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ABREGE

PROCEDE ET INSTALLATION DE FABRICATION DE COMPRESSES A

EFFET REFROIDISSANT ET COMPRESSES OBTENUES EN
CONDITIONNEMENT STERILE

L'invention concerne la fabrication d'articles de soin constitues
de compresses a effet refroidissant par gonflement a l'eau qui sont
présentées individuellement en conditionnement sous vide. Sulvant
'invention, on dépose des doses successives de poudre de particules
absorbantes dans des sillons formés par déformation élastique dans une
feuille inférieure, réalisée en une matiére textile perméable a I'eau, qui est
déroulée en défilement continu, puis on recouvre I'ensemble d'une feuillle
supérieure, déroulée en défilement continu parallelement a la feuille
inférieure, que I'on soude a ladite feuille inférieure le long des intervalles
entre sillons adjacents en isolant ainsi les sillons les uns des autres. On
ferme ensuite dans chaque sillon des compartiments successifs contenant
chacun une dose de ladite poudre en soudant lesdites feuilles suivant des
lignes de soudure transversales en travers de l'ensemble en defilement.
Dans une unité subséquente de conditionnement, les compresses
obtenues recoivent chacune un sachet d'eau avec lequel elles sont
enfermées individuellement entre deux feuilles étanches soudees l'une sur
I'autre autour de chaque compresse.

(Figure 2)
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PROCEDE ET INSTALLATION DE FABRICATION DE
COMPRESSES A EFFET REFROIDISSANT ET COMPRESSES
OBTENUES EN CONDITIONNEMENT STERILE

DOMAINE DE L’INVENTION

La présente invention concerne la fabrication industrielle
d'articles de soin a base de compresses a effet refroidissant par
gonflement a I'eau.

ART ANTERIEUR

Dans le domaine des articles a usage médical notamment, on
connait de telles compresses, dont le fonctionnement est du a "activite
cryogénique dont sont capables des particules de polymeéres absorbants
ayant retenu de grandes quantités d'eau. On parle de polymeéres actifs en
réfrigération par absorption d'eau, ou de polyméres activés par
gonflement a I'eau, sachant que [leftet cryogénique se produit
essentiellement par vaporisation de I'eau lors de sa désorption hors des
particules absorbantes.

On connait de l'art antérieur, et notamment de la demande de
brevet européen EP 1 607 074, de telles compresses a base de polymere
absorbant. activable a I'eau, qui se présentent a I'état sec incluses en
conditionnement stérile avec une réserve d'eau d’activation en sachet,
dans un article de soin, notamment a usage de pansement medical, en
préservant I'état des éléments qui le composent dans une enveloppe
stérile jusqu'au moment ou I'on provoque la rupture du sachet d'eau et le
gonflement du polymere dans la compresse proprement dite en vue de
son utilisation.

SOMMAIRE DE L’INVENTION

La présente invention vise a& permettre la fabrication en serie
d'articles ainsi constitués, dans des conditions compatibles avec une
production & I'échelle industrielle, notamment en termes ae rapidite, de
colt et de fiabilité. Elle se propose aussi par la d'apporter des
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perfectionnement a la réalisation des articles eux-mémes en ameliorant
leurs propriétés, notamment pour ce qui concerne la qualité des
compresses dans leur effet réfrigérant et la securite d'empilol.

A titre principal, les caractéristiques propres a la presente
invention concerne la fabrication des compresses elles-mémes, sous la
forme de polymére absorbant encore a l'etat sec retenu dans une parol
perméables a I'eau. D'autres caracteristiques viennent avantageusement
la compléter concernant leur assemblage chacune avec un sachet d'eau
fracturable dans une enveloppe de conditionnement sous vide. On
retiendra en outre que parmi les caractéristiques propres a la presente
invention, il en est qui ont intérét pour le procédé et linstallation de
fabrication des articles, mais aussi pour les propriétés des articles
considérés pour eux-mémes. Tel est le cas notamment des particularités
touchant a la nature des feuilles enfermant le polymére dans Ia
compresse ou a celle des parois de l'enveloppe de conditionnement
stérile de l'article fini avec la disposition relative entre sachet d'eau et
compresse dans cette enveloppe.

Que ce soit en termes de procédé ou en termes d'installation,
'invention prévoit essentiellement de procéder par laminage entre deux
feuilles en une matiére de rétention des particules de polymere absorbant
mais perméable a l'eau pour fabriquer en serie des COmpresses dites
seches contenant le polymére a l'état sec réparti dans plusieurs
compartiments pour former ensemble une compresse plate.

Pour l'une des feuilles, celle de préférence qui est utilisee en
feuille inférieure en cours de fabrication des compresses, on choisit
avantageusement une matiere a déformation thermique élastiqguement
réversible. Alors que pour l'autre feuille, de préférence celle passant en
feuille supérieure lors des opérations de fabrication, on a intérét a
privilégier la résistance mécanique, en particulier en resistance a
'allongement sous traction pendant le laminage, quitte a perdre sur la
perméabilité de la paroi correspondante dans la compresse seche
obtenue. C'est alors la face de la compresse occupée par la feullle
élastiquement déformable a chaud et plus perméable que I'on choisira
pour se placer au mieux contre le sachet d'eau dans l'article fini.
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Sous ses formes de mise en ceuvre préférées, l'invention prevoit
aussi de faire appel aux techniques de laminage dans une unite de
conditionnement réalisant la fabrication en. série des articles finis pour
commercialisation, ol chaque compresse seche est enfermee avec son
sachet d'eau dans une enveloppe sous vide. Ladite enveloppe est alors
constituée a partir de deux feuilles en défilement continu qui sont en une
matiére étanche a I'eau comme a l'air qui sont soudées ensemble autour
de chaque ensemble sachet d'eau et compresse séche I'un sur lautre.
Dans les modes de mise en ceuvre préférés de linvention, la feuille
défilant en feuille inférieure dans le processus de fabrication est a
déformation plastique a chaud, de sorte que l'on y menage des cuvettes
de réception des sachets d'eau supportant chacun la compresse
associée. Alors que pour la feuille servant de feuille supérieure de
laminage on a intérét a privilégier les propriétés mecaniques de
résistance a toute déformation. Non seulement on favorise ainsi de
bonnes conditions de mise en ceuvre du procédé de fabrication dans
'unité de conditionnement, mais en outre on obtient un resultat
avantageux pour les conditions dutilisation de I'article fini. En effet, il sera
facile a l'utilisateur I'assurer la rupture du sachet et la libération de l'eau
en agissant sur la paroi de I'enveloppe relativement rigide provenant de
cette feuille supérieur, en particulier quand elle se trouve alors mitoyenne
avec le sachet d'eau.

On s'intéressera maintenant a préciser la constitution dune
installation suivant l'invention ainsi que le procedé correspondant en se
référant a des modes de réalisation préférés de l'invention, qui cependant
ne sont pas limitatifs.

L'installation comporte principalement une unité de fabrication
de compresses séches adaptées a absorber de I'eau pour produire l'effet
refroidissant, dans laquelle on fait passer sous une trémie d'alimentation
en poudre de particules absorbantes une feuille inférieure de matiere
perméable a I'eau (avantageusement une matiere textile) qui est déroulée
de maniére continue le long de l'unité et qui est entrainée a plat par
laminage vers la sortie de l'unité et on dépose des doses successives de
ladite poudre dans des sillons formés longitudinalement dans ladite feuille
inférieure par déformation élastiquement réversible de celle-ci. Puis on
recouvre l'ensemble d'une feuille supérieure (avantageusement
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également en matiére textile et perméable a l'eau) qui est déroulée de
maniére continue et qui est entrainée a plat par laminage simultanement
avec la bande de feuille inférieure vers la sortie de 'unite.

Ainsi on assure au cours du défilement la bonne répartition du
polymére sur toute la surface de chaque compresse, d'une part en
direction transversale au défilement par la présence de différents sillons
cote a cote, d'autre part dans la direction longitudinale du defilement par
le fait que chaque dose de poudre délivrée se trouve automatiquement
étalée dans ce sens, chacune sur une étendue correspondant a une

compresse.

Selon une autre caractéristique de linvention, on Iisole
transversalement les uns des autres les sillons adjacents remplis de
poudre en soudant ensemble la feuille supérieure et la feuille inférieure le
long des intervalles entre sillons adjacents et on ferme dans chaque sillon
des compartiments successifs contenant chacun une dose de poudre en
soudant l'une avec l'autre les feuilles suivant des lignes de soudure
transversales en travers de I'ensemble en defilement.

Ainsi. tout de suite aprés le dép6t de poudre, on delimite des
compartiments pour s'assurer que la poudre sera correctement repartie
uniformément sur toute I'étendue de chaque compresse. On notera Iicl,
que dans la compresse finie, les sillons sont estompes, du fait gu'en fin
de I'unité de fabrication de compresses seches, la feuille inférieure tend a
reprendre élastiquement sa forme plane dorigine.

Les deux feuilles laminées constituent apres soudage
'enveloppe de rétention des particules absorbantes. Elles sont donc
réalisées perméables a I'eau. On utilise avantageusement un materiau
textile non tissé. En pratique on s'attache a ce que I'une des deux feullles
soit de matiére perméable a I'eau, alors que l'autre peut étre en non tisse
moins lache, et donc plus résistante. Dans ce cas, on utilise de
préférence la feuille plus perméable a I'eau comme feuille inferieure, car
sa constitution lui confére alors une souplesse qui est favorable pour la
mise en forme du sillon de réception de la poudre.

Selon une caractéristiqgue de linvention, les sillons dans
lesquels la poudre, va étre déposée sont formés elastiqguement dans la
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feuille inférieure par des doigts distincts les uns des autres disposes en
ligne en travers du défilement de la feuille inférieure de la compresse,
lesdits doigts chauffant la feuille inférieure tendue et la deformant
mécaniquement, de facon élastique. On réalise ainsi une déformation
temporaire de la feuille jusqu'a ce qu'aprés avoir regu la poudre elle
tendre a revenir a sa forme d'origine. On prévoit un doigt pour chaque
sillon souhaité.

Selon une caractéristique de l'invention, I'etape de depot de
poudre est réalisée par un ensemble de doseurs espaces l'un par rapport
a I'autre pour que chaque doseur soit situé au-dessus de l'un des sillons
de la feuille inférieure en défilement. Cette position des doseurs permet
un dépdt de poudre maitrisable et répétable, pour s'assurer que la meme
quantité de poudre sera présente dans chaque compresse et dans
chaque sillon.

Selon une caractéristique de l'invention, on prévoit lors des
opérations de soudure des moyens de refroidissement a buses de
soufflage d'air et on s'assure que les moyens de refroidissement soient
munis d'un déflecteur pour protéger les sillons remplis de poudre des jets
d'air soufflé, et pour conserver ainsi la bonne répartition de la poudre.

En outre, l'installation selon l'invention comporte une unite de
conditionnement faisant suite a I'unité de fabrication de compresse seche.

Dans cette unité, on réalise par formage thermique des

barquettes individuelles de réception de compresses seches dans une
premiére feuille en matiére étanche a I'eau et a l'air et qui est entrainee a

plat vers la sortie de I'unité pour y déposer l'un par dessus lautre un
sachet d'eau réalisé par ailleurs et une compresse seéche fabriquee

précédemment.

On recouvre l'ensemble par une deuxiéme feuille en matiere
étanche a l'eau et a l'air qui est entrainée a plat vers la sortie de l'unite
simultanément a la feuille inférieure et on ferme les bords autour de
chaque barquette par soudure des feuilles I'une sur l'autre en falsant
préalablement le vide entre les feuilles.
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Le fait que les deux feuilles formant parois de l'enveloppe de
conditionnement soient étanches a I'eau permet d'assurer que l'eau qui va
sortir du sachet va étre utilisée entierement pour imbiber la compresse.
Le fait que ces feuilles soient étanches a l'air et que le vide soit tait entre
les feuilles avant le collage assurent un environnement isolé de I'humidite
de l'air jusqu'a ce que l'enveloppe soit ouverte, pour récuperer la
compresse imbibée. Dans le cas d'une fabrication réalisee dans des
conditions stériles, I'étanchéité des feuilles et la mise sous vide
permettent d'assurer la conservation des conditions steriles jusqu’a
I'ouverture de I'enveloppe.

Selon une caractéristique de linvention, la realisation par
formage thermique des barquettes est dimensionnee pour gu'une
compresse séche et un sachet d'eau associé soient entierement contenus
dans le volume de ladite barquette.

On s'assure alors que la compresse et le sachet ne bougent
plus dés lors qu'ils sont mis en place dans la barquette, et on protege le
sachet d'eau a lintérieur de cette barquette pour éviter qu'il ne rompe
sans intention volontaire de I'utilisateur.

On peut prévoir des moyens de maintien en position du sachet
d'eau pour s'assurer de garder une position centrale du sachet par
rapport a la compresse dans I'enveloppe de conditionnement sous vide.

Les sachets d'eau peuvent également étre realisés dans

'installation, dans une unité avantageusement parallele a l'unite de
fabrication de compresses seches.

Dans cette unité de fabrication de sachets d'eau, qui est
disposée en amont de I'unité de conditionnement, on amene et I'on soude
'un contre l'autre les deux bords latéraux d'une feuille en matiere
plastique pour former un tube fermé sur lui-méme par soudure le long
d'une génératrice, cette soudure latérale-des deux bords etant realisee
pour d'une part assurer la fermeture étanche du sachet pendant tout le
temps des opérations de fabrication et résister aux manipulations des
sachets et d'autre part pour céder, dans le produit fini, dés que lon
appuie a plat sur l'article et donc sur le sachet d'eau, afin que l'eau vienne
imbiber la compresse. On définit ainsi une zone frangible adaptée a ceder
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par la suite quand l'utilisateur souhaite imbiber d'eau la compresse seche
pour activer son effet refroidissant sur une plaie.

Une fois cette soudure latérale effectuée, on place le tube ainsi
formé dans des machoires de soudure thermique en transversal de l'axe
du tube et on réalise une soudure transversale de ce tube qui va former la
ligne de soudure inférieure du sachet. On fait ensuite s'écouler de l'eau
sous pression par doses successives au centre du tube de sorte que le
tube se remplisse d'eau. On vérifie le niveau de remplissage d eau dans
le tube par une sonde sensible au niveau de leau, puis on realise la
soudure transversale supérieure en formant alors un sachet qui enterme
'eau. On fait attention a ce que la ligne de soudure supérieure soit faite
suffisamment en dessous du niveau supérieur de I'eau dans la poche
formée entre les feuilles. Ainsi, lors de la soudure, on chasse l'eau en
excédent et on s'assure que I'on n'enferme pas des bulles d'air dans le
sachet, et d'autre part que la quantité d'eau dans le sachet est bien la
quantité requise, nécessaire a la bonne imprégnation de la compresse.
Dans une production de sachets d'eau en continu, le sachet ainsi formeé
est découpé et dégagé de linstallation pour étre par la suite dispose dans
'enveloppe de conditionnement. La ligne de soudure superieure du
sachet précédent forme alors la ligne de soudure inférieure du sachet
suivant et le processus de remplissage, de soudure et de decoupe se

poursuit cycliquement.

Selon une caractéristique de l'invention, on prévoit le transfert
de chaque compresse séche fabriguée par l'unité de fabrication de
compresses séches et le transfert de chaque sachet d'eau en sortie de
I'unité de fabrication de sachets pour transférer un sachet et une
compresse dans une barquette préformée dans lenveloppe de
conditionnement au niveau de l'unité de conditionnement.

On prévoit en outre dans, cette étape de transfert une operation
de contrdle par visiométrie pour s'assurer qu'une dose de poudre
absorbante est a l'intérieur de la compresse.
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BREVE DESCRIPTION DES DESSINS

L’'invention maintenant plus complétement décrite dans le cadre
de caractéristiques préférées et de leurs avantages, en faisant reierence
aux figures dans lesquelles :

- la figure 1 représente un article a efiet refroidissant selon
'invention, dans une vue éclatée ol l'on peut voir les deux feuilles
formant I'enveloppe de conditionnement, ainsi qu'une compresse et un
sachet d'eau qui sont adaptés a étre logés entre les deux feuilles aans le
produit fini ; '

- la figure 2 représente une vue d'ensemble de [linstallation de
fabrication de [l'article représenté a la figure 1, avec une unite de

fabrication en série des compresses séches, des moyens de transfert et
une unité de conditionnement sous vide de chaque compresse assemblee

avec un sachet deau :

_ la figure 3 représente une vue partielle de l'unité de fabrication
illustrée a la figure 2, sans les bobines de déroulement de films de

matériau non tissé ;

- les figures 4 et 5 sont des agrandissements des zones IV et V
visibles sur la figure 3 ;

- la figure 6 représente un agrandissement du premier poste de
soudage dans l'unité de fabrication de la compresse de la figure 3, en
fonctionnement a vide sans feuilles ;

- la figure 7 représente un agrandissement du poste de depot de
poudre absorbante dans l'unité de fabrication de la compresse de la
figure 3, avec en amont le dispositif de déformation de la feullle inférieure
de matériau non tissé et en aval l'arrivée de la feuille superieure de
matériau non tisse.

DESCRIPTION DETAILLEE DES REALISATIONS PREFEREES

La compresse séche 1 suivant l'invention est présentee comme
partie intégrante d'un article 2, comme cela est illustre pour une meilleure
compréhension par une vue éclatée sur la figure 1.
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Un article tel que décrit précédemment est fabriqué de la fagon
suivante, en se référant particulierement aux figures 2 a 7.

Une compresse séche est préparée, sous forme par exemple
d'un ensemble de compartiments 4 comportant chacun une quantite
adéquate de particules 6 de polymere a l|'état sec, dans une unite de
fabrication de la compresse 8 décrite ci-apres.

Un sachet d'eau 10 est préparé indépendamment, dans une
unité de fabrication de sachet d'eau, en prenant soin de menager sur sa
surface, et notamment au niveau d'une ligne de soudure, une zone

frangible 12.

Une compresse et un sachet d'eau sont alors disposes dans
'unité de conditionnement de l'article 14, dans lequel les feuilles
inférieure et supérieure de l'enveloppe de conditionnement sont collees
pour enfermer a l'intérieur de I'enveloppe la compresse et le sachet.

L'article 2 est alors soumis a un traitement de sterilisation par
rayons gamma ou par rayons béta. L'intérieur de I'enveloppe, dont la
compresse et I'eau du sachet, est ainsi rendu stérile. Aucun des elements
inclus dans le sachet ne subit de dommage, a l'exception d'une partie des

particules dont la réticulation est détruite. Il reste cependant encore
suffisamment de particules opérantes pour assurer la délivrance d'un froia
efficace.

On va maintenant décrire plus en détail le procede de
fabrication selon l'invention et l'installation de fabrication permettant la
mise en ceuvre de ce procédé, en se référant en particulier ou
'installation comporte deux unités de laminage en ligne sur le meéme site,
4 savoir une unité de fabrication de compresses séches 8 et une unite de
conditionnement des compresses en articles finis 14, avec un tapis
convoyeur 16 et des préhenseurs 18 pour réaliser le transfert des

compresses séches d'une unité vers l'autre.

Les compresses séches fabriquées sont destinees a alimenter,
associées avec des sachets d'eau, l'unité de conditionnement. Elles sont
prises en sortie de l'unité de fabrication des compresses seches elles-
mémes et elles sont disposées par le c6té de l'unité de conditionnement,
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10

alors qu'un film a déja été préformé dans ladite unité de conditionnement
pour former des barquettes de réception de ces compresses et sachets.

L'unité de fabrication des compresses séches 8 comporte deux
rouleaux pour dévider en continu des feuilles de matiere textile
perméables a I'eau 20, 22, qui vont étre amenees dans cette installation a
étre soudées l'une a l'autre aprés que de la poudre absorbante 6 ait ete
injectée entre ces feuilles, un poste de découpe permettant a la suite des
opérations de soudure de scinder les bandes en des compresses seches.

A partir d'un premier rouleau de film 21 on déroule en continu le
film de matiére textile qui est adapté a former la feuille inférieure de la
compresse 20. Le film dévidé est repris par des rouleaux de renvol
jusqu'a étre amené en regard d'un tapis de convoyage 24 (visible a la
figure 3). Le film est entrainé par traction en bout de l'installation par des
rouleaux d'entrainement 26, tel que cela sera décrit ci-apres.

Des doigts de préformage 28 sont disposés au-dessus du tapis,
sur le passage de la feuille inférieure. lis sont en saillie du plan de
défilement de la feuille inférieure et ils créent une déformation elastique
temporaire de la feuille inférieure en forme de sillons longitudinaux 29. La
déformation de la matiére textile est réalisée thermiquement par les
doigts qui chauffent et creusent des sillons continus le long de la feuille
inférieure en défilement. Les doigts sont portés par un bras 30 (figure 7)
fixé au bati de l'installation 32 et qui passe au-dessus et de part et d'autre
de la feuille inférieure en défilement et du tapis de convoyage. On
déforme mécaniquement la feuille inférieure vers le bas pour creuser par
déformation élastique des sillons qui vont former par la suite, lorsque la
compresse séche sera fabriquée, les compartiments de retention de la
poudre.

On trouve en aval de ces doigts de préformage, immediatement
aprés dans le sens de défilement de la bande, un dispositif de depot de
poudre 34 comportant un support de doseurs 36 montés en sortie d'une
trémie d'alimentation en poudre de particules absorbantes 38. Les
doseurs sont espacés l'un par rapport a I'autre pour que chaque doseur
36 soit situé au-dessus des sillons formés précédemment dans la feuille
en defilement.
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11

Le distributeur est du type a cylindre rotatif a la surface duquel
sont creusées des alvéoles d'entrainement de la poudre dirigées vers les
doseurs. Dans le cas ou l'unité de fabrication est a défilement de la
gauche vers la droite, comme illustré sur les figures, une hotte
d'aspiration des particules en excés, ici non représentée, est prévue a
gauche du cylindre rotatif distributeur.

Périodiqguement, au rythme auquel se succedent les
compresses a distinguer les unes des autres, chaque doseur 36 delivre
une dose prédéterminée de poudre absorbante 6 dans chaque sillon 29.

Dans chaque sillon, la poudre est ainsi déposee, par doses
successives, sur une partie seulement de la longueur pour permettre de
réaliser par la suite les soudures de fermeture des sillons dans le sens
transversal par rapport a la direction de défilement et la déecoupe des
compresses successives entre deux lignes de soudure transversales.

On peut observer que I'on a autant de doigts et de doseurs que
I'on souhaite de compartiments de rétention de la poudre, pour une
compresse donnée. Dans l'exemple représenté, on a six doigts et six
doseurs, pour six sillons, comme cela est particulierement visible sur la

figure 7.

Directement aprés le dispositif de dép6t, la bande de matiere
textile, perméable a l'eau elle aussi, qui forme la feuille superieure 22
dans la compresse est plagquée sur la feuille inferieure 20, en
emprisonnant entre les feuilles la poudre déposée préalablement. Du tait
de la disposition de la poudre dans les sillons, la poudre n'est pas
dispersée lors du placage de la feuille supérieure sur la feuille inferieure.

La feuille supérieure est dévidée depuis un deuxieme rouleau
23. On comprendra que le deuxieme rouleau pourrait étre s fixe au bati de
'installation a proximité de la zone de recoupement des deux feuilles.
Toutefois, tel qu'illustré sur les figures, il est avantageux que les deux
rouleaux soient disposés a proximité, On a ainsi une seule zone de
chargement de tissu et, dans le cas ou elle est prévue dans linstallation,
une unique zone de raboutage dans w laquelle les deux feuilles passent
sur des tables de raboutage servant a raccorder bout a bout la bande en
fin de rouleau avec le début d'une bande d'un rouleau suivant.
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Le trajet de la feuille supérieure est alors plus long en ce que la
feuille doit passer au-dessus des doseurs 36 pour qu'elle n'entrave pas
I'alimentation en poudre pour la distribution entre la feuille superieure et

la feuille inférieure de la compresse.

La feuille supérieure est plaquée contre la feuille inferieure, et
contre la poudre déposée sur cette feuille inférieure, au niveau d'un
rouleau de plaquage 40 sur lequel est entrainée la feuille superieure et
sous lequel la feuille inférieure passe. A ce niveau, la feuille inferieure 20
repose sur le tapis de convoyage 24 qui commence en amont des doigts
de préformage et qui va jusqu'au premier poste de soudage 42 des deux
feuilles I'une sur l'autre. Comme cela sera décrit ci apres, le tapis de
convoyage est adapté a passer sous une table de soudage 41 au niveau
de laquelle les feuilles et la poudre a l'intérieur vont étre compressees

entre le tapis et ladite table.

On prévoit des rouleaux de renvoi pour le trajet de la feuille
supérieure comme pour le trajet de la feuille inferieure. On a ici en
particulier le rouleau 43 disposé avant le rouleau de plaquage 40 sur le
trajet de la feuille supérieure, qui est monté selon un axe flottant non
paralléle a I'axe de rotation des autres rouleaux pour faciliter I'ajustement
transversal de la feuille supérieure pour que les bords de celle-ci
correspondent avec les bords de la feuille interieure.

| 'ensemble, ainsi formé par les feuilles inferieure et supérieure
entre lesquelles repose de la poudre, passe sur le tapis de convoyage et

sous la table de soudage qui est directement montée sur le bati apres le
rouleau de plaquage et qui permet le maintien en position de I'ensemble

tout en l'aplatissant, ce qui assure la dispersion de la poudre a l'interieur
des sillons. La table de soudage présente des plots en saillie 44,
disposés sur le parcours des feuilles au niveau des intervalles entre les
sillons, ou la poudre n'est pas présente. Ces plots en serie dans le sens
longitudinal maintiennent dans les intervalles entre les sillons la feuille
supérieure fermement plaguee contre la feuille inférieure qui est pressee
sur le tapis de convoyage. Ceci permet de conserver sous cette table de
soudage la répartition de la poudre dans les sillons alors que I'ensemble
est aplati et que la creusure des sillons s'élargit, et ceci permet ainsi
d'éviter a l'arrivée sur les postes de soudage par ultrasons que de la
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poudre se retrouve dans ces intervalles, qui correspondent aux futures
lignes de soudure longitudinales entre les sillons et qui doivent donc
rester vierges de poudre pour un soudage optimise.

En sortie de la table de soudage, I'ensemble quitte le tapis
convoyeur et il passe sur un premier poste de soudage par ultrasons 42
qui comporte une enclume 46 et un ensemble de sonotrodes 48 (figures 4
et 6). L'enclume est formée par un rouleau sur lequel sept bandes de
roulement 47 sont disposées en relief et qui correspondent aux cing
intervalles entre les sillons et aux deux bords d'extrémités latérales. On a
ainsi sept sonotrodes qui viennent appliquer une pression sur les feuilles
au niveau de chacune des bandes de roulement et restituer l'energie
provoquée par les ultrasons pour souder par point la feuille supéerieure a
la feuille inférieure long itud inalement, dans le sens de défilement de la

bande.

Le premier poste de soudage comporte en outre des buses de
soufflage d'air de refroidissement 50, comme cela est illustré sur les
figures et particulierement visible sur les figures 4 et 6.

La bande en défilement est alors faite des deux feuilles de
matériau non tissé perméables enserrant entre elles les ilots de poudre
de particules super absorbantes qui sont étalés et retenus dans les
cavités formées par les sillons et qui sont isolées désormais par des
ignes de soudure longitudinales 52. On réalise alors dans chaque sillon
la soudure de lignes transversales 54 en travers du défilement assurant la
séparation des sections successives de film et de poudre destinees a
constituer des compresses seches successives.

L'ensemble passe a cet effet sur un deuxieme poste de
soudage par ultrasons 56 qui comporte ici une sonotrode et une enclume
formée, en vrille sur un cylindre rotatif. L'enclume présente un relief sur
une largeur correspondant a deux fois une ligne transversale d'extremite
d'une compresse, étant entendu que cette soudure est realisée avant
découpe. On a une sonotrode qui vient appliquer une pression sur les
feuilles au niveau de la bande de roulement et restituer l'énergie
provoquée par l'ultrason pour souder la feuille supérieure a la feuilie
Inferieure transversalement.
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Comme le premier poste de soudage, le deuxieme poste de
soudage comporte un dispositif de refroidissement du cylindre d'enclume.
Avantageusement, ce dispositif peut comporter un batfle en courbe sur
lequel sont dirigés les jets des buses de soufflage dair de
refroidissement. On évite ainsi que ces jets puissent atteindre directement
les emplacements contenant les particules de poudre et qu'ils puissent en
déplacer vers les plages réservées aux soudures. '

Le déplacement de la bande en défilement, désormais
constituée de compresses séches successives mais toujours accrochees
les unes aux autres transversalement avec chaque compresse qui s'etend
sur toute la largeur de la bande, se poursuit sous I'effet d'un mécanisme a
deux rouleaux d'entrainement 26 tournant en sens inverse et qui pincent
entre eux les compresses successives. Ces rouleaux d'entrainement
assurent la traction nécessaire a 'entrainement des bandes a travers les
différents dispositifs de I'unité de fabrication disposés en amont. Le
mouvement donné a la bande I'entraine vers le dispositif de decoupe 58
situé en aval de ces rouleaux d'entrainement.

Le dispositif de découpe comporte deux rouleaux, entre
lesquels passent les compresses seéches successives. Un des rouleauxX
posséde une lame tranchante 60 disposée en hélice et qui a chaque
passage en regard du rouleau opposé vient couper |'ensemble
transversalement. La vitesse de révolution de ce rouleau a lame
tranchante ainsi que son diameétre sont tels que la lame vient couper

transversalement I'ensemble en défilement au milieu de chaque soudure
transversale d'extrémité, en séparant ainsi les unes des autres

successivement chagque compresse seche fabriguee.

La compresse séche découpée 1 est placée en sortie de l'unite
de fabrication 8 sur le tapis convoyeur 16.

Comme cela est illustré sur la figure 2, l'installation comporte un
dispositif de transfert a préhension pneumatique 62 qui est piloté pour
saisir automatiquement un groupe de compresses seches disposéees sur
le tapis convoyeur, les transférer depuis ladite unité de tabrication de
compresses vers l'unité de conditionnement et les libérer par
désactivation des ventouses pour les déposer dans leurs emplacements
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respectifs, c'est a dire tel que cela sera decrit ci-apres sur la feuille
d'enveloppe inférieure de l'article qui a deja éete preformee.

Chaque préhenseur 18 du dispositif de transfert 62 comporte
une ventouse et des moyens de liaison de cette ventouse a un circuit de
vide. Chacun des préhenseurs est ainsi apte respectivement e saisir une
compresse séche par aspiration au moyen de sa ventouse, et a liberer
une compresse séche saisie par soufflage d'air dans ladite ventouse. Les
préhenseurs sont groupés en modules formant ensemble une matrice de
préhension. Les ventouses des différents préehenseurs forment un
maillage en deux dimensions d'une surface d'aire predeterminee.

Avantageusement, le dispositif de transfert 62 est adapte a
saisir simultanément plusieurs compresses sur le tapis de convoyage, icl
deux pour pouvoir venir les disposer en méme temps dans des barquettes
formées cote a cote dans l'unité de conditionnement. On comprend que
I'essentiel selon l'invention pour cette opération de transfert est que les
compresses séches et les sachets d'eau associés soient positionnes dans
la barquette j correspondante avant que la feuille supérieure soit rabattue
pour les enfermer sous conditionnement sous vide.

Le dispositif de transfert peut étre associé a un poste de
contrdle qui s'assure par visiométrie que la compresse seche controlee,
avant remplissage de l'article stérile, comporte bien de la poudre
absorbante.

Comme on I'a indiqué plus haut, l'installation selon l'invention
qui est décrite ici comporte en outre une unité de conditionnement sous
vide en articles finis 14 dans laquelle on opére également par laminage, a
partir de deux rouleaux d'ou sont dévidés des films de materiau plastique
imperméable, qui vont étre collés thermiquement l'un a l'autre pour former
une enveloppe de conditionnement aprés qu'une compresse et qu'un
sachet d'eau aient été placés entre les deux films, dans une barquette

préformée dans l'un des films, et aprés que le vide y ait ete fait.

Un premier rouleau 64 d'un film étanche a l'eau et a l'air se
déroule et le film est adapté a former la feuille inférieure de l'article 66,
qui alimente en continu I'unité de conditionnement sous vide.
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La feuille inférieure passe dans un four 68, dans lequel on vient
réaliser un formage thermique des zones de la feuille, pour former ainsi
des barquettes de réception 70. Ici, deux barquettes sont formées cote a
cOte sur une méme largeur de feuiile.

Dans le mode de réalisation représenté, la feuille inferieure est
maintenue tendue entre deux séries de pinces qui saisissent des bords et
qui sont portées par deux chaines latérales d'entrainement de la feullle,
de sorte qu'il n'est pas prévu de contre moule pour le préformage.

Les chaines latérales d'entrainement assurent un défilement en
saccadé de la feuille inférieure et par la suite, comme cela sera decrit Ci-
aprés, celui de la feuille supérieure. Cet entrainement en saccade,
distinct du défilement continu dans l'unité de fabrication des compresses
séches, permet ici d'assurer un temps de pause nécessaire pour que la
feuille inférieure reste suffisamment de temps dans le four pour realiser le
formage voulu puis, comme cela va étre décrit, la mise sous vide et le

soudage thermique.

En sortie du four de formage, les barquettes 70 sont remplies
par une compresse séche 1 et un sachet d'eau 10. On observe ici que
'arrivée des compresses et des sachets d'eau sur l'unite de
conditionnement 14 se fait sur le co6té et non en début de poste. Une
compresse séche et un sachet d'eau doivent étre loges dans une
barquette déja préformée dans la feuille inférieure de l'enveloppe de
conditionnement, avant d'étre recouverts par la feuille supérieure de cette
enveloppe. On comprend alors que I'épaisseur des compresses en sortie
de l'unité de fabrication est déterminée pour qu'une compresse seche et
le sachet d'eau associé soient entierement contenus dans le volume de la

barquette.

Les compresses séches sont transférées par les prehenseurs
18. Les sachets d'eau peuvent I'étre également, a moins qu'ils sont
apportés manuellement. Comme cela sera décrit ci apres en variante, la
disposition du sachet d'eau par rapport a la compresse dans l'article peut
étre différente de celle représentée sur les figures 1 et 2, dans laquelle e
sachet d'eau est déposé initialement contre la feuille inferieure de
'enveloppe de conditionnement (comme cela est représenté par la fleche
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A de la figure 1), la compresse étant déposée sur le sachet d'eau de sorte
que celui-ci repose entre la compresse et la feuille inferieure de
I'enveloppe.

Dans ce mode de réalisation, la compresse est placee au-
dessus du sachet d'eau (fleche B, figure 1) et est ensuite maintenue dans
cette position par le rabat de la feuille supérieure (fleche C, figure 1). On
place le sachet d'eau initialement au centre de la barquette et on pose la
compresse par dessus sans modifier cette position centrale du sachet
d'eau. Il peut avantageusement étre prévu un moyen adhesif sur le sachet
d'eau pour lui faire garder cette position centrale qui est preteree pour
des raisons d'écoulement d'eau homogene dans la compresse.

On observe qu'il est particulierement intéressant de disposer le
sachet d'eau contre la feuille inférieure de la compresse dans le cas ou
celle-ci est plus perméable a leau que la feuille supérieure de la

compresse.

La feuille inférieure de l'enveloppe, avec la compresse seche et
le sachet d'eau associés disposés dans les barquettes, 10 passe ensuite
dans un poste de soudage thermique et de mise sous vide /2.

Préalablement, une feuille supérieure 74 est plaquée au-dessus de la
feuille inférieure. A cet effet, un rouleau 76 est fixé au-dessus du poste de

soudage thermique et se déeroule en continu.

La feuille supérieure est également tendue entre les deux series

de pinces qui saisissent des bords et qui sont portées par deux chaines
latérales d'entrainement de la bande. La tension entre la méme serie de

pinces permet l'ajustement transversal de la feuille supérieure par rapport
a la feuille inférieure et le maintien en tension de ces feuilles nécessaire

pour le soudage et la mise sous vide sans qu'il y ait de rétractation.

| e soudage et la mise sous vide dans le poste 72 sont réalisés
en trois étapes, tout d'abord en fermant les bords autour de chaque
barquette par soudure des feuilles I'une sur l'autre a I'exception du bord
arriere de ladite barquette, puis en faisant le vide successivement dans le
sens de déefilement de I'ensemble en amont de la soudure transversaie du
bord arriere de chaque barquette, avant enfin de proceder a la fermeture
complete de chaque barquette par soudure de ce bord arriere laisse
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ouvert initialement pour la mise sous vide. Cette opération de soudage
thermique se fait donc sur toutes les plages entourant les barqueties
réceptrices des compresses. Le poste de soudage thermique assure ainsi
la fixation de la feuille supérieure contre la feuille inferieure, entfermant de
fait la compresse et le sachet d'eau a l'intérieur dans un environnement

sSous vide étanche.

Les matériaux des feuilles d'une méme enveloppe de
conditionnement sont de nature différente suivant qu'il s'agit de la feuille
supérieure ou de la feuille inférieure qui doit étre réceptrice a I'opération
de formage thermique des barqueties. Par exemple, la feuille inferieure
doit étre formée d'un matériau thermodurcissable pour prendre a demeure
la forme en barquette tandis que la feuille supérieure peut étre dans un
matériau plastique autre. Toutefois, les deux feuilles sont étanches a
I'eau, principalement pour retenir I'eau a l'intérieur lorsque le sachet d'eau
est crevé. Elles sont également étanches a I'air pour que I'ensemble reste
sous vide et préserve son état stérile en cas de traitement préalable, a
'abri de toute intrusion des bactéries de l'air ambiant. Les deux feuilles
sont soudées thermiquement sur leurs faces en regard pour assurer cette
étanchéité et ce vide. En outre, une ligne de jonction, avantageusement la
soudure du bord arriére réalisée aprés que le vide ait éte fait, est une
ligne a faible résistance pour permettre la pelabilité et assurer ainsi
manuellement I'ouverture du dispositif médical fini en vue de l'utilisation
de la compresse imbibée d'eau et refroidie quil contient. Cette pelabilité
est facilitée par la réalisation d'au moins l'une des deux feuilles de
'enveloppe avec une couche extérieure de matériau faiblement adhesif.

Comme précédemment, les chaines latérales d'entrainement
assurent un défilement en saccadé des deux feuilles qui permet d'assurer
un temps de pause nécessaire pour que l'ensemble reste un temps
suffisant dans le poste de soudage et de mise sous vide pour que le vide
soit réalisé et que les feuilles soient soudées l'une a l'autre.

En sortie de ce poste, I'ensemble est repris sur les bords des
feuilles soudées l'une sur 'autre par des pinces prevues sur des chaines
transporteuses comme précédemment, assurant un meéme defilement en
saccade.
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L'ensemble passe alors dans un poste de decoupe /8 dans
lequel le découpage des compresses sous emballage individuel est
réalisé a l'emporte piéce, avec une coupe longitudinale et transversale
pour séparer les articles I'un de l'autre. On observe gqu'une decoupe est
aussi faite sur les cotés. Les extrémités latérales des films 80 sont alors
enroulés sur des bobines 82 fixées en sortie du poste de découpe et
prévues de part et d'autre du tapis, et qui réalisent I'entrainement des
feuilles a travers I'ensemble de l'unité de conditionnement par bobinage
des bords.

Lors de la découpe, les articles sous enveloppe de
conditionnement tombent. lls peuvent tomber directement dans un bac ou
sur un tapis de sortie 84 qui prend forme dans le poste de découpe.

Il est ensuite prévu de ranger les articles cote a cote dans des
cartons dans une disposition verticale pour éviter le risque d'ouverture
prématuré des sachets d'eau qui pourrait se produire dans le cas d'un
empilement des dispositifs a plat horizontalement les uns sur les autres.

Comme cela a été décrit précédemment, les sachets d'eau
disposés dans les barquettes avec les compresses séches peuvent étre
amenés manuellement ou étre transférés par un dispositif de transfert
équivalent a celui décrit précédemment depuis une machine de
fabrication des sachets d'eau que peut comporter avantageusement
'installation de fabrication selon I'invention.

La machine est du méme type que celles qui sont utilisees pour
toutes sortes de fabrication de berlingots de liquide. Une feuille en
matiere plastique est pliée de sorte que les deux bords lateraux se
superposent pour former un tube fermé sur lui-méme par soudure le long
d'une génératrice. Cette soudure latérale est réalisée de maniere a former
par la suite une zone frangible adaptée a céder quand l'utilisateur appuie
fortement sur l'article pour imbiber d'eau la compresse seche atfin

d activer son effet refroidissant sur une plaie.

Une fois cette soudure latérale effectuee, on place le tube dans
des machoires de soudure thermique en transversal de I'axe du tube et on
réalise une soudure transversale du tube qui va former la ligne de
soudure inférieure du sachet. On fait ensuite s'écouler de I'eau sous
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pression par doses successives au centre du tube de sorte que le tube se
remplisse d'eau, tout en vérifiant le niveau de remplissage par une sonde.
L'eau est filtrée sur des tamis a 0,2 microns et elle est en plus
additionnée de chlore pour un traitement antibacterien evitant sa
contamination dans les tuyaux qui la véhiculent. Lorsque le niveau d'eau
a atteint un seuil prédéterminé, on réalise une soudure transversale
supérieure en formant alors un sachet qui enferme l'eau. On fait attention
a ce que cette ligne de soudure supeérieure soit faite suffisamment en
dessous du niveau de I'eau, Ainsi lors de la soudure, en chassant I'eau en
excédent, on s'assure d'une part que I'on n'enferme pas des bulles d'air
dans le sachet et d'autre part que la quantité d'eau présente dans le
sachet est bien la quantité requise, nécessaire a la bonne impregnation
ultérieure de la compresse. On peut noter accessoirement qu'au cas ou
une minime bulle d'air serait enfermée dans le liquide, elle en serait
nécessairement évacuée lors de la mise sous vide de I'ensemble forme
par I'enveloppe, la compresse et le sachet, dans la mesure ou les parois
du sachet sont en un matériau polymére a base de polyéthylene et ou
elles sont de ce fait perméables a l'air.

Dans une production de sachets d'eau en continu, le sachet
ainsi formé est découpé et dégagé de l'installation pour étre par la suite
disposé dans l'enveloppe de conditionnement. La ligne de soudure
supérieure du sachet précédent forme alors la ligne de soudure interieure
du sachet suivant et le processus de remplissage, de soudure et de
découpe se poursuit cycliguement.

La soudure latérale est réalisée pour d'une part assurer la
fermeture étanche a I'eau du sachet pendant tout le temps des operations
de fabrication et résister aux manipulations des sachets et d'autre part
pour céder, dans le produit fini, dés que I'on appuie a plat sur l'article et
donc sur le sachet d'eau, afin que I'eau vienne imbiber |la compresse.

On va maintenant décrire des variantes de linstallation non
représentées, et dans lesquelles on prévoit difféeremment les moyens de
retenue en position du sachet d'eau par rapport a la compresse.

Dans une premiére variante, le sachet d'eau est disposé en
premier dans le fond de la barquette avant la compresse seche, comme
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décrit précédemment, et cette barquette comporte elle-méme une cuvette
préformée au fond, qui s'étend au centre et qui est de ia forme du sachet
d'eau. Le sachet est glissé dans la cuvette et y est bloqué en translation
dans deux directions. La mise en position de la compresse seche dans la
barquette enferme définitivement le sachet qui ne peut plus bouger. La
cuvette étant placée au centre de la barquette, le sachet d'eau prend une
position centrale par rapport a la compresse seche, qui ne bougera pas
lorsque la feuille supérieure est rabattue sur la feuille inférieure de
'enveloppe. La aussi, I'enveloppe de conditionnement est suffisamment
volumineuse pour contenir la compresse séche et le sachet d'eau poses a
plat I'un sur l'autre.

Dans une deuxiéme variante, c'est la compresse qui est
disposée en premier dans le fond de la barquette, et on rapporte le
sachet d'eau sur la compresse, en son centre. On peut alors prevoir de
retourner dessus-dessous la compresse seche a l'occasion de son
transfert par les préhenseurs, et de disposer la compresse seche en
premier dans I'enveloppe de conditionnement avec la feuille inférieure qui
est tournée vers le haut, préte a recevoir le sachet d'eau. Ainsi, le sachet
d'eau se trouve directement au contact de la feuille inférieure et I'eau qui
est expulsé du sachet est plus rapidement au contact des particules super
absorbantes. Le sachet d'eau est maintenu dans une position centrale par
le rabat immédiat de la feuille supérieure a plat qui bloque le sachet par
rapport a la compresse.

Dans les deux cas, on s'assure comme dans le mode de
réalisation décrit précédemment de la bonne position du sachet d'eau par

rapport a la compresse séche pour une meilleure diffusion de l'eau au
moment de l'ouverture du sachet d'eau.

Il résulte de ce procédé de fabrication une compresse facile a
utiliser et répondant aux critéres exigeants de stérilite des milieux
hospitaliers.

L'article comporte, a l'intérieur d'une enveloppe de
conditionnement sous vide formée de deux feuilles 66, 74 soudees 'une
sur lautre, un sachet 10 rempli d'eau et fermé étanche a l'eau par une
paroi comportant une zone frangibie 12 ainsi que la compresse 2 qul
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renferme des particules de polymere a I'état sec 6. L'enveloppe de
conditionnement est constituée en une matiére étanche a l'eau et a l'air
de nature a maintenir le sachet d'eau et la compresse a I'etat sterile sous

vide.

Les feuilles formant la paroi de lI'enveloppe de conditionnement
sont par exemple constituées d'un meélange de polyamide et de
polyéthyléne. Un tel matériau a la particularité d'étre compatible avec un
traitement de stérilisation par rayons gamma. Ceci signifie que dune part,
ce matériau n'est pas dégradé lors d'un tel traitement de sterilisation, et
que d'autre part il laisse passer les rayons gamma, permettant ainsi de
réaliser une stérilisation efficace des éléments contenus dans l'enveloppe

de conditionnement.

Avantageusement, les parois de |'enveloppe de conditionnement
sont transparentes, si bien qu'on voit a travers elles. Ceci permet d'étre a
méme de surveiller I'état des éléments contenus dans l'enveloppe de
conditionnement.

A l'intérieur de I'enveloppe de conditionnement, sont disposes la
compresse et le sachet rempli d'eau.

La compresse comporte deux feuilles soudées l'une a l'autre et
entre lesquelles sont disposées des particules d'un polymere a forte
capacité d'absorption d'eau, initialement a I'état sec.

Les feuilles qui renferment les particuies sont constituees en
matériau non-tissé perméable a l'eau et a l'air. Ce matériau est
compatible avec un traitement de stérilisation par rayons gamma, ce qui
implique que d'une part il résiste a un tel traitement, et d'autre part Il ne
bloque pas le passage des rayons gamma, permettant ainsi la sterilisation
des particules qui se trouvent a l'intérieur de la compresse.

De plus, le matériau des feuilles présente une bonne résistance
a la pression, celle qui est exercée par I'air ambiant sur l'article sous vide
avant l'activation du polymére, celle aussi qui est exercee sur les parois
de la compresse par les particules de polymere lorsque celles-ci gonflent
par absorption d'eau, en se dilatent beaucoup et de fagon rapide. Par
ailleurs, les feuilles sont meilleurs en permeabilité a I'eau pour activer le
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polymére a effet refroidissant si elles sont réalisées en une matiere non
absorbante pour l'eau. A cet effet, on utilise de préférence des fils de
résine artificielle, comme de ia résine de polyester.

Sur ses bords formés par les extrémités en vis a vis de chaque
paroi, la compresse est fermée par des lignes de soudure afin d'eviter
que les particules ne s'en échappent. Les lignes de soudure sont
relativement larges, notamment de largeur comprise entre 3 et 7 mm, ce
qui augmente leur résistance a l'effort exercé sur elles par les particules
de polymere qui se dilatent lorsqu'elles absorbent de |'eau.

Y

Les feuilles formant la compresse sont adhérentes l'une a
'autre suivant différentes lignes longitudinales réalisées par soudure par
ultrasons, de maniére a former une pluralité de compartiments allonges
dans lesquels sont réparties de maniére homogéne les particules de
polymére. Dans l'exemple de réalisation représenté sur les figures et tel
que cela est particulierement visible sur la figure 1, la compresse
comporte six compartiments isolées |'un de lautre par rapport aux
particules de polymere. Les lignes de soudure obtenues sont en outre
mécaniquement résistantes aux efforts exercés sur elles par les particules
de polymere gonflant par absorption d'eau.

Les particules de polymére absorbant utilisees sont en elles-
mémes connues, telles qu'elles sont choisies ici pour étre dépourvues de
toxicité. Ces particules de polymere, qui sont a l'origine de l'effet de
refroidissement produit par la compresse, quand les particules qui ont éte

préalablement activées, c'est-a-dire gonfiées par de l'eau qu'elles ont
absorbée, aprés éventuellement avoir subi un seéjour dans un

environnement froid, générent du froid par désorption et vaporisation de
I'eau qu'elles avaient absorbeée.

Le sachet d'eau est fermé de facon hermétique, notamment par
soudure. Les soudures réalisées sont suffisamment resistantes pour ne
pas céder lorsque l'article est manipulé pour son transport. Cependant,
I'une au moins des soudures est concue de telle sorte qu'elle puisse
céder, au. moins en partie, sous l'effet d'une pression qui serait exercee
par l'utilisateur sur la surface extérieure du sachet d'eau, a travers
I'enveloppe de conditionnement. Ainsi, lorsque l'on souhaite que |'eau
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contenue dans le sachet d'eau se répande a I'exterieur de ce sachet, une
pression assez forte exercée avec la main sur la compresse permet de
faire rompre la zone frangible du sachet et de libérer I'eau pour quelle
vienne a l'intérieur de l'enveloppe de conditionnement, impregner le
polymere retenu dans i I'enveloppe de la compresse proprement dite.

Le sachet d'eau contient uniquement la quantité d'eau
adéquate, autant que possible sans bulles d'air. Cette quantite est
déterminée en fonction de la quantité de particules de polymere incluse
dans les différents compartiments de rétention de la poudre de polymere
et de la capacité d'absorption d'eau des particules, de maniere a ce
qu'elle soit entierement absorbée lors de l'ouverture du sachet d'eau. |l
est doublement avantageux que la quantité de polymere soit en exces par
rapport a l'eau, d'une part pour éviter qu'il subsiste de l'eau liquide dans
I'enveloppe de conditionnement lors de son ouverture et d'autre part pour
que les particules restent en demande d'eau au voisinage des parois en
matiere textile de la compresse.
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REVENDICATIONS

1. Un article a usage médical, comportant en conditionnement
stérile dans une enveloppe sous vide une compresse a effet
refroidissant par désorption d'eau contenant des particules de polymere
absorbant a I'état sec et une réserve d'eau d'activation associée dans
un sachet étanche, caractérisé en ce que ladite compresse seche se
présente a plat entre deux feuilles de matiere textile de rétention des
particules de polymére absorbant, assemblées par laminage, dont 'une
est choisie pour étre perméable a l'eau et déformable thermiquement
de maniére réversible et dans l'autre est choisie pour présente de
bonnes propriétés mécaniques, notamment en résistance aux efforts de

traction.

2. | 'article selon la revendication 1 dans lequel ladite
enveloppe de conditionnement sous vide est constituée a partir de deux
films en matériau étanche a l'eau et a l'air qui sont assembles par
laminage et soudés étanches I'un sur l'autre sur les bords de chaque
article et dans lequel I'un desdits films, se plagant avantageusement
contre la compresse séche, est en une matiére choisie pour faciliter le
oréformage de barquettes par déformation permanente a chaud, alors
que l'autre desdits films, se plagant avantageusement contre le sachet
d'eau, est en une matiére choisie pour présenter de bonnes proprietes
mécaniques, assurant d'une part la résistance de lensemble au cours
de la fabrication par laminage et facilitant d'autre part la fracturation du
sachet d'eau par pression manuelle a travers lul.
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