu'elle accepte la quantité de produit que I'on veut y em-
baller.

Un tel dispositif et procédé peut étre utilisé dans tout
type de lignes d'ensachage connus a ce jour, telles que
celles représentées dans les figures ci-aprés, avec bien
slr une adaptation au niveau des automatismes et des
repérages des différents sachets et des différentes po-
ches par rapport aux produits que l'on veut y remplir.

On pourrait citer d'autres avantages de la présente
invention mais ceux cités ci-dessus en montrent déja
suffisamment pour en prouver la nouveauté et l'intérét.
La description et les figures ci-aprés représentent un
exemple de réalisation de l'invention mais n'ont aucun
caractére limitatif. D'autres réalisations sont possibles
dans le cadre de la portée et de I'étendue de cette in-
vention, en particulier en changeant la disposition de la
ligne d'ensachage et des divers mécanismes de com-
mande d'écartement des ventouses, ainsi bien sar que
le nombre de poches par sachet qui pourrait étre de 2
ou de 4 ou méme plus, méme si cela compliquerait les
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mécanismes d'entrainement qui ne sont pas représen-
tés ici puisque déja connus par ailleurs et sur lequel ne
porte pas de toute fagon la présente invention.

La figure 1 est une vue schématique d'ensemble
d'un exemple d'une ligne d'ensachage suivant le procé-
dé de la présente invention.

La figure 2 est une vue en coupe suivant I, |I' du
dispositif d'ouverture représenté schématiquement sur
la figure 1.

La figure 3 est une vue de dessus du dispositif ou
téte supérieur d'ouverture suivant la figure 2.

La figure 4 est une vue latérale du dispositif ou téte
inférieur d'ouverture de la figure 2.

La figure 5 est une vue de cété d'un sachet a 3 po-
ches suivant l'invention.

Suivant la figure 1 et d'une maniére connue, le pro-
cédé d'ensachage suivant l'invention est réalisé dans
une ligne d'ensachage 43 disposée suivant un axe
d'avancement horizontal, tel que :

- on dispose sur une bobine 3, dont I'axe peut étre
disposé horizontalement, une feuille de largeur
constante et continue, d'un matériau souple et dé-
formable, mais ayant une certaine rigidité et résis-
tance pour ne pas se déchirer et pouvant étre ma-
nipulé sans risque d'étre percé, avec également,
suivant le cas, des propriétés de thermosoudage,
ainsi que d'étanchéité pour pouvoir, d'une part ne
pas se déchirer facilement s'il est mouillé, et d'autre
part contenir des produits tels que des liquides; une
telle feuille peut étre réalisée avec des films d'allia-
ge métalliques tels que d'aluminium, sur la face ex-
térieure de laquelle des informations concernant le
produit, son mode d'emploi, sa composition, la mar-
que, etc..., peuvent &tre pré-imprimées avec des
codes d'identification pour pouvoir commander l'en-
semble des dispositifs de ladite ligne
d'assemblage : pour cela, par exemple une photo-
cellule 7 est disposée en téte de la ligne, avant les
stations de travail décrites ci-aprés, et permet de
lire lesdits codes qui peuvent étre des codes-barres
et ainsi commander a distance la vitesse d'avance-
ment pas a pas de I'ensemble de la ligne 43 ainsi
que les différentes opérations telles que décrites ci-
aprés, afin qu'elles soient chacune réalisée a l'en-
droit voulu sur la bande 5;

- on forme ladite feuille déroulée de la bobine 3 par
pliage 4, pour constituer ladite bande 5 de largeur
constante & double parois solidaires I'une de l'autre
par un de leurs bords continus 34 qui est ici celui
du pliage; pour obtenir une telle bande a double pa-
rois, il pourrait &tre également soudé le long de ce
bord continu 34, deux feuilles venant en provenan-
ce de deux bobines et en vis a vis I'une de l'autre;

- on fait passer ladite bande a double parois 5 entre
des guides latéraux 6 qui peuvent étre verticaux
pour la centrer et la présenter dans I'axe de chaque
station de travail suivante; I'avancement pas a pas
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de ladite bande a travers cesdites stations, et sui-
vant une cadence prédéterminée définie grace a la
lecture de code par la photo-cellule 7 en fonction
de la bande considérée, est assuré par une ou plu-
sieurs pinces ou autres dispositifs de traction 11 qui
serrent et déplacent ladite bande 5 pour la faire
avancer pas a pas a travers la ligne d'ensachage
43; sur lafigure 1, une seule pince est représentée
mais il est certain qu'une fois que la bande 5 a été
découpée en plusieurs sachets, comme défini ci-
apres, il doit y en avoir plusieurs pour maintenir et
amener chaque sachet dans les différentes stations
de travail suivantes concernées;

méme si la bande 5 est obtenue par pliage d'une
seule feuille, comme représenté sur la figure 1, il
est possible de rajouter pour renforcer le bord infé-
rieur 34, un scellement tel que par soudure 8 infé-
rieure des deux dites parois l'une contre l'autre,
prés de cedit bord inférieur 34, comme s'il s'agissait
de deux parois constituées de deux feuilles indé-
pendantes d'origine;

on scelle ensuite 9 par soudage, thermosoudage,
collage ou autre procédé, perpendiculairement a
cedit bord inférieur continu 34 les deux parois de la
bande 5 entre elles sur une zone 41 de largeur suf-
fisante pour étre partagée ensuite en deux tout en
gardant de chaque c6té de la coupure les parois
scellées, a intervalles donnés prédéterminés pour
réaliser des poches 2, dont le fond est alors cons-
titué par ledit bord continu 34 de la bande 5;

on découpe 10 ladite bande le long et au milieu de
certains desdits scellements 9 délimitant des po-
ches, pour obtenir des sachets 1 indépendants les
uns des autres et composés d'au moins deux po-
ches et ici de trois maintenues solidaires : suivant
la figure 1, ladite découpe 10 a donc lieu tous les
trois scellements;

sur une desdites stations de découpe ou de scelle-
ment, ou sur une station spécifique, il peut étre éga-
lement créé une ligne 42 de pré-découpe par per-
cage en particulier, par exemple au milieu desdites
zones 41 de scellement pour permettre ultérieure-
ment une séparation des poches 2 l'une de l'autre
pour un méme sachet 1;

on ouvre alors 40 les bords du quatriéme cété res-
tés libres de chaque poche et situés du cbté opposé
audit fond 34 de celle-ci par au moins autant de pai-
res de ventouses 12 situées de part et d'autre de
ladite bande que de poches constituant chaque sa-
chet indépendant, lesquelles ventouses 12 tirant
chacune une desdites parois, de telle fagon qu'elles
suivent la déformation de celles-ci grace au procé-
dé et au dispositif particulier décrit ci-aprés; suivant
la présente invention, le nombre de poches de cha-
que sachet est au moins égal a deux et de préfé-
rence trois, tel que représenté sur les différentes fi-
gures jointes;

I'ensemble desdits sachets 1 étant disposé vertica-



7 EP 0808 770 A1 8

lement soit depuis le début de la ligne d'ensachage
43, soit en cours de celle-ci, on les maintient verti-
calement, les ouvertures orientées vers le haut, les
poches 2 étant ouvertes gréce au dispositif précé-
dent et décrit plus en détail ci-aprés, pour pouvoir
les remplir 14, méme par gravité et/ou par tout dis-
positif de doseur, d'un produit donné 14, liquide ou
solide ou pulvérulent ou pateux, en une seule sta-
tion ou éventuellement en deux si I'encombrement
des dispositifs de remplissage ne permet pas de les
mettre & un seul endroit d'une seule station de la
ligne d'ensachage; les poches étant parfaitement
ouvertes grace au dispositif de l'invention, il peut
étre disposé a l'intérieur la dose exacte des produits
144, 145, 145 voulue, sans risque de débordement,
chaque poche étant prédéterminée dans ses di-
mensions pour pouvoir contenir ladite dose;

- on scelle alors ensuite 15 lesdits bords 35 de
I'ouverture pour fermer chaque poche 2, et ensuite
évacuer 16 l'ensemble des sachets 1 comportant
lesdites trois poches 2 de I'exemple représenté,
avec chacune remplie suivant le cas, d'un produit
différent 14, 145, 144,

Pourassurer 'ouverture 40 simultanée des trois po-
ches de chaque sachet 1 et garantir un volume de cha-
cune des poches permettant de recevoir la dose voulue
14 de produit que I'on veut y remplir, qui doit pouvoir s'y
déposer par gravité sans pouvoir lui-méme déformer les
parois desdites poches, on dispose 13 au moins autant
de paires de ventouses 12 de part et d'autre de ladite
bande 5 que de poches 2 constituant chaque sachet
indépendant : lesdites ventouses 12 sont montées au
bout de bras 32 mobiles par rapport a des guides fixes
21 etformant un angle divergent entre eux, dont l'ouver-
ture a est orientée face au plan défini par ladite bande
5, pour que chaque ventouse 12 puisse étre placée con-
tre chaque paroi d'une poche 2 dudit sachet et soit apte
a tirer sur celle-ci pour ouvrir lesdites poches, en parti-
culier par un dispositif d'aspiration 44 créant une dé-
pression au centre de chaque ventouse; lesdits bras 32
supports de celles-ci, sont montés sur des supports gui-
des 17 solidaires de supports-leviers 20 qui, lorsqu'on
les écarte pour ouvrir simultanément les ouvertures 40
desdites poches 2 du méme sachet 1, les entrainent le
long des guides 21 et ainsi rapprochent l'une de l'autre
lesdites ventouses 12 d'un méme c6té, entrainant ainsi
chacune une paroi d'une poche, de telle fagon qu'elles
suivent la déformation de celles-ci.

Les poches 2, en s'ouvrant, vont en effet faire se
rapprocher leurs cétés latéraux communs avec les po-
ches adjacentes d'un méme sachet 1 : les ventouses
12, grace au dispositif de I'invention, en suivant leur gui-
de convergent 21, vont se rapprocher de méme. De
plus, si les poches ne sont pas de méme largeur |; et si
I'on veut alors bien sr ouvrir davantage les plus larges
pour déposer une dose de produit plus importante, il faut
écarter les ventouses 12 de celles-ci, d'une distance

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

plus grande que les autres : cela est possible en dispo-
sant de deux supports de levier 20 comme décrit ci-
aprés, articulés & I'extrémité située du cété de la poche
2 la plus étroite, et donnant alors aux ventouses 12 les
plus proches de leur axe de rotation Z;, Z'; un déplace-
ment d'écartement plus faible que celles les plus éloi-
gnées.

Sur la figure 3, sont représentées ainsi en trait plein
en vue de dessus, dans le plan d'avancement des sa-
chets 1, le long de la ligne d'ensachage 43, les poches
2 fermées sur lesquelles s'appliquent les ventouses 12
pour ouvrir leurs parois, et en trait pointillé un exemple
de position en cours d'ouverture de ces dites parois pour
trois poches de largeur de plus en plus grande que I'on
s'éloigne des axes de rotation Z,, Z';.

De tels dispositifs sont représentés sur la figure 2
en vue transversale suivant le plan Il, II' de la figure 1.

Quant la hauteur des poches 2 de sachet est im-
portante, par exemple pour recevoir des doses impor-
tantes de produits 14, afin d'étre s0r d'ouvrir 'ensemble
du volume des poches pour cela, on dispose de deux
paires de ventouses 12 par poche 2, les deuxiémes 12,
inférieures étant situées entre le fond 34 desdites po-
ches et celles 12, supérieures assurant l'ouverture 40
de ladite poche : ces deux ensembles de paires de ven-
touses 12 sont chacun portés de préférence dans un
dispositif ou téte distinct, I'un 13, situé & la partie supé-
rieure au-dessus des poches et l'autre 13, situé a la par-
tie inférieure sous celles-ci. Les mécanismes d'ouvertu-
re et de déplacement des ventouses étant réalisés sui-
vant le méme principe technique tel que décrit ci-aprés :
un bloc support fixe 36 est solidaire de I'ensemble du
béati 30 de la machine de la ligne d'ensachage 43 et porte
des guides 21, fixes, de préférence deux par ventouse
pour assurer le maintien dans un plan et situés I'un au-
dessus de l'autre dans un plan paralléle au déplacement
voulu de celles-ci et suivant des angles ¢,  ouverts vers
ledit sachet 1 et tel que définis précédemment : pour
trois poches 2 et donc trois paires de bras 32, lesdits
angles o, § formés par ceux-ci et donc leurs guides 21,
représentés sur la figure 3 sont déterminés en fonction
de la largeur | de chaque poche 2 et donc de leur défor-
mation quand on les ouvre, déterminant la valeur de rap-
prochement des ventouses nécessaire.

A partir dudit bloc support fixe 36, sont articulés les
deux supports-leviers 20, soit directement pour la téte
supérieure 13, autour d'axes Z,, Z';, soit indirectement
par deux bras de levier 37 entrainant des piéces de
liaison 38 d'axe Y reliés auxdits supports-leviers 20 qui
pivotent alors et s'écartent suivant chacun un axe Z, Z,'
pour la téte inférieure 13,.

Lesdits supports-leviers 20 articulés, entrainent
lesdits supports 17 des bras de ventouse 32, gréce a
des galets de roulement 33 pouvant se déplacer dans
des fenétres 31, réalisées dans lesdits supports-leviers
20, dans la direction voulue pour suivre a la fois I'écar-
tement et la convergence des ventouses 32 : pour cela,
les supports-guides 17 des bras de ventouses coulis-
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sent sur lesdits guides 21 fixes qui leur imposent I'angle
et l'orientation de déplacement, les leviers 20 assurant
I'amplitude dudit déplacement.

D'autres modes de réalisation sont possibles pour
obtenir la méme fonction d'ouverture o des ventouses
12, tel que celui non représenté, suivant lequel les sup-
ports leviers 20 entrainent I'extrémité des bras 32 de
ventouses, qui y sont alors fixés et articulés sans cou-
lissement ni besoin des fenétres 314; les guides fixes
21 sont, eux, réalisés par de longues fenétres ou enco-
ches ouvertes dans une plaque fixe, ayant les mémes
directions voulues que ci-dessus pour obtenir les angles
o. et dans lesquelles coulissent des doigts équipés de
galets fixés vers l'autre extrémité des bras de ventouses
32.

Pour pouvoir adapter les distances des bras 32 I'un
par rapport & l'autre et I'amplitude de leur mouvement
et leur angle, soit différents dispositifs ou tétes 13,, 13,
peuvent étre réalisées pour chaque type de sachet, soit
il peut &tre prévu un minimum de réglage de la position
desdites ventouses 12 par rapport & leur support 17, tel
que par des fenétres 39 réalisées dans cesdits supports
17, dans lequel on bloque par tout moyen de fixation
lesdits supports de buse 125, soit on peut changer et
adapter comme pour I'ensemble 13, supérieur les ex-
trémités de bras 32 des buses qui, comme sur la figure
3, sont en forme de baionnette et dont la partie paralléle
au plan défini par I'ensemble des buses 12 qui est aussi
celui des parois de la bande 5 avant déformation, sont
plus ou moins longues pour cela.

Pour permettre l'ouverture simultanée desdits le-
viers 20 entrainant lesdites ventouses 12 exactement
au moment voulu lors du passage, la présentation et
I'arrét d'un sachet 1 entre elles, des tiges de commande
28 sont reliées a I'extrémité desdits leviers 20, soit di-
rectement dans le cas de I'exemple de la téte 13, supé-
rieure, soit indirectement par I'ensemble de bras et de
piéces de liaison 37, 38 dans le cas de la téte 13, infé-
rieure de la figure 4; lesquelles tiges de commande 28
sont par exemple, suivant lafigure 2, entrainées par des
leviers de commande secondaires 27 dont le déplace-
ment est assuré par des tiges de liaison 26, dont le mou-
vement alternatif est commandé par un levier de com-
mande principal 24, articulé & une de ses exirémités
autour d'un axe A: a son autre extrémité, ce levier de
commande 24 porte un roulement 23 maintenu en con-
tact par un ressort 25 contre une came 22 entrainée en
rotation & la vitesse voulue; un tel dispositif d'entraine-
ment est parfaitement connu dans différentes lignes
d'ensachage existantes et permet d'assurer simultané-
ment également les fonctions de toutes les autres sta-
tions de travail, telles que celles représentées sur la fi-
gure 1, apartir d'un méme arbre de commande a cames
22.

Sur la téte supérieure 13,4, afin d'aider I'écartement
des parois aspirées par les ventouses 12, il est disposé
de préférence autant de buses 18 que de poches 2 pour
souffler un gaz tel que de l'air 19 qui, outre d'aider
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l'ouverture 40, permet également le gonflement de l'en-
semble de la poche et compléte le travail des ventouses
inférieures 12,.

Une fois lesdites poches ouvertes puis remplies 14
etscellées 15 & leur partie supérieure 35, on obtient bien
un sachet 1 de forme rectangulaire tel que représenté
surlafigure 5, comportant au moins deux poches 2 scel-
Iées, soit trois tel que représenté, réalisées dans une
méme bande 5 continue de matériau souple et a double
parois, scellées et fermées et contenant chacune un
produit d'une quantité donnée 14 pouvant étre différent
de celui contenu dans la poche adjacente du méme sa-
chet 1; ledit sachet comporte ainsi suivant la figure 5,
trois poches 2 de méme hauteur h, dont deux au moins
2, et 2, sont de largeur différente I, |5, soit |4 >I, afin de
recevoir dans la poche 2; un produit 14, en quantité su-
périeure a celui 14, de la poche 2.

Chaque poche 2 estreliée & celle adjacente par une
zone 41 de scellement, comportant de préférence une
ligne 42 de pré-découpe. De tels sachets ainsi réalisés
et représentés sur la figure 5 sont nouveaux et non con-
nus a ce jour avant la présente invention.

Revendications
1. Procédé d'ensachage par lequel :

- onforme une bande (5) de largeur constante et
continue, d'un matériau souple et a double pa-
rois solidaires I'une de l'autre par un de leurs
bords continus (34);

- onscelle (9) perpendiculairement a celui-ci les
deux parois entre elles sur une zone (41) de
largeur suffisante pour étre partagée en deux
tout en gardant de chaque cété de la coupure
les parois scellées, a intervalles donnés pour
réaliser des poches (2), dont le fond est alors
constitué par ledit bord continu (34) de la bande
(5);

- on découpe (10) ladite bande le long desdits
scellements (9) délimitant des poches pour ob-
tenir des sachets (1) indépendants les uns des
autres;

- onouvre (40) les bords restés libres de chaque
poche et situés du cété opposé audit fond (34)
de celle-ci par au moins deux ventouses (12)
tirant chacune une desdites parois, on dispose
et on maintient les sachets (1) verticaux;

- onremplit (14) chaque poche (2) ainsi ouverte,
d'un produit liquide, pateux, solide ou pulvéru-
lent donné (14) et on scelle (15) lesdits bords
de l'ouverture (40) pour fermer chaque poche

(@),
caractérisé en ce que :

- ondécoupe (10) ladite bande (5) au moins tou-
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tes les deux poches (5), pour constituer des sa-
chets multipoches (1);

- on dispose (13) au moins autant de paires de
ventouses (12) de part et d'autre de ladite ban-
de (5) que de poches (2) constituant chaque sa-
chet indépendant, lesquelles ventouses sont
montées au bout de bras (32) mobiles par rap-
port a des guides fixes (21) et formant un angle
divergent entre eux, dont l'ouverture a est
orientée face au plan défini par ladite bande (5),
lesquels bras (32) sont solidaires de supports
(20) qui, lorsqu'on les écarte pour ouvrir simul-
tanément les ouvertures (40) desdites poches
(2) du méme sachet (1), on rapproche lesdites
ventouses (12) chacune tirant une desdites pa-
rois, de telle fagon qu'elles suivent la déforma-
tion de celles-ci.

Procédé d'ensachage suivant la revendication 1,
caractérisé en ce qu'on découpe ladite bande (5)
au moins toutes les 3 poches (2), dont I'ensemble
constitue un sachet indépendant (1) et on remplit
(14) chaque poche (2) d'un produit différent des
autres poches en au plus deux stations de remplis-
sage disposées suivant le long d'une ligne (43)
d'ensachage.

Procédé d'ensachage suivant 'une quelconque des
revendications 1 ou 2, caractérisé en ce qu'on dis-
pose de deux paires de ventouses (12) par poche
(2), les deuxiémes (12,) étant situées entre celles
(124) assurant l'ouverture (40) de ladite poche (2)
et le fond (34) de celle-ci.

Dispositif d'ouverture de sachet (1) de forme rec-
tangulaire réalisé par deux parois de matériau sou-
ple solidaires sur trois c6tés et constituant au moins
une poche (2), tel qu'il comporte au moins deux ven-
touses (12) disposées face a face pour qu'elles
puissent étre placées contre chaque paroi dudit sa-
chet et aptes a tirer sur celle-ci, pour ouvrir (40) les
parois au niveau du quatrieme cété non solidaire de
ladite poche (2), caractérisé en ce qu'il comporte au
moins deux paires desdites ventouses (12) mon-
tées au bout de bras (32) mobiles par rapport & des
guides fixes (21) et formant, entre ceux disposés
d'un méme cété et déplagables simultanément, un
angle divergent dont l'ouverture o. est orientée face
a celle de méme ouverture o formée par les bras
(32) disposés de l'autre cbté et portant les ventou-
ses (12) qui font face aux leurs.

Dispositif d'ouverture suivant la revendication 4, ca-
ractérisé en ce qu'il comporte au moins deux buses
(18) de soufflage de gaz orientées dans le plan dé-
fini par lesdites ventouses (12) accolées face a face
et chacune vers un point de contact de celles-ci.
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6.

Dispositif d'ouverture suivant I'une quelconque des
revendications 4 ou 5, caractérisé en ce qu'il com-
porte deux ensembles de paires de ventouses (12)
disposées et mobiles dans des plans paralléles,
chaque ventouse (12,) des paires du deuxiéme en-
semble étant dans le méme plan, perpendiculaire
auxdits plans de mobilité paralléles, que la ventou-
se (124) de la paire du premier ensemble qui lui est
associée pour la méme poche (2).

Sachet (1) de forme rectangulaire constitué suivant
I'un quelconque des procédés des revendications
1 & 3, et comportant au moins deux poches (2) réa-
lisées dans une méme bande (5) continue du ma-
tériau souple et a doubles parois, scellées et fer-
mées, caractérisé en ce que lesdites doubles parois
sont solidaires l'une de l'autre par un de leur bord
continu qui est celui du pliage de la bande (5) et
lesdites poches (2) contiennent chacune un produit
d'une quantité donnée pouvant étre différent de ce-
lui contenu dans la poche adjacente du méme sa-
chet (1).

Sachet suivant la revendication 7, caractérisé ence
qu'il comporte au moins trois poches de méme hau-
teur (2) dont deux au moins sont de largeur diffé-
rente.

Sachet suivant l'une quelconque des revendica-
tions 7 et 8, caractérisé en ce que chaque poche
(2) est reliée a celle adjacente par une zone (41) de
scellement comportant une ligne (42) prédécou-
pée.
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