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EXAMEN PENTRU CONSILIERI iN PROPRIETATE
INDUSTRIALA

Obiectul: Brevete de ihveri;ie”’

Sesiunea: noiembrie 2004

Proba practica |l

Domeniul tehnic de specialitate: MECANICA

Redactarea unui raspuns la o notificare transmisa de 0.S..M.

Sunteti, in conformitate cu art.41 din Legea nr.64/1991, privind brevetele de inventie
republicata, reprezentantul autorizat, in fata OSIM, al unui solicitant care a inregistrat la
OSIM o cerere de brevet de inventie nr.2000-00018 (nr.fictiv), in vederea oblinerii protectiei
prin brevet pentru o inventie cu titlul “Ambalaj multiplu pentru sticle si procedeu de realizare
a acestuia’”.

Aveti la dispozitie urmatoarele:

1. Notificarea OSIM continand rezultatele examinarii in fond a inventiei revendicate
din cererea de brevet privind indeplinirea criteriilor de brevetabilitate realizata pe baza
analizei comparative cu materialele documentare relevante selectate din stadiul tehnicii;

2. O copie a descrierii inventiei si revendicarilor asa cum au fost depuse la OSIM
de catre solicitant;

3. Documentele relevante selectate din stadiul tehnicii, consemnate n notificare,

fata de care s-a efectuat analiza comparativa.
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Vi se cere:

a) Sa redactati raspunsul la notificare, exprimand punctul dvs. de vedere fata de
observatiile din notificare, prin argumentatie tehnica bazatd pe descrierea inventiei si
revendicarii, in ansamblul lor, care sa justifice indeplinirea Criteriului de activitate inventiva

stipulat de art.10 din Legea nr.64/1991 privind brevetele de inventie, republicata si de

regula 37B din Regulamentul de aplicare, aprobat prin HG nr.499 din 22 mai 2003.
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Catre,
Solicitantul CBI ......

Notificare

Referitor la cererea de brevet nr.2000-00070 din 30.01.2000 (nr.fictiv) “Ambalaj
multiplu si procedeu de realizare a acestuia”.

Cererea de brevet se refera la un ambalaj pentru sticle, realizat dintr-un film de
material plastic termocontractibil, aplicat pe mai muite sticle, in siruri paralele, precum si
la un procedeu de realizare a acestui ambalaj.

Problema pe care urmareste sa o rezolve inventia consta in realizarea unui ambalaj
de tipul de mai sus care sa permitd consumatorului extragerea rapidé si cu usurinta a unui
numar mai mic de sticle decat acela continut in pachet, fara a lasa resturi de ambalaj pe
raftul cu articole de vanzare.

Ambalajul care face obiectul inventiei solutioneaza aceasta problema prin aceea ca
filmul din material plastic este prevazut cu elemente de deschidere, sub forma unor incizii.

in urma cercetarii documentare si a analizei comparative cu materialele
documentare selectate din stadiul tehnicii apreciem céa cererea de brevet de inventie nu
indeplineste criteriul ctivitatii inventive stipulat in art.10 din Legea nr.64/1991, republicata
si in regula 37B din H.G. 499/2003.

Aprecierea activitatii inventive s-a realizat comparativ cu:

Brevet EU 376.793 notat in prezenta notficare cu D1.

D1 se referd la un ambalaj din folie de material plastic, la un procedeu de facilitare
a deschiderii respectivului ambalaj si la 0 masina pentru aplicarea acestui procedeu.
Ambalajul se caracterizeaza prin aceea ca mijloacele care permit facilitarea deschiderii au
in alcatuire cel putin o zona avand o fragilitate mai mare fata de restul foliei, zona fiind
delimitata printr-o cusatura (12) cu unul sau mai multe fire (f), practicata pe respectiva folie.

Pe baza algoritmului de analiza problema-solutie de rezolvare, comparativ cu
materialul documentar selectat apreciem ca, inventia nu implica activitate inventiva intrucat



caracteristicile care permit deschiderea facila a ambalajului care rezulté Tn mod evident din
documentul D1 (stadiul tehnicii) si nu conduc la un efect tehnic neasteptat (regula 37 B
(9)), acela de a facilita deschiderea rapida a ambalajului.

Ca urmare, revendicarea 1 referitoare la ambalaj nu se admite.

Asteptam punctul dvs. de vedere fata de consideratiile prezentate mai sus in termen
de 60 de zile de la data prezentei, in caz contrar cererea va fi solutionatd pe baza
documentelor existente la dosar si a observatiilor din prezenta.

Examinator,
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Revendiciri

1. Ambalaj multiplu pentru stlcle de tlpul constand dmtr—un ﬂlm (2) d|n matenal

plastlc termocontractlbll aplicat pe o multltudme de sticle (1) dispuse una Ianga alta, In
siruri paralele, caracterizat prin aceea cd, in regiunea planurilor ce separd sirurile
adiacente de sticle (1), filmul (2) are o serie de incizii aliniate (3), fiecare extinzandu-se pe
T;ltregul perimetru al ambalajului si care formeaza o linie prestabilitd pentru detasarea
fiecarui sir de sticle (1) de sirul sau sirurile adiacente, fiecare sir de sticle fiind prevazut cu

elemente proprii de manipulare si blocare.

2. Procedeu de realizare a unui ambalaj multiplu pentru sticle, conform revendicarii
1, caracterizat prin aceea ca, fie inainte de etapa de ambalare a sticlelor,fie dupa etapa
de termoformare, in filmul (2) se practica o serie de incizii aliniate (3), fiecare extinzandu-
se pe intregul perimetru al ambalajului i formand o linie predeterminata pentru detasarea

fiecarui sir de sticle (1) de sirul sau sirurile adiacente.
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Brevet WO 94/03375

Pagina de capat - Rezumat

Inventia se refer la un procedeu de realizare a unui ambalaj cu deschidere rapida pentru
ambalarea produselor, caracterizat prin aceea cé include urmatoarele etape: adiugarea
unui agent de fragilizare la cel putin un material plastic extrudabil; realizarea unei pelicule
prin extrudarea respectivei compozitii; infasurarea cel putin partiala a produselor cu
ajutorul unei portiuni din pelicula respectlva si realizarea unor elemente de initiere a ruperii
in aceasta portiune a peliculei, astfel incat ambalaJuI sa poata fi rupt pe dlrectla definita de
elementele de initiere a ruperii.

*k%

Pag. 1 - Descriere - randurile 25 - 29

Un obiect al prezentei inventii este acela de a realiza un procedeu si un dispozitiv pentru
ambalarea produselor cu ajutorul unei pelicule din material plastic care sa poata fi deschis
cu usurinta prin ruperea peliculei permitand accesul la produsul ambalat si in acelasi timp
sa prezmte un grad Tnalt de rezistentd mecanicé a ambalajului in timpul manlpularn
produselor ambalate.

*k&

Pag. 9 - Revendicari - randurile 1 - 14

1. Procedeu de realizare a unui ambalaj cu deschidere rapida pentru ambalarea
produselor, caracterizat pein aceea ca include urméatoarele etape:

-adaugarea unui agent de fragilizare la cel putin un material plastic extrudabil:

-realizarea unei pelicule formate dintr-un singur strat prin monoextrudarea
respectivei compozitii;

-infésurarea cel putin partiald a produselor cu ajutorul unei portiuni din pelicula
respectiva si realizarea unor elemente de initiere a ruperii in aceasta portiune a peliculei,
astfel incat ambalajul sa poata fi rupt pe directia definita de elementele de initiere a
ruperii.

*kk
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(57) Abstract

A method for producing tear-
open wrapping for packaging of items
comprises the following steps: a fragi-
lising agent is added to at least one ex-
trudable plastic material; a film is pro-
duced by extrusion of the composition;
said items are wrapped at least partially
by a portion of said film and means for
starting a tear are provided in said por-
tion of film so that said wrapping can
be torn in the direction defined by said
tear-starting means.

e 22
(57) Abrégeé

L‘invention concerne un procédé
de réalisation d'un embailage a ouver-
ture rapide pour le conditionnement
d’objets, caractérisé en ce qu'il com-
prend les étapes suivantes: on ajoute a

18\
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14

(54) Title: POLYMER COMPOSITION FOR TEAR-OPEN WRAPPING FILM
(54) Titre: ‘COMPOSITION DE POLYMERE POUR FEUILLE D’EMBALLAGE A OUVERTURE DECHIRABLE

au moins un matériau plastique extrudable un agent fragilisant; on réalise un film par extrusion 4 partir de ladite composition;
on entoure au moins partiellement lesdits objets & 'aide d’une portion dudit film et on réalise des moyens formant amorce de dé-
chirure dans ladite portion du film par quoi on peut déchirer ledit emballage dans la direction prédéterminée par ladite amorce.
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COMPOSITION DE POLYMERE POUR FEUILLE D'EMBALLAGE A OUVERTURE DECHIRABLE

La présente invention a pour objet un procédé et un dispositif

"5 d'embaliage de produits par fiim piastique 2 ouverture rapide.

De facon plus précise, l'invention concerne notamment

~ I'emballage de produits tels que des bouteilles, des boites, des bocaux,
etc. a l'aide d'un film plastique qui permet de plus une ouverture par
déchirement rapide de 'emballage pour avoir accés commodément aux

10 produits. Pour assurer un effet de serrage des produits, le film plastique
peut étre thermo—rétracté ou étiré et I'emballage est fermé par thermo-
soudage ou par collage.

On trouve de plus en plus fréquemment des produits qui sont
proposés a la vente en étant regroupés en un certain nombre, par

15 exemple des bouteilles d'eau minérale regroupées par six qui sont
emballées 2 I'aide d'un film plastique. Ce film permet une trés bonne
solidarisation des différents produits et de par sa constitution il présente
souvent une ouverture a chacune de ses extrémités. Lorsque l'utilisateur
veut arracher l'emballage pour prendre les produits, par exemple les

20  bouteilles, cette opération n'est pas toujours trés aisée puisque par
définition le film plastique utilisé est trés résistant.

Il est également intéressant de disposer d'un film d'emballage qui
puisse étre déchiré selon plusieurs directions selon le type d'emballage

. réalisé. .

25 Un objet de la présente invention est de fournir un procédé et un
dispositif d'emballage de produits par film plastique qui permettent une
ouverture aisée par arrachage du film afin d'avoir accés aux produits
emballés tout en maintenant une grande résistance mécanique de
'emballage lors de la manipulation des produits emballés.

30 Pour atteindre ce but, le procédé de réalisation d'un emballage 2
ouverture rapide pour le conditionnement d'objets se caractérise en ce
qu'il comprend les étapes suivantes :

on ajoute a au moins un matériau plastique extrudable un
pourcentage pondéral d'un agent fragilisant ;

35 on réalise un film monocouche par monoextrusion & partir de
ladite composition ;
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on entoure au moins partiellement lesdits objets -& I'aide d'une
portion dudit film et on réalise des moyens formant amorce de
déchirure dans ladite portion du film par quoi on peut déchirer ledit
emballage dans la direction prédéterminée par ladite amorce.

PCT/FR93/00799
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~Un comprend quainsi Iensembie” de  i'€mbaiiage a une
composition homogéne et grice a la présence de l'agent fragilisant on

-peut obtenir la déchirure de l'emballage selon wune direction

correspondant a la réalisation particuliére des moyens formant amorce
de déchirure. Cette direction de déchirage est de préférence soit la
direction d'extrusion du film, soit la direction perpendiculaire & cette
derniére.

Ces moyens formant amorce de déchirure peuvent consister en
une pré-découpe dans le film plastique ou encore en la mise en place
d'une languette de déchirement & proximité d'un bord ouvert du film
formant l'emballage.

Le mélange de matiéres premiéres nécessaire 2 la réalisation du
film est fait a partir de tout élément ionomérisé (global ou partiel) avec
des copolymeres acides tels que EAA (Ethyl-Acide-Acrylique), EMA
(Ethyl-Methyl-Acrylique) ou autres, neutralisés partiellement ou non
avec des cations, qu'ils soient zinc, sodium ou autres.

De préférence, la teneur pondérale en agent fragilisant est
comprise entre 5 et 30%. '

Le dispositif d'emballage d'objets a ouverture rapide se
caractérise en ce qu'il comprend un film monocouche en matériau
plastique contenant un agent fragilisant et entourant au moins
partiellement lesdits objets et au moins un moyen formant amorce de
déchirure, par quoi ledit emballage peut étre déchiré manuellement
selon au moins une direction prédéterminée.

D'autres caractéristiques et avantages de la présente invention
apparaitront mieux a la lecture de la description qui suit de plusieurs
modes de mise en oeuvre de l'invention donnés 2 titre d'exemples non
limitatifs. La description se référe aux figures annexées sur lesquelles :

— la figure 1 est une vue en élévation de face d'un premier mode
de réalisation de 'emballage pour emballer un groupe de bouteilles ;

- la figure 2 est une vue de c6té de I'emballage de la figure 1 ;

i

1
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~ la figure 3 est un schéma montrant un premier mode de
réalisation de l'amorce de déchirure ;

- la figure 4 est une vue schématique montrant un deuxiéme
mode de réalisation de I'amorce de déchirure ;

***** 5 —={g-Hgure-5 _est_nne vne_schématique_montrant un_troisieme

mode de réalisation de 'amorce de déchirure ; et

— les figures 6, 7 et 8 montrent respectivement en élévation et en
vue de dessus des emballages munis d'autres moyens d'amorce de
déchirure, et

10 — la figure 9 est un schéma explicitant les tests de déchirabilité du
film.

Avant de décrire en détails plusieurs modes de mise en oeuvre de
Iinvention, on va en décrire le principe.
Pour réaliser le film plastique servant d'emballage, on part soit

15  d'un mélange de matériaux plastiques couramment utilisés pour réaliser
ce type de film et d'un agent fragilisant qui est de préférence un
ionomére. Les matériaux plastiques utilisés peuvent de manitre
classique étre le polyéthylene radicalaire, le polyéthyléne linéaire, le
polyéthyléne haute densité ou encore un mélange de ces composants.

20 L'agent fragilisant constitué de préférence par un ionomére peut étre
notamment les produits commercialisés par la société EXXON sous les
dénominations IOTEK 4000, 4200 ou 3110 ou le produit
commercialisé par la société DUPONT DE NEMOURS sous la marque
SURLYN 1601 ou 1650.

25 L'ionomere est de préférence basé sur un précurseur acide
acrylique ou méthacrylique neutralisé par un cation qui est de
préférence le sodium ou Je zinc. '

Plus généralement, le mélange de maticres premiéres nécessaire a
la réalisation du film est fait a partir de tout élément ionomérisé (global

30 ou partiel) avec des copolymeres acides tels que EAA (Ethyl-Acide—
Acrylique), EMA (Ethyl—Methyl—-Acrylique) ou autres, neutralisés
partiellement ou non avec des cations, qu'ils soient zinc, sodium ou
auires. ' _

L'adjonction de l'agent fragilisant au matériau plastique de base

35 constituant le film permet, aprés avoir réalisé dans le film une amorce
de déchirure, de procéder a la déchirure effective du film de facon



WO 94/03375

manuelle sans que cela nécessite d'efforts selon la direction
correspondant a I'amorce de déchirure. Le film est réalisé par mono-
extrusion a partir du mélange d'une part d'un composé de base constitué
par du polyéthyléne basse densité radicalaire et éventuellement un

PCT/FR93/00799

- poiycinyiéne linéaire ou un ~ polyéthyléne haute densité ou
¢éventuellement du mélange de deux ou de trois de ces composés et
d'autre part de 1'agent fragilisant.

La teneur pondérale en agent fragilisant est de préférence
comprise entre 5 et 30%. Des essais effectués avec une teneur pondérale
en agent fragilisant de 15 4 25% ont donné de trés bons résultats quant a
la facilité de déchirement comme on le montrera ultérieurement.

Le film monocouche d'emballage est obtenu par monoextrusion
comme on l'a expliqué précédemment. Les conditions d'extrusion par
soufflage sont de préférence les suivantes. _ :

La température d'extrusion est de 160* & 220°C selon l'indice de
fluidité (Melt index) des résines de base utilisées. Le taux de gonflage
est compris entre 1,5 et 5. Le taux de tirage est compris entre 1,5 et 30
et de préférence entre 1,5 et 10. L'épaisseur du film est de préférence
comprise entre 20 et 150 microns ; I'entrefer de la téte d'extrusion est
compris entre 0,6 et 2,8 mm et de préférence entre 0,8 et 1,2 mm. Enfin,
l'indice de fluidité des résines utilisées est de préférence compris entre
0,2 et 2 lorsqu'on veut utiliser les forces de rétraction du film. Dans le
cas contraire I'indice de fluidité peut aller jusqu'a 15 pour certaines
1ésines.

Le contrble de la déchirabilité d'un film selon une direction
donnée se fait sur une éprouvette du film qui est représentée sur la
figure 9. La largeur | de I'éprouvette est de 360 mm et sa longueur L est
de 500 mm pour les essais de déchirure selon le sens "machine"
c'est-a—~dire le sens d'extrusion, et de 300 mm pour les essais de
déchirure dans le sens transversal clest—a—dire perpendiculairement au
sens d'extrusion. L'amorce de déchirure A 3 une largeur b de 20 mm et
une longueur a de 25 mm. On tire sur I'amorce A jusqu'an bout de
I'éprouvette avec une vitesse d'environ 250 mm/seconde. On mesure Ia
largeur a' de la déchirure A l'autre extrémité de I'éprouvette cest-a—dire
500 mm ou 300 mm plus loin selon le sens de déchirure. On effectue 5
essais pour chaque sens de déchirure. Le coefficient de déchirabilité R

-
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_conforme A l'invention. .

PCTI/FR93/00793

est donné par le rapport exprimé en pourcents. Le coefficient R doit

étre supérieur a 30%.
On va donner maintenant deux exemples de réalisation de film
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EXEMPLE |

La composition pondérale du film est la suivante :
- Polyéthyléne basse densité radicalaire type 150 BG de la

société EXXON ' 70%

— Ionomére IOTEK 3110 dEXXON 20%

- Polyéthyléne linéaire  type 0209AA de BRITISH
PETROLEUM 10%

Les conditions d'extrusion sont les suivantes :

On utilise une extrudeuse de diamétre 120/25 D ayant une téte
d'extrusion de 500 mm et un entrefer de 1 mm. Le taux de gonflage est
de 3, 12 et de taux de tirage de 4, 3. L'épaisseur du film est de 67
microns, la laize d'extrusion est de 2450 mm et la température
d'extrusion au niveau du fourreau est de 160 a 200°C.

Les essais effectués sur ce film ont donné les résultats suivants :
Ri étant la déchirabilité¢ dans le sens d'extrusion et Rz étant la
déchirabilité dans le sens transversal.

Ri | Rp
Essai 1 86 111
Essai 2 90 123
Essai 3 92 117
Essai 4 102 125
Essai 5 97 118

On constate que ce film présente une trés bonne déchirabilité
selon les deux directions, cette déchirabilité étant bien au-dessus des
normes.
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 EXEMPLE II

Composition pondérale du film :
— Polyéthyléne basse densité radicalaire 150 GB d'EXXON 80%

44 NN

5 " Zionomeére iv1EA 3110 dEXKCN 20%..._.

On utilise 1a méme extrudeuse que dans l'exemple I et un taux de
gonflage de 2,55 et de tirage de 7,16. L'épaisseur du film est de 45
microns et la laize d'extrusion de 2000mm et le débit de 300kg.

Les tests de déchirure ont donné les résultats suivants :

10
Ry R2
Essai 1 88 48
Essai 2 87 . 76
Essai 3 88 96
Essai 4 86 58
Essai 5 88 85

On voit que les résultats des essais de déchirure selon les deux

directions sont encore largement au—dessus des normes requises.
En se référant maintenant aux figures 1 et 2, on va décrire un
15  premier mode de réalisation d'un emballage conforme 2 l'invention. Sur
ces figures, on a représenté a titre d'exemple six bouteilles d'eau
minérale, portant la référence générique 10, emballées dans un film
plastique référencé 12. Comme cela est bien connu, e film plastique 12
est formé pour entourer de fagon étroite les extrémités inférieures 14
20 des bouteilles, ainsi que leurs extrémités supérieures 16, afin de
maintenir 'ensemble des six bouteilles étroitement serrées les unes
contre les autres. Comme le montre mieux la figure 2, lors de cette
opération, le film plastique laisse dans I'exemple décrit deux ouvertures
18 et 20 respectivement a chaque extrémité de l'emballage au—dessus
25 des parties inférieures 14 des bouteilles. Comme le montre les figures,
on a fixé des amorces de déchirure 22 et 24 qui sont constituées par une
languette en papier ou en plastique collée ou soudée sur le film
plastique lui-méme. Comme on le voit, de préférence, ces amorces sont
fixées a la limite des orifices 18 ou 20. Grace 2 la fragilisation du

-



WO 94/03375

matériau plastique constituant l'emballage, il suffit pour l'usager de
saisir une des amorces de déchirure pour tirer aisément le film plastique
qui se déchire selon la ligne représentée en pointillés 26 de la figure 1.
11 faut bien comprendre que les pointillés ne représentent nullement une

PCT/FR93/60799
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La figure 3 montre un autre exemple de réalisation de l'amorce de

déchirure. Celle—ci est constituée par une pré-découpe 28 en forme de
H, I'amorce 28 définissant ainsi un sens de déchirure transversale 30 par
rapport au sens d'extrusion du film 32. L'amorce de déchirure 34 en H
peut étre réalisée parallelement au sens d'extrusion, c'est—a—dire au sens
longitudinal du film, on obtient alors une déchirure 36 selon le sens
longitudinal du film plastique. L'ouverture est obtenue en enfongant
avec le doigt la partie pré—découpée et en tirant sur la languette ainsi
réalisée. |

La figure 4 illustre un mode de réalisation des moyens formant
amorce de déchirure correspondant 2 celle qui est montrée sur les
figures 1 et 2. Cette amorce est constituée par une languette plastique ou
papier 40 collée ou soudée sur le film plastique. Une partie de cette
languette dépasse du bord du film 42 pour pouvoir étre saisie
commodément  1a main. Les lignes en pointillés 44 montrent le sens de
la déchirure prédéterminée par la position de la languette.

La figure 5 montre un autre mode de réalisation de l'amorce de
déchirure qui est constituée a nouveau par une pré-découpe 46
constituée par deux demi-cercles 48, 50 tangents entre cux. Cette pré-
découpe permet ainsi de définir deux sens opposés de déchirure 52 et
54.

La figure 6 montre une variante de réalisation des figures 1 et 2.
Les languettes 56 et 58 formant amorce de prédécoupe sont fixées a la
partie supérieure 60 de I'emballage. La déchirure se produit alors
verticalement comme cela est shématisé par les lignes 62 et 64.

Les figures 7 et 8 illustrent deux autres modes de réalisation
d'amorce de déchirure par prédécoupes réalisées a la partie supérieure
60 de l'emballage. Dans le czs de la figure 7, les prédécoupes 66 et 68
sont en forme de H et permettent de déchirer I'emballage verticalement
sur ses faces principales. Dans le cas de la figure 8, les prédécoupes 70
et 72 sont en forme de X et permettent de déchirer l'emballage

) 2118
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verticalement sur ses faces principales ou selon la grande longueur de
I'emballage.De préférence les directions de déchirures correspondent a
la direction d'extrusion du film et a la direction transverse.

On comprend que le film plastique extrudé comporte de fagon
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" homogene I'agent fragilisant. L'amorce de déchirure peut donc étre’

réalisée en n'importe quel endroit de la portion de film formant
I'emballage en fonction des besoins particuliers li€s aux objets et a la
forme de I'emballage.

11 faut souligner de plus que le fait d'introduire directement dans
le matériau plastique de base I'agent fragilisant permet d'obtenir le film
d'emballage par mono extrusion ce qui réduit trés sensiblement le coiit
de sa fabrication.

Le polymeére de base et le ionomére pris indépendamment ne
satisfont pas aux exigences de cohésion et de propagation facile de la
déchirure. En revanche, de facon surprenante, le mélange de ces deux

produits dans les proportions indiquées permet d'obtenir ce résultat. 11

apparait que cet effet de synergie permet d'obtenir une cristallisation
contrdlée, une biorientation, une concentration de contraintes, une
hétérogénéité du produit final et en conséquence la création d'amorces
intrinséques de rupture.

Dans la description précédente, on a plus particuliérement
considéré l'emballage de bouteilles. I1 va cependant de soi que
'emballage selon linvention peut étre utilis€é pour l'emballage de
nombreux autres produits tels que des palettes de groupes d'objets déja
emballés ou pour 'emballage d'objets uniques de grandes dimensions.

-
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REVENDICATIONS

1. Procédé de réalisation d'un emballage & ouverture rapide pour
le conditionnement d'objets, caractérisé en ce qu'il comprend les étapes

PCI/FR93/00759
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fragilisant ;

on réalise un film monocouche par monoextrusion & partir de
ladite composition ;

on entoure au moins partiellement lesdits objets a I'aide d'une
portion dudit film et on réalise des moyens formant amorce de

déchirure dans ladite portion du film par quoi on peut déchirer ledit

emballage dans la direction prédéterminée par ladite amorce.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce que Tedit

agent fragilisant est un ionomere basé sur un copolymére acide.

3. Procédé selon la revendication 2, caractérisé en ce que le
jonomére est basé sur un précurseur acide acrylique ou methacrylique
neutralisé par des cations.

4. Procédé selon la revendication 3, caractérisé en ce que les
cations sont des cations zinc ou sodium.

5. Procédé selon la revendication 2, caractérisé en ce que le
copolymére acide est un éthyl-acide acrylique- ou -un éthyl
méthyl-acrylique.

6. Procédé selon la revendication 5, caractérisé en ce que le dit
copolymeére acide est au moins partiellement neutralisé avec des cations

sodium ou zinc.
7 Procédé selon l'une quelconque des revendications 2 a 4,

caractérisé en ce que ladite teneur pondérale en agent fragilisant est
comprise entre 5 et 30%.

8. Procédé selon la revendication 5, caractérisé en ce que la
teneur pondérale en agent fragilisant est comprise entre 15 et 25%.

9. Procédé selon l'une quelconque des revendications 1 a 6,
caractérisé en ce que le matériau plastique de base est constitué par un
matériau plastique choisi dans le groupe des polyéthylenes radicalaires,
et des polyéthylénes linéaires et haute densité.

on ajoute 4 au moins un matériau plaanue extrudable un agent



WO 94/03375

o

10

15

20

25

30

35

L

10

10.- Procédé selon la revendication 9, caractérisé en ce que le
matériau plastique est constitué par un mélange d'au moins deux de ces

composés.
11. Procédé selon I'une quelconque des revendications 1 a 10,
parartieiod sw s oarlemoedolios 1aie £00
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ce que le taux de tirage est compris entre 1,5 et 30 et le taux de gonflage
est compris entre 1,5 et 5.

12. Procédé selon la revendication 11, caractérisé en ce que le
taux de tirage est compris entre 1,5 et 10. )

13. Procédé selon I'une quelconque des revendications 1 3 12,
caractérisé en ce que l'indice de fluidité des composants utilisés est
compris entre 0,2 et 15.

14. Procédé selon la revendication 13, caractérisé en ce que
I'indice de fluidité des composants utilisés est compris entre 0,2 et 2 par
quoi ledit film est rétractable.

15. Dispositif d'emballage d'objets & ouverture rapide, caractérisé
en ce quil comprend un film monocouche en matériau plastique
contenant un agent de fragilisation obtenu par monoextrusion et
entourant au moins partiellement lesdits objets, et au moins un moyen
- formant amorce de déchirure, par quoi ledit emballage peut étre déchiré
manuellement selon au moins une direction prédéterminée 2 partlr
desdits moyens formant amorce de déchirure.

16. Dispositif d'emballage selon la revendication 15 caractérisé
en ce que lesdits moyens formant amorce de déchirure comprennent
une pré—découpe dudit film.

17. Dispositif d'emballage selon la revendication 16, caractérisé
en ce que lesdits moyens formant amorce de déchirure comprennent
une languette solidaire dudit film.

18. Dispositif ~d'emballage selon I'une quelconque  des
revendications 15 & 17, caractérisé en ce que I'agent fragilisant est du
type défini dans I'une quelconque des revendications 2 3 5.

19. Dispositif ~d'emballage selon I'une quelconque  des
revendications 15 2 18, caraciérisé en ce que ladite amorce de déchirure
est disposée selon la direction d'extrusion.

20. Dispositif d'emballage selon l'une quelconque des l'une
quelconque des revendications 15 & 19, caractérisé en ce que l'amorce

PCT/FR93/00799
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de déchirure est disposée selon une direction orthogonale 2 la direction
d'extrusion.

mir
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Brevet european 376 793

Rezumat

Prezenta invetie se referd la un ambalaj din folie de material plastic, la un procedeu de
usurare a deschiderii respectivului ambalaj si la 0 masina pentru aplicarea acestui

procedeu.
Ambalajul se caracterizeaza prin aceea ca mijloacele care permit usurarea deschiderii au

in-slodtuire ol nutin.g zond-avand-o fracilitate mai mara fati de ..,.,\:. I L D - B
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delimitata printr-o cusatura (12) cu unul sau mai multe fire (f) practicata pe respectiva
folie.

*kk

Descriere

Coloana2
randul 6-41

In domeniul ambalajelor si supra-ambalajelor din folie de material plastic, aplicate prin
termoretractie sau care sunt retractabile la rece, se pune asadar problema de a géasi un
procedeu care sd usureze deschiderea ambalajului, pentru acest scop, utilizand masini de
impachetat obisnuite. :

Acesta este de fapt scopul inventiei, si anume, acela de a gasi un procedeu care sa
usureze deschiderea ambalajelor sau a supra-ambalajelor din folie de material plastic, in
special a acelora care se gasesc pe obiectele ambalate prin termoretractie sau care sunt
retractabile la rece.

Un alt scop al inventiei este acela de a gasi un procedeu care sa usureze deschiderea
unui ambalaj sau a unui supra-ambalaj care sa poata fi aplicat si realizat fara modificari
importante aduse masinilor de impachetat obisnuite.

Un alt scop al inventiei este acela de a realiza un ambalaj sau un supra-ambalaj din folie
de material plastic, cu deschidere usoara, in special un ambalaj sau un supra-ambalaj
obtinut prin termoreactie sau care este retractabil la rece.

in fine, un alt scop al inventiei este acela de a realiza 0 masina care sa permita fabricarea,
printr-un mijloc simplu si sigur, a unor astfel de ambalaje si supra-ambalaje.

Aceste scopuri sunt atinse printr-un procedeu destinat sa usureze deschiderea unui
ambalaj sau supra-ambalaj din folie de material plastic, conform caruia, pe folie este
delimitata, sub forma unei linii perforate, o zona avénd o fragilitate mai mare fatd de restul
foliei, aceste perforatii rezultdnd ca urmare a executarii pe respectiva folie a unei cuséaturi
drepte cu unul sau mai multe fire.

kkk

Revendicari

1. Ambalaj sau supra-ambalaj din folie de material plastic care cuprinde mijloace care
permit usurarea deschiderii, constituite din cel putin o zona avand o fragilitate mai mare



fata de restul foliei, marcata fiind prin perforatii cérora li se asociaza un fir (f), folia fiind
caracterizata prin aceea ca firul (f) se aplica pe o singura dimensiune a ambalajului sau a
supra-ambalajului printr-o cusatura (12) practicata pe respectivul film cu ajutorul unui fir sau
al mai multor fire (f) intr-o zon4 distincta fata de cea de inchidere a respectivului ambalaj
sau supra-ambalaj. ‘ -

8. Procedeu pentru usurarea deschiderii unui ambalaj sau a unui supra-ambalaj din folie
de material plastic, Tn conformitate cu oricare dintre revendicarile de la 1 la 7, conform

- —caruia.ce. delimitaaza. na folie /l:\ cubh forma unei linii narfnrgfn ~0.zZonda.avand.o framlufgfo R

SE— TAV AL

mai mare fata de restul foliei, procedeul caracterlzandu-se prin aceea ca respectlvele
perforatii vor rezulta ca urmare a executarii pe respectivul film a unei cusaturi drepte (c) cu
unul sau mai multe fire (f).
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D) Procédé pour faciliter I'ouverture d'un emballage A film de mati@re plastique, embailage obtenu &

'aide de ce procédé et machine pour sa mise en oeuvre.

@ La présente invention est relative a un emballa-

ge & film de matigre plastique, au procédé pour —

faciliter I'ouveriure dudit emballage et & une machi-
ne pour la mise en oeuvre de ce procédé.

L'emballage se caractérise en ce que les
moyens perméttant de faciliter ['ouverture sont
constituds par au moins une zone de plus grande
fragilité que le reste du film, ménagée par une
couture (12) & un ou plusieurs fils (f) pratiquée sur
ledit film. ’
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PROCEDE POUR FACILITER L'OUVERTURE D'UN EMBALLAGE A FILM DE MATIERE PLASTIQUE, EMBAL-
LAGE OBTENU A L'AIDE DE CE PROCEDE ET MACHINE POUR SA MISE EN OEUVRE

L'invention a pour objet un procédé pour facili-
ter l'ouverture d'un emballage & film de matidre
plastique, les emballages ou suremballages obte-
nus & 'aide de ce procédé et une machine pour sa

mise en oeuvre.

———On-ait
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particulier 2 usage domesthue sont commerciali-
sés dans des emballages ou suremballages faisant
application d'un film en matiére plastique. Celui-ci
présente de nombreux avantages, notammeént en
ce qgui concerne sa mise en osuvre. Toutefois,
l'ouverture d'un tel emballage ou suremballage est
parfois difficile, surtout lorsque le film de matiére
plastique épouse trds étroitement la forme d'un ou
des objel(s) emballé(s) de sorte qu'il n'y a pas de
prise possible permettant de rompre le film. Pour
pallier cet inconvénient, on a déja proposé d'asso-
cier au film en matigre plastique, notamment lors-
qu'il s'agit d'un film mince ou trds mince, une
bande ou un fit rapporté par collage sur la face du
film au contact du ou des objei(s) emballé(s), I'ex-
trémité libre de la bande ou fil faisant saillie par
rapport & i'smballage, de sorte qu'en exergcant une
fraction sur ladite extrémité libre on déchire le film
mince qu'il est ensuite facile de dégager de I'objet
ou des objets qu'il enferme. Si de telles réalisa~
tions connues donnent satisfaction lorsqu’elles sont
mises en- ceuvre dans des emballages 4 film de
matiére plastique mince ou tr&s mince fermés par
collage, par exemple comme suremballages de
paquets de cigarettes, ... etc, leur utilisation s'est
révélée difficile pour des films de matiére plastique
plus épais ou mis en oeuvre pas thermo-rétraction
ou encore rétractables 4 froid, c'est-a-dire des
films dits étirables, par exemple pour former des
suremballages d'un ensemble ds bouteilles ou de
boTtes ou, d'une fagon générale, d'une pluralité
d'objets rSunis entre eux en vue de leur transport
et/ou de leur vente.

On a donc proposé d'associer & de tels films
une ou des ligne(s) de perforations, voir par exem-
ple FR-A-2.201 219 ou US-A-4 5856 312. Cepen-
dant, et comme bien décrit dans le document men-
tionnée en demier lieu, des difficultds considéra-
bles sont & vaincre pour obtenir des réalisations
satisfaisantes, de sorte que I'on a déja proposé
également, par example dans EP-A3-0 209 148
d'associer un fil 4 la surface interne d'un film
thermorétractable destiné 2 la fabrication d'un em-
ballage ou suremballage. Le fil est associé au film
par collage, et I'on congoit alors les difficuités de
mise en oeuvre d'un tel dispositif.

Enfin, I'on conna®t également par DE-A1-31 37
604 un sachet de cuisson en film de matigre plasti-

que comportant une ligne de perforations et un fil

posé & cheval sur les perforations, lors de l'opéra-

tion de scudure des deux feuillets constitutifs du

sachet, c'est-a-dire en une zone qui sert 2 la fois &
5 la fermeture et & 'ouverture de ce dernaer

Ammases mm Al -

emballages ou suremballages & film de matiére
i plastique mis en oeuvre par thermorétraction ou
\ rétractable & froid un moyen permettant d'en facili
ter I'ouverture tout en mettant en oeuvre, pour la
fabrication de I'emballage ou du suremballage, des
machines usuelles de fardelage.
C'est, précisément, un but de linvention de
' fournir un procédé permettant de faciliter 'ouvertu-
5 fre d'emballages ou de suremballages & film de
,F matiere plastique, en particulier ceux mis en place
| \ sur un ou des objets emballe(s) par thermo-rétrac-
i ! tion ou par rétraction a froid.
f C'est, aussi, un but de Invention de fournir un
20 i procédé permettant de faciliter 'ouverture d'un em-
1 ballage ou d'un surembaliage qui puisse &tre mis
‘\ oeuvre et réalisé sans modification importante des
1\ B i machines de fardelage usuelles.
1 C'est, encore, un but de Pinvention de fournir
jun emballage ou suremballage & film de matidre
" iplastique d'ouverture facile, en particulier un tel
}emballage ou suremballage obtenu par thermo-
vretractlon ou rétraction & froid du film enveloppant
« le ou les objet(s) emballé(s).

h
i
{
\
:

25

" 30 , C'est, enfin, un but de I'invention de fournir une

i machine permettant la fabrication de fagon simple

. et slire de tels emballages ou suremballages.
‘; Ces buts sont atieints, dans un procédé desti-
I né & faciliter 'ouverture d'un emballage ou surem-
35 gballage & film de matiére plastique suivant lequel
/ on ménage dans le film une zone de plus grande
:-’ fragilité que le reste du film sous forme d'une ligne
| de perforations par le fait que, selon Iinvention,
lesdites perforations résultent de I'exécution sur
407 ledit film d'au moins une ligne de couture, & un.ou

- plusisurs fils.

Une telle opération de couture fragilise le film
de matiére plastique par la succession des trous
d'aiguille, d'une part, et associe au film au moins

-

.45 un fil provoquant sa déchirure lorsque I'on tire sur

une amorce qu'it présente & une de ses extrémités
dépassant du film.

Dans une forme de réalisation avantageuse,
'amorce est munie d'un moyen qui en facilite la

§0  préhension, comme un anneau ou analogue.

La ou les couture(s) esi(sont) ménagée(s) d'un
bord longitudinal & I'autre du film d’embailage.

En variante, la ou les couturs(s) est(sont)
ménagée(s) sur une partie seulement de la largeur

TRETRTCTIEINE ST LT THencraeTIouwiT pour fe] '
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du fiim.

Dans encore une autre variante, la ou les
couture(s) est(sont) ménagée(s) suivant la direction
longitudinale du film d'emballage.

On peut ainsi, par un choix du nombre de
lignes de coutures et de la forme de celles-ci,
définir sur un emballage ou suremballage une ou
plusieurs zones d'ouveriure préférentielles permet-
tant, par exemple, de fractionner un emballage ou
suremballage d'une multiplicité d'objets en des
emballages ou suremballages distincts d'un nom-

L

R

10

fermsture dudit emballage ou surembaliage.

Dans une réalisation préférée, la ou les
couture(s) est(sont) exécutées de maniére telle que
le ou les fil(s) forme(nt) une amorce permettant leur
prise pour, par traction, déchirer le film le long de
la ou des ligne(s) de couture et ainsi provoquer
Iouverture de I'emballage ou du suremballage le
jong d'au moins une ligne préférentieile.

'amorce peut &tre constituée simplement par
extrémité libre du ou des fil(s) ou, en variante,
comporter un moyen de préhension comme un
anneau ou analogue fixé_a_ladite extrémité libre.

ohd:

Dans un mode d'executlon prefere du procede.
le ou les fil(s) esi(sont) cousus & I'aide d'une téte
de couture sur le film d'emballage se déroulant &
partir d'une -bobine et avant mise en place du film
sur le ou les objet(s) & emballer, par conséquent,
avant I"opération de thermo-rétraction.

Dans un tel mode d'exécution, la ou les coutur-
(e) aont) avantageusement lieu avant passage du
film sur les roulsaux compensateurs de la machine
de fardelage, c'est-3-dire dans une zone ol la
vitesse de déroulement du film n'est pas constante,
de sorte que l'invention prévoit de mesurer cette
vitesse et d'en tenir compte pour ['exécution de la
ou des couture(s).

Dans une variante du mode d'exécution préci-
t8, la ou les couture(s) afont) lieu a l'aval des
rouleaux compensateurs, dans le sens de défile-
ment de la bande, avantageusement entre lesdits
rouleaux et les organes de sectionnement du film
en rongons destinés & former les emballages ou
suremballages par thermo-rétraction desdits tron-
gans.

Dans I'un ou {'autre des modes dexecutuon
indiqués ci-dessus, l'invention prévoit également
que le film de la bande de matiére plastique soit
pré-imprimé et que la ou les couture(s) destinée(s)
% faciliter V'ouverture de I'emballage ou du surem-
ballage réalisé & partir dudit film soi{en)t exécutée-
(s) a un emplacement prédéterminé par rapport a
une ligne ou marque d'impression.

Dans un mode d'exécution pariiculiérement
avantageux du procédé, la ou les couture(s) est
(sont) exéeutée(s) en maintenant le fil issu d'une
bobine momentanément immobile et en faisant se
déplacer une t8te de couture sur le film lors de
I'arrét momentané de ce dernier.

Un emballage ou suremballage & film de ma-
tidre plastique incorporant des moyens destinés a
en faciliter I'ouverture comprend alors au moins

une zone de plus grande fragilité que le reste du
film ménagée par des perforations auxquelles est
associg un fil, lequel, selon V'invention, est mis en
place sur une épaisseur seulement de 'emballage
ou du suremballage par une couture & un ou plu-
sieurs fils pratiquée sur ledit film & F'aide d'un ou
de plusieurs fils en une zone distincte de celle de
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Dans une forme de réalisation particulizrement
avantageuse, appliquée & un suremballage d'un
ensemble d'objets comme des bouteilles, des bot-
tes ou analogues & Vaide dun fim de matiére
plastique thermo-rétractable, on prévoit une seule
couture qui régne d'un bord transversal & I'autre du
film mis en oeuvre pour la réalisation du surembal-
lage.

Dans une variante de réalisation, la couture ne
régne que sur une partie de la largeur du film.

Dans encore une autre variante de réalisation,
le film présente plusieurs coutures dirigées suivant
ja direction longitudinale du film pour permettre de
fractionner I'emballage ou suremballage en une
pluralité de sous-ensembles distincts d'un nombre
plus limité d'objets.

La ou les couture(s) est(sont) avantageusement
rectilignes, mais I'invention n'est pas, bien entendu,
limitée & une telle réalisation.

L'invention a également pour obet une machine
destinée & la mise en oeuvre du procédé tel que
défini ci-dessus et qui est caractérisée par I'asso-
ciation & une fardeleuse usuelle a film de matiére

‘plastique thermo-rétractable, d'une téte de couture

montée de manigre telle qu'slle exécute, au cours
méme du processus de fardelage et sur le film
thermo-rétractable, au moains une ligne de couture
A un ou plusieurs fil(s).

Dans une premigre réalisation d'une telle ma-
chine, la t8te de couture est disposée a |'amont
des rouleaux compensateurs de la fardeleuse, dans
le sens de défilement du film & partir de la bobine
vers les moyens de thermo-rétraction.

Pour tenir compte du fait qu'a I'amont desd:ts
rouleaux compensateurs la vitesse de défilement
du film de matiére plastique n'est pas constante,
Iinvention prévoit alors, dans cette réalisation, d'as-
socier 4 la téte de couture des moyens de mesure
de la vitesse du film, et des moyens pour comman-
der lo déplacement de la t#te de couture, & partir
d'un signal de repérage, pour que ladite couture ait
la forme souhaiiée, par exemple s'étende sensible-
ment perpendiculairement aux bords longitudinaux
du film.

Dans un autre maode de réalisation, la téte de
couture est placée a I'aval des rouleaux compensa-
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teurs, dans le sens de défilement du film dans la
machins de fardelage. La vitesse de défilement
étant sensiblement constante entre la sortie des
rouleaux compensateurs et le dispositif de coupe
du film, on associe alors & la t&te de couture, dans
cette réalisation, uniquement des moyens de dé-
tection d'un éventusl! signal de repérage, par exam-
ple sous forme d'une inscription que porte le film,
et un dispositif de commande du déplacement de
..ladite_tét

I'obtention du dessin de ligne(s) de couture souhai-
té.

Dans encore un autre mode de réalisation, on
fait application des rouleaux compensateurs pour
maintenir le film momentanément & 'arrét et dépla-
cer alors sur ledit film alors arrété une téte de
couture & laquelle sont en outre associgs des orga-
nes comme des couteaux pour sectionner le ou les
fil(s) de. couture Sur 'un des bords du film tout en
conservant une amorce sur |'autre bord du film.

Linvention sera bien comprise par la descrip-
tion qui suit, faite & titre d'exemple et en référence
au dessin annexé dans lequel :

- la figure 1 est une vue en perspective d'un
suremballage 2 film de matiére plastique compor-
tant un dispositif selon I'invention ;

- la figure 2 est une vue analogue & celle de
la figure 1, mais aprés début d'ouverture de l'em-
ballage ;

- la figure 3 est une vue analogue a celles
des figures 1 et 2 mais avec le film en partie retiré

- la figure 4 est uns vue trds schématique
d'une machine de fardelage et illustre le trajet du
film de matiére plastique ;

- la figure 5 est une vue trés schématique de
dessus illustrant le montage d'une t8te de couture
pour une premiére réalisation ;

. . - la figure 6 est une vue analogue a celle de
la figure 5, mais pour une autre réalisation ;

- la figure 7 est une vue trés schématique de
profil illustrant la structure d'une machine selon
I'invention ;

- la figure 8 en est une vue partielle de
dessus correspondante.

L'invention est explicitte, dans ce qui suit,
comme appliquée & un suremballage de bouteilles
d'eau minérale, B, réalisé & I'aide d'un film thermo-
rétractable, cetie indication n'ayant cependant, bien
entendu, aucun caractére limitatif. Pour la réalisa-
tion d'un tel suremballage, une machine de fardela-
ge, en soi connue, regroupe les bouteilles B &
emballer par groupes de six, tandis qu'un film
thermo-rétractable F, par exemple de polyéthyléne,
est dévidé d'une bobine puis découpé en trongons
mis en place autour des groupes de boutsilles
avant application de chaleur.

Conformément & l'invention, le film F est muni,

.en_fonction_de l'avance du film pour .
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avant mise en place sur le groupe de boutsilles B,
d'un ou de fil(s) cousu(s) sur lui suivant une ligne
de forme prédéterminée ou, le cas dchéant, suivant
plusieurs lignes avec une courte longueur de fil(s)
dépassant du film & une exirémité de la ou des
ligne(s) de couture.

Aprés thermo-rétraction du film F, celui-ci coif-
fe les bouteilles B qu'il enserre, comme montré sur
la figure 1 et l'aspect du suremballage est bés

.. proche de celui_des suremballages usuels sous__.. .

réserve que celui~ci présente la ol Igs ligne(s) de
couture et le ou les fil{s) préalablement cousu(s)
sur le film, par exemple sur une de ses faces,
¢'est-a-dire en une zone distincte de celle ol le
film est soudé pour sa fermeture.

Pour 'ouverture de I'emballage, il suffit de tirer
sur l'amorce 10 que forment le ou les fil(s) f
dépassant de la face 11 de I'emballage, -t qui est
(sont) introduit(s) dans les perforations que-provo-
que l'aiguille de couture lorsqu'elle traverse le film-
, pour déchirer ledit film le long de la ligne 12 de
plus grande fragilité que le reste du film. On peut
alors, par exemple, replier le film sur la face 15
opposée & celle portant la ligne de couture ; la
condition est alors celle montrée sur la figure 3.
Pour faciliter la préhension de I'amorce 10 que
forme le ou les fil(s) f, on peut prévoir de iui
associer un anneau 16 ou tout autre moyen analo-
gue.

Linvention permet également, si on le désire,
de fractionner aisément le suremballage en une
plurafité d'emballages distincts, par exemple en
prévoyant une ou des fignes de couture dirigdes
obliquement par rapport & la ligne 12, par exemple
comme montré sur la figure 1 par les lignes en
traits mixtes 1 et fa. »

Les essais effectués ont montré que la solidité’
du suremballage n'est pas mise en cause par la ou
les ligne(s) de couture, alors que Fouverture est
grandément facilitée par traction sur le ou les fii(s)
préalablement mis en place sur des zones vierges
du film et sur une seule épaisseur de celui-ci, en
étant logé(s), en partie, dans les perforations que
ménage l'aiguilie de couture, comme indiqué ci-
dessus.

Pour cette mise en place, linvention prévoit
d'associer 4 une machine de fardelage usuelle des
moyens permettant la réalisation de la ou: des
couture(s) sur le film de matiére plastique. Dans
une telle machine, figure 4, le film F issu d'une
bobine 20 circule dans le sens de la fleche A en
étant guidé par des organes supports comme 21
jusqu'a un ensemble 22 de rouleaux compensa-
teurs 23 de réglage de la tension et de la vitesse
d'avance du film, lequel est entrainé par un dispo-
sitif & roues 24. A la sortie de celui-ci, dans le sens
de défilement du film F, un couteau 25 sectionne le
film suivant des trongons T acheminds sur un

wi

1

r



7 EP 0 376 793 A1 8

dispositif de tapis transporteur 26 par des galets 27
jusqu'a une table 28 sur laquelie sont amenés les
groupes de bouteilles B qui, enveloppés dans les
trongons de film T par des moyens en soi gonnus
sont ensuite dirigés vers un tunnel ol le trongon de
film T est thermo-réiracté sur les bouteilles pour
former 'emballage ou suremballage E souhaité.

Dans une premidre forme de réalisation, figu-
tes 4 et 5, la t8te de couture 30 d'une machine
selon Jinvention est disposée & ['amont des rou-
leaux compensateurs 22 23, dans le sens de

da-ia Hhohkine nn
Comme visible sur la figure 5, ladite tte de coutu-
re est montde & déplacement sur un bras 31 incli-
né sur la direction de l'axe médian x du film,
formant avec ce dernier un angle « qui peut étre
réglé en faisant pivoter le bras 31 autour d'un axe
d'articulation 32 & une de ses extrémités et en
réglant la position de 'autre extrémité 33 par rap-
port & un point fixe 34 & I'aplomb de I'axe 32.

Ce réglage effectué en fonction de la vitssse
instantanée de déplacement du film F, mesurée
par un capteur 35, permet alors de réaliser sur le
film F une ligne de couture ¢ dirigée sensiblement
perpendiculairement aux bords longitudinaux 36 et
37 lorsque la t8te 30 se déplace sur le bras 31
entre les points 38 et 39 correspondant, en plan, a
Iintersection des bords 36 et 37 du film et du bras
31.

Pour, en fonction de la longueur des trongons
T uliérieurement découpés, déterminer le début du
mouvement de la t&te 30, on prévoit de déclencher
le déplacement de cefte téte le long du bras 31,
comme montré par la fleche i, & partir du signal
fourni par un capteur 40, lequel peut &tre rendu
sensible, par exemple, & une inscription que porte
le film, du genre "tirer pour ouvrir ici" ou une ligne
de couleur contrastée, ou tout autre indication ana-
logue.

Alors que le déplacement de la t8te de couture
30 enire les points 38 et 39 sur le bras 31 permet
d'obtenir une hgne de couture ¢ qui régne d'un
bord transversal 4 l'autre du film F, un déplace-
ment de ladite t8te sur le bras 31 sur une partie
seulement de la longueur séparant les points 38 et
39 permet de réaliser une couture plus coyrte,
comme montrée par exemple par la figne C en
trait mixte sur la figure 5.

Dans I'un et l'autre cas, le ou les fil(s) de
couture est (sont) exécuté(s) dans des zones du
film qui ne sont pas celles prévues pour la fermetu-
re lors de Popération de thermorétraction d'une
part, et sur une seule épaisseur de film, d'autre
part ; le ou les fil(s) dépasse(nt) avantageusement
du film F pour former une amorce a laquelle peut
tre attachée, le cas échéant, un anneau ou autre
organe de préhension 16.

Dans la forme de réalisation montrée sur la

10
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figure 6 et iliustrée schemathuement sur la figure 4
également, la téte de couture 30" est prévue 2
I'aval des rouleaux compensateurs 22, 23, dans le
sens de défilement du film F. Dans ce mode d'exé-
cution, trés semblable a celui décrit en référence a
la figure 5, la téte 30’ est egalement montée a
déplacement sur un bras 31 articulé a & pivotement
3 une de ses extrémités 32, 'autre exirémité 33’
étant de position réglable suivant une valeur h par
rapport & une ligne horizontale passant par le “point
32". Dans un tel mode d'exdcution, on s'affranchit

..da-la.prégence d'un_canteur comme. le_capteur. 35

de la réalisation précédente, étant donné que la
vitesse du film est sensiblement constante jusqu‘au
dispositit de coupe 25, le fonctionnement étant
pour le reste identique & celui décrit ci-dessus.
Dans la forme de réalisation montrée sur les
figures 7 et 8, la tdte do couture 30a est prévue
entre un premier jeu de rouleaux compensateurs
22a, 23a, et un second jeu de rouleaux compensa-
teurs 22b et 23b, qui permettent de définir pour le
film F issu d'un bobine 20 une zone 50 ol le film
est plat d'une part et ol il peut &tre immobilisé,
temporairement, entre deux maéchoires 51 et 52,
d’autre part. La t8te de couture 30a dont I'aiguilie
est montrée schématiquement en 53 est a section
droite en U, chevauchant le film F par un premier
bras 54 quelque peu analogue au pied de biche
des machines & coudre usuelles et un second bras
55 paralléle au premier et placé sous le film F.
Dans un tel mode de réalisation, la téte de couture
30a est prévue pour se déplacer perpendiculaire-
ment au film F momentandment & l'arét dans la
zone 50, comme montré par la flache k, d'un bord
3 P'autre du film. Lorsque la couture est réalisée, la

" tBte 30a se déplace alors en étant guidée par un

rail, non représentd, paralizlement 2 la direction
jongitudinale du film, c'est-a-dire suivant la direc-
tion de la fleche |, tandis que la partie de film
cousue est dégagée de dessous la téte de couture.
Aprés un court déplacement de la téte suivant la
direction |, ladite t#8te est immobilisée et un nou-
veau tronc}on de film étant mis en place et momen-
tanément arréts, la téte est déplacée suivant la
direction inverse de celle montrée par la fleche k
jusqu'a atteindre l'autre bord du film. La téte 30a
se déplace alors paraliélement au film, dans la
direction opposée & celle montrée par la fléche !
jusqu'a prendre la position initiale ; au cours de ce
déplacement, le deuxiéme trongon de film qui a
&1 cousu est lui aussi dégagé, un nouveau frongon
de film amené, st le processus peut recommencer
par un déplacement de la téte de couture suivant
le trajet montré en trait mixie sur la figure 8.

Dans cette forme de réalisation, également, on
prévoit d'associer & la téte de couture 30a ou au
rail de guidage de celle-ci dans la direction longitu-
dinale du film F des couteaux ou ciseaux, comme

1 il
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montré schématiquement en 56 et 57 pour section-
ner le ou les fil{s) de couture qui est (sont) des fils
usuels (s} au ras du film le long d'un des bords et
& distance de l'autre bord pour ménager une amor-
ce le cas échéant.

De bons résultats ont ét€ obtenus par mise en
oeuvre du procédé selon linvention avee un film
de polyéthyléne d'une épaisseur de 70 microns sur
lequel était cousu(s), & l'aide d'une t8te de couture

--usuelle _deux_fils .de_coton . suivant .un . point droit
avec une aiguille du type 16/100& et un écartement
des points d'environ 3 mm.

L'invention n'est pas, cependant, et bien enten-
du, fimitée aux modes de réalisation décrits ci-
dessus. Elle englobe en particulier des réalisations
a plusieurs lignes de couture, et 4 lignes de coutu-
re de différentes formes.

Des essais ont montré que les résultats étaient
particulidrement avantageux lorsque les films de
matiére plastique mis en oeuvre sont des films de
type polyéthyléne, en particulier ds tels films d'une
épaisseur comprise entre 20 et 300 L.

Revendications

1. Emballage ou suremballage & film de matig-
re plastique dans lequel sont incorporés des
moyens permettant d'en faciliter 'ouverture consti-
tués par au moins une zone de plus grande fragilité
que fe reste du film ménagée par des perforations
auxquelles est associé un fil, caractérisé en ce que
le fil (f) est mis en place sur une épaisseur seule-
ment de I'emballage ou du suremballage par une
couture (12) pratiquée sur ledit film & I'aide d'un ou
de plusieurs fil{s) (f) en une zone distincte de celle
de fermeture dudit emballage ou suremballage.

e 2. Emballage ou suremballage selon la revendi-
cation 1, caractérisé en ce que le ou les fil(s)
forme(nt) une amorce (10) permettant leur prise
pour, par traction, déchirer le film (F) le long de la
ligne de couture et ainsi provoquer l'ouverture de
I'emballage ou du suremballage (E).

3. Emballage ou suremballage selon les reven-
dications 1 et 2, caractérisé en ce que la ligne de
couture est une ligne de couture sensiblement rec-
tiligne (C) qui régne d'un bord transversal (36) du
film & I'autre bord (37).

4. Emballage ou suremballage selon la revendi-
cation 1 ou 2, caraciérisé en ce que la ligne de
couture (C) est sensiblement rectiligne et régne
sur une partie seulement de la largeur du film (F).

5. Emballage ou suremballage selon la revendi-
cation 1 ou 2, caractérisé en ce qu'il comprend une
pluralitt de coutures (12, f;, f2) permettant de
fractionner Femballage ou suremballage en une
pluralité de sous-ensembies distincts d'un nombre
plus limité d'objets.
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6. Emballage ou suremballage selon 'une quel-
conque des revendications 1 & 4, caractérisé en ce
que le film de matiére plastique est un film thermo-
rétractable, comme du polyéthyléne d'une épais-
seur comprise entre 20 et 300 L.

7. Emballage ou surembaliage selon I'une quel-
conque des revendications 1 a 4, caractérisé en ce
que le film de matiére plastique est un film rétrac-
table & froid ou étirable, comme du polyéthyléne

_dliime. unnm:anr nnmnnea entra 20 et 300 1

,.y,_-/ 8. Procédé pour faciliter I'ouverture d'un em-
ballage ou suremballage 2 film de matiére plasti-
i i que selon 'une quelconque des revendications 1 &
“l i 7 suivant lequel on ménage dans le film (F) une
§ zone de plus grande fragilité que le reste du film
sous forme d'une ligne de perforations, caractérisé
en ce que lesdites perforations résultent de |'exé-

!
|
| Cutlon sur ledit film d'une ligne de couture (c) & un
|

ou plusieurs fii(s) (f).

9. Procédé selon la revendication 8, caractérisé
en ce que la ou les ligne(s) de couture se termine-
(nt) & au moins une de leur(s) extrémité(s) par une
amorce de fil (10) & laquelle est associée, le cas
échéant, un moyen de préhension comme un an-
neau (16) ou analogue.

10. Procédé selon la revendlcatlon 8 ou la
revendication 9, caractérisé en ce que la ou les
ligne(s) de couture est(sont) ménagée(s) d'un bord
longitudinal & 1'autre du film d'emballage (F).

11. Procédé selon la reveéndication 8 ou la
revendication 9, caractense en ce que la ou les
ligne(s) de couture (c) est(sont) ménagée(s) sur
une partie seulement de la largeur du film (F).

12. Procédé seion 'une quelconque des reven-
dications 8 & 11, caractérisé en ce que I'on ména-
ge en outre, complémentairement, une ou des
ligne(s) de couture (fi, f2) dirigée(s) suivant la
direction longitudinale du film d'embailage (F).

13. Procédé selon I'une quelconque des reven-
dications 8 & 12, caractérisé en ce que la ou les
ligne(s) de couture (c, c') sont exécutée(s) & 'aide
d'une tte de couture (30, 30') sur le film d'embal-
lage (F) se déroulant & partir d'une bobine (20) et
avant mise en place du film sur le ou les objet(s) &
emballer.

14. Procédé selon la revendication 13 caracté-
risé en ce que la ou les couture(s) afont) lieu avant
passage du film (F) sur les rouleaux compensa-
teurs (22, 23) de Ia machine de fardelage.

15. Procédé selon la revendication 13, caracté-
risé en ce que la ou les couture(s) alont) lisu aprds
passage du film (F) sur les rouleaux compensa-
teurs de la machine de fardslage.

16. Procédé selon l'une quelconque des reven-
dications 8 & 15, caractérisé en ce que la ou les
ligne(s) de couture est(sont) réalisée(s) & un em-
placement prédéterminé du fitm portant une ligne
ou marque pré-imprimée sur ledit film.

| ¢
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17. Machine pour la mise en ceuvre du procé-
'dé selon I'une quelconque des revendications 8 a
16 et/ou pour la fabrication d'emballages ou de
suremballages selon ['une quelconque des revendi-
cations 1 & 7, caractérisée en ce qu'elle comprend
en association avec une fardeleuse usuelle & film
de matiére piasttque thermo-rétractable une téte de
couture (30, 30 30a) montée & déplacement sur
un bras (31, 31 54) de position réglable par rap-
port au film (F) se déplagant dans la fardeleuse.

18. Machine selon la revendication 17, caracté-

risee en ce que ia B8 ué Couture (ST} sev placde &

Iamont des rouleaux compensateurs (22, 23) de la
fardeleuse, dans le sens de défilement du film (F)
et en ce qu'a la téte de couture (30) sont associés
des moyens de mesure de la vitesse de déplace-
ment du film (35) et des moyens pour commander
le déplacement de la téte (30) sur le bras (31)
dinclinaison régiable par rapport au sens de défile-
ment du film & partir d'un signal de repérage émis
par un capteur (40) déclenchant J'opération de cou-
ture.

19. Machine selon la revendlcanon 17, caracté-
risée en ce que la Bte de couture (30 ) est placée
3 I'aval des rouleaux compensateurs (32, '33) dans
le sens de déplacement du film (F) sur un bras
(31') d'inclinaison réglable par rapport & la direc-
tion de défilement du film (F).

20. Machine selon la revendication 17, caracté-
risée en ce que la téte de couture (30a) est placée
entre deux jeux de rouleaux compensateurs (22a,
23a ; 22b, 23b) permettant le maintenir momenta-
nément immobile le film (F) pour 'exécution d'une
couture sur un premier trongon de film lors du
déplacement de la t&te (30a) d'un bord du film &
l'autre et d'une seconde couture sur un second
trongon de film lors du déplacement en sens inver-
se du second bord du film vers le premier bord de
celui-ci.
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