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(54)
son procédé de fabrication

(57)  L'invention a pour objet un document imprimé
pelliculé fagonné, dit "leaflet", comprenant au moins
deux feuillets dits externes, ou de couverture, dont au
moins les faces extérieures sont pelliculées, c'est a dire
revétues d'un film de matiére plastique, qui comporte,
prolongeant le bord dit d'extrémité de I'un au moins des
dits deux feuillets de couverture un volet (13, 53, 65,
71), lui aussi pelliculé (7) sur au moins sa face extérieu-
re, le dit volet comportant de la colle repositionnable (14,
56, 67, 78) sur sa face intérieure de maniére a lui con-
férer, étant rabattu sur la face extérieure de l'autre
feuillet de couverture, une fonction de fermoir pour
maintenir plaqués les uns contre les autres les dits deux
feuillets au moins et pour conférer au document un en-
combrement défini et une compacité autorisant sa pré-
hension mécanique.

Dans un mode préféré de réalisation, le document
‘étant du genre constitué de plusieurs feuillets reliés et
articulés en livret, dont deux feuillets de couverture pel-
liculés au moins sur leur face apparaissant comme ex-
térieure lorsqu'ils sont rabattus les uns sur les autres, le
volet est rabattu sur la face extérieure de I'autre feuillet
de couverture.

Application notamment aux notices publicitaires,
d'infonnation, d'utilisation etc.., introduites dans les em-
ballages de produits.

Document d’information insérable dans un emballage de produit alimentaire, dit leaflet et
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Description

[0001] La présente invention est du domaine des
techniques de I'imprimerie en vue de I'emballage et elle
a pour objet un nouvel insert publicitaire, dit "leaflet"
destiné a étre inséré dans un emballage de produit ali-
mentaire notamment, et son procédé de fabrication,.
[0002] On rappelle qu'aujourd'hui beaucoup de pro-
duits alimentaires humides tels que fromage, piéce de
viande prédécoupée, légumes ou fruits, sont présentés
a la clientéle confinés dans un emballage qui les isole
de l'air et des contacts extérieurs, cela pour des raisons
de conservation (éviter la dessiccation, I'oxydation),
d'hygiéne, voire de simple présentation. De tels embal-
lages bien connus sont par exemple ceux des fromages
"camemberts", constitués d'une premiere feuille souple
elle méme constituée d'un combiné de papier et d'un
film de matiere plastique, et d'une boite cylindrique en
carton ou en bois; par exemple encore les emballages
de pieces de viande prédécoupées que I'on trouve dans
les "super marchés", constitués d'une barquette en po-
lystyréne expansé refermée, par dessus la/les pieces
de viande que contient la barquette, par un film trans-
parent; on pourrait citer ainsi des exemples trés variés
d'emballages dans lesquels le produit alimentaire, gé-
néralement humide dans ces cas |a, est confiné, visible
ou non, dans son emballage dont on recherchera une
étanchéité convenable.

[0003] Or suivant les techniques modernes de distri-
bution on souhaitera parfois insérer dans I'emballage
des informations relatives au produit emballé, par exem-
ple I'histoire de sa production, l'indication de son origine,
etc.., ou encore des conseils pour le préparer. Oninclura
donc dans I'emballage un document imprimé, généra-
lement en papier, ledit "leaflet", comportant ces informa-
tions.

[0004] Une technique de production particulierement
économique d'impression du leaflet est son impression
par des machines imprimant en continu, dites rotatives,
et délivrant en sortie de chaine un leaflet plié, fagonné
et découpé, c'est a dire fini.

[0005] Or, a la fois pour des raisons d'hygiéne, résul-
tant quelquefois de la réglementation et proscrivant un
contact direct de I'encre d'imprimerie avec le produit ali-
mentaire, et pour des raisons de présentation du leaflet
que I'eau d'exsudation et/ou de condensation détrempe
et détériore, on a cherché a isoler le leaflet tout en mé-
nageant sa lisibilité.

[0006] On a donc mis en oeuvre diverses techniques
pour isoler le leaflet :

- mise en sachet en matiere plastique thermosoudé
du leaflet, technique connue sous le nom de "flow
pack"

- "pelliculage" ou encore plastification feuille a feuille
du leaflet au moins sur ses faces externes,

[0007] La technique de flow pack nécessite de réali-
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ser d'abord les imprimés et de les reprendre ensuite sur
une machine différente pour les insérer dans les sa-
chets; ces opérations assez longues et colteuses gré-
vent finalement le colt du produit; en outre les bords
thermosoudés des extrémités prennent une place dans
I'emballage qui limite celle de la partie imprimée. Par
exemple si le sachet doit étre inséré dans une boite de
fromage de type Camembert, il aura une longueur hors
tout d'environ 80 mm; compte tenu d'un thermosoudage
d'au moins 10mm de largeur a chaque extrémité du sa-
chet, lalongueur de l'imprimé est réduite a 55 ou 60 mm,
ce qui réduit significativement la taille du message, pu-
blicitaire par exemple. Enfin, le consommateur final doit
prendre la peine d'ouvrir le flow-pack, par exemple avec
une paire de ciseaux, pour prendre connaissance de
l'information.

[0008] Latechnique du pelliculage telle que pratiquée
jusqu'ici consiste a appliquer une feuille de matiére plas-
tique sur chaque feuille individuelle de I'imprimé. Ceci
oblige a réaliser Iimprimé en plusieurs étapes sur plu-
sieurs machines, voire en des lieux de production diffé-
rents ou éloignés; ce qui se traduit encore par des fai-
bles cadences de production, des délais de fabrication
importants avec stockage des produits intermédiaires,
et finalement des colts élevés. Or cette technique est
trés avantageuse du point de vue du gain de place d'in-
formation par rapport a la technique du flow pack. Ce-
pendant elle a encore l'inconvénient de conduire a un
leaflet dont la préhension automatique est moins aisée
que celle du leaflet en flow pack, voire impossible, en
raison du caractére aléatoire de son encombrement
(possibilité d'ouverture ou de dépliage spontanés ou
sous l'action d'organe de préhension); en d'autres ter-
mes on doit placer manuellement le leaflet dans I'em-
ballage.

[0009] En résumé on sait produire d'une part des lea-
flets pelliculés, mais selon une technique de production
feuille a feuille donc colteuse et donnant des produits
non préhensibles automatiquement, d'autre part on sait
produire en continu des leaflets mais qui ne sont pas
pelliculés et qui doivent étre placés sous flow-pack pour
respecter les normes d'hygiéne et étre préhensibles
automatiquement.

[0010] En conclusionil n'a pas encore été proposé de
leaflet sortant pelliculé, ou autrement isolé, et fini d'une
chaine d'impression et de fagonnage en continu com-
prenant une machine d'impression rotative, et dont la
préhension puisse étre automatisée de fagon fiable.
[0011] C'est précisément le but de la présente inven-
tion que de produire en continu en sortie de rotative un
document imprimé dit leaflet dont au moins toutes les
faces externes soient pelliculées, et qui se présente
comme un objet d'un encombrement certain, facilement
préhensible de fagon automatique, par ventouse par
exemple.

[0012] On insistera particulierement sur l'intérét de la
production en continu qui ne réside pas seulement dans
un gain de temps appréciable au regard du colt de fa-
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brication, mais aussi et surtout dans le raccourcisse-
ment considérable du délai de mise a disposition du lea-
flet & son utilisateur final; en effet le leaflet est souvent
utilisé dans des campagnes promotionnelles qui exigent
une coordination, toujours difficile, des différents ac-
teurs de la campagne, et le raccourcissement d'un seul
délai est un facteur déterminant de I'efficacité de la coor-
dination.

[0013] La présente invention a ainsi deux objets:
d'une part des produits, dit documents, ou encore lea-
flets, et d'autre part un procédé d'élaboration de leaflets
et les produits obtenus suivant le procédé, certains de
ces produits répondant a la définition du premier objet.
[0014] Selon la présente invention, dans son premier
objet, un document imprimé pelliculé fagonné, dit "lea-
flet", comprenant au moins deux feuillets dits externes,
ou de couverture, dont au moins les faces extérieures
sont pelliculées, est caractérisé dans sa généralité en
ce qu'il comporte, prolongeant le bord dit d'extrémité de
I'un au moins des dits deux feuillets de couverture, un
volet, lui aussi pelliculé sur au moins sa face extérieure,
le dit volet comportant de la colle reposionnable sur sa
face intérieure de maniére a lui conférer, étant rabattu
sur la face extérieure de l'autre feuillet de couverture,
une fonction de fermoir pour maintenir plaqués les uns
contre les autres les dits deux feuillets au moins et pour
conférer au document un encombrement défini autori-
sant sa préhension mécanique.

[0015] On entend par faces pelliculées le fait que les
faces sont revétues d'un film adhésivé de matiere plas-
tique, ce qui comme dit plus haut est connu de I'art an-
térieur, mais par un procédé feuille a feuille.

[0016] On entend par document fagonné le fait que le
document ne requiert pas d'autre traitement, qu'il est
prét a étre utilisé, notamment qu'il comporte ses décou-
pes, rectilignes ou courbes, de haut ou de bas de page,
de finition et de présentation.

[0017] On entend par colle repositionnable une subs-
tance dont I'adhésivité permet au consommateur final
d'ouvrir plusieurs fois le leaflet en soulevant le volet, et
de la refermer sans risque de déchirer le leaflet.
[0018] Le document de l'invention ainsi défini peut se
présenter sous diverses formes de pliage connues de
I'art antérieur : en livret simple ou avec feuillets intéri-
eurs, en pli roulé avec un ou plusieurs feuillets intéri-
eurs, en accordéon.

[0019] Grace au fermoir on sera dispensé de devoir
placer le document sous "flow-pack” puisqu'a la fois il
sera isolé par le pelliculage et qu'il possédera un en-
combrement, ou une géométrie, bien défini ainsi qu'une
compacité autorisant sa préhension mécanique auto-
matisée.

[0020] On notera que la définition du document de I'in-
vention englobe le fait que le document peut étre impri-
mé sur chacune des faces de ses feuillets, ce qui est
généralement recherché puisqu'il s'agit, pour un co(t
donné, de communiquer le maximum d'informations,
mais aussi le fait que des faces de feuillets autres que
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de couverture pourront étre pelliculées; ce sera par
exemple le cas de document destinés a étre placés
dans des emballages ou régne une trés forte hygromé-
trie ou un milieu biologiquement agressif.

[0021] Avantageusement le dit document étant du
genre constitué de deux feuillets reliés et articulés par
un pli, et pelliculés sur au moins leur face apparaissant
comme extérieure lorsqu'ils sont rabattus I'un sur
I'autre, le dit volet est rabattu sur la face extérieure de
l'autre feuillet; on comprend qu'il s'agit du document le
plus simple répondant a la définition de l'invention.
[0022] Avantageusement encore le document étant
du genre constitué de plusieurs feuillets reliés et articu-
Iés en "livret", dont deux feuillets de couverture pellicu-
Iés au moins sur leur face apparaissant comme exté-
rieure lorsqu'ils sont rabattus les uns sur les autres, le
dit volet est rabattu sur la face extérieure de l'autre
feuillet de couverture.

[0023] On notera que dans ce cas une technique con-
nue de brochage en continu, telle que dépose d'un filet
de colle al'emplacementd'un pli séparant deux feuillets,
peut étre incluse dans le processus qui sera décrit ulté-
rieurement; on obtiendra ainsi un document du genre le
plus courant répondant a la définition de l'invention.
[0024] Avantageusement encore le dit document
étant du genre constitué de plusieurs feuillets articulés
en "pli roulé", dont deux feuillets externes pelliculés sur
leur face apparaissant comme extérieure lorsqu'ils sont
rabattus les uns sur les autres, le dit volet est rabattu
sur la face extérieure de I'autre feuillet de couverture.
[0025] Avantageusement enfin, le dit document étant
du genre constitué de plusieurs feuillets en nombre im-
pair articulés en "accordéon”, dont deux feuillets exter-
nes pelliculés sur leur face apparaissant comme exté-
rieure lorsqu'ils sont rabattus les uns sur les autres, il
comporte deux volets, chacun le long du bord d'extré-
mité d'un dit feuillet de couverture , chacun des dits vo-
lets étant rabattu sur la face extérieure de l'autre feuillet
de couverture.

[0026] Selon la présente invention et dans son se-
cond objet, un procédé de fabrication d'un document im-
primé pelliculé fagonné, dit "leaflet", comprenant au
moins un feuillet dont au moins I'une des faces est pel-
liculée, c'est a dire revétue d'un film adhésivé de matiére
plastique, est caractérisé dans sa généralité en ce qu'il
comprend la séquence d'opérations consistant a :

- imprimer en continu sur machine rotative consti-
tuant un premier poste dit d'impression, des infor-
mations sur au moins l'une des deux faces d'une
bande continue du dit support pour obtenir une ban-
de imprimée sur au moins une de ses faces,

(On notera que le support d'impression est de
préférence du papier, mais il pourrait étre aussi tout
autre matériau souple imputrescible ou insensible
a I'humidité, et apte a l'impression ou a toute autre
forme de marquage.)

- dérouler a partir d'une bobine et plaquer en continu
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un film adhésivé de matiére plastique autorisant en
particulier le contact avec des produits alimen-
taires, sur au moins une partie de la dite bande pour
obtenir une bande imprimée pelliculée,

(On notera que le plaquage, parce que l'adhésif
s'y préte, est réalisé entre des rouleaux soumis a
une force de rapprochement de 10 a 50 kg, selon
la largeur du film plaqué.)
trongonner, dans un dernier poste dit de trongonna-
ge, la dite bande, suivant des lignes de découpe
transversales par rapport au sens de défilement
pour former des trongons de bande dont certains
au moins constituent le dit document;

(On notera que dans ce poste, dont la techni-
que est connue de l'art, certaines parties trongon-
nées peuvent étre des "chutes", par exemple dans
les cas ou la découpe des hauts et/ou bas de page,
est en biais ou n'est pas rectiligne).

Avantageusement, la dite partie au moins de la
dite bande sur laquelle est plaqué le dit film adhé-
sivé est une partie imprimée, mais pas nécessaire-
ment d'éléments verbaux; on peut ainsi concevoir
qu'elle puisse étre imprimée d'une couleur plate,
l'intérét du pelliculage restant de faire obstacle a la
migration de solvants a activité olfactive.

On doit comprendre a ce stade de la définition
du procédé de l'invention que, l'opération ci-aprés
définie n'étant qu'alternative, le procédé s'applique
aussi bien a la fabrication d'une simple carte pelli-
culée sur au moins I'une de ces faces, face qui sera
celle en regard ou au contact du produit emballé.
Sans doute sait-on produire des cartes plastifiées,
telles par exemple que certaines cartes d'identité
modernes, mais a la connaissance de la Demande-
resse, il n'a jamais été proposé de fabriquer de sim-
ples cartes imprimées pelliculées dans un proces-
sus continu en sortie de rotative.

Plus particuliérement, le dit document devant
étre constitué d'au moins deux feuillets articulés I'un
sur l'autre, le procédé comprend, avant I'opération
de trongonnage, une opération dite de pliage de
feuillets consistant a
plier en continu au moins une fois la dite bande im-
primée pelliculée pour former au moins un premier
pli compris entre deux feuillets, deux au moins des
feuillets, dits de couverture, du document étant pel-
liculés sur au moins une face dite extérieure.

Plus particulierement encore, le dit document
devant comporter un volet a fonction de fermoir tel
que décrit plus haut, le procédé comprend une opé-
ration consistant a :
déposer en continu de la colle repositionnable sur
une face de I'une au moins , dite volet, des parties
latérales de la dite bande, partie latérale contigué
aundes deux feuillet de couverture, ledit volet étant
destiné a former un fermoir pour ledit document
constitué d'au moins deux feuillets dont deux
feuillets de couverture au moins.

10

20

25

30

35

40

45

50

55

Enfin le procédé de l'invention comprend avant
I'opération de trongonnage une opération de replia-
ge dudit volet au dessus de la face extérieure de
l'autre des feuillets de couverture, pour constituer
un fermoir et maintenir fermé le dit document et lui
conférer un encombrement défini autorisant sa pré-
hension mécanique.

L'invention sera mieux comprise, et des détails
en relevant apparaitront a la description qui va étre
faite de ses deux objets, en référence aux dessins
des planches annexées dans lesquelles :

ART ANTERIEUR
[0027]

les figures 1 a 4 illustrent un art antérieur connu en
matiére de leaflets;

la fig. 1 en illustre un exemple assez courant, de
type livret, destiné a étre incorporé dans un embal-
lage pour accompagner un produit quelconque;

la fig.2 illustre le document de la figure 1 de maniére
simplifiée schématique;

les figures 3 et 4 illustrent de maniére analogue
d'autres leaflets de I'art antérieur, savoir :

la fig.3 un leaflet dit "en pli roulé,

la fig.4 un leaflet "en accordéon";

la fig.5 illustre I'un des leaflets des figures précé-
dentes, placé dans un sachet en matiére plastique
thermosoudé en "flow pack";

INVENTION
[0028] les figures suivantes illustrent l'invention:

la fig.6 illustre schématiquement le procédé de fa-
brication d'un leaflet conforme a l'invention,

la fig.7 illustre un leaflet en livret, le plus simple pos-
sible tel qu'obtenu selon le procédé de la figure pré-
cédente,

la fig.8 représente le méme en perspective

la fig.9 illustre un leaflet analogue a celui de la fig.
1 mais comportant les attributs de l'invention

les fig.10 a 12 illustrent schématiquement des lea-
flets analogues a ceux des fig. 2-4 mais comportant
les attributs de l'invention, et

la fig.13 illustre de fagon schématique un leaflet re-
levant aussi de l'invention, mais seulement en rai-
son de son obtention selon le procédé dans la dé-
finition la plus générale de celui-ci.

[0029] Sur les fig.1 et 2, un document 1 dit leaflet en
raison de sa destination est du type en livret et comporte
quatre feuillets tels que 2 ou 3; les feuillets résultent gé-
néralement du pliage d'un double feuillet; les deux
feuillets internes 3 sont fixés par collage par exemple le
long de leur ligne de pliage; les feuillets externes 2 sont
dits de couverture et, sur le dessin, leurs faces extérieu-
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res 4 sont tournées vers le haut. En général toutes les
faces des feuillets sont imprimées.

[0030] Il apparait bien sur la figure que le leaflet a un
encombrement assez imprécis en raison de I'écarte-
ment spontané des feuillets, et que cette imprécision de
I'encombrement le rend impropre a une préhension
automatisée.

[0031] Surlesfig.3 et 4 sont schématisés de maniére
analogue a celle de la fig.2, respectivement un leaflet
en "pli roulé" 8, et un leaflet "en accordéon" 9, l'un et
l'autre a quatre feuillets.

[0032] Comme indiqué plus haut les leaflets des figu-
res précédentes peuvent étre issus d'une production en
continu derriére une rotative.

[0033] Surlafig.5, un quelconque des leaflets 1, 8 ou
9 a été placé sous "flow-pack”, c'est a dire dans un sa-
chet 11 refermé par thermosoudage en 110 et il apparait
bien que les dimensions du leaflet doivent étre plus pe-
tites que celles du sachet d'au moins la largeur du ther-
mosoudage. La nécessité de cette disposition sous
flow-pack résulte, comme énoncé plus haut, d'impéra-
tifs d'hygiéne d'une part, et de mécanisation de la pre-
hension d'autre part.

[0034] Sur les fig.7 et 8 un leaflet 10 conforme a I'in-
vention, du type en livret a deux feuillets 11 et 12, donc
externes ou de couverture, est caractérisé dans sa
structure par I'existence d'un volet 13, a fonction de fer-
moir, prolongeant, sur son bord d'extrémité, I'un des
feuillets de couverture, et par des faces extérieures pel-
liculées des feuillets y compris la face extérieure du vo-
let 13. Une ligne de colle repositionnable 4 maintient le
volet en position rabattue au dessus du feuillet de cou-
verture 11.

[0035] Surlafig.6 le procédé de l'invention suivant le-
quel est obtenu un leaflet tel que celui des fig.7 et 8,
comprend les postes opérationnels successifs
suivants :

- un premier poste dit d'impression 15 dans lequel
une bande de papier 16 déroulée a partir d'une bo-
bine 17 défile en continu entre les rouleaux d'im-
pression 18 d'une rotative offset constituant le pos-
te, pour fournir une bande imprimée 19;

- undeuxieme poste dit de pelliculage 20 dans lequel
un film adhésivé 21 déroulé a partir d'une bobine
22 est plaqué contre la face inférieure de la bande
imprimée 19 par passage de I'un et de I'autre entre
des rouleaux de plaquage 23. Le film adhésivé,
commercialement disponible, est un film de poly-
propyléne transparent d'une épaisseur, convenable
pour le procédé, d'environ dix a trente microns (10
a 30 u). Le deuxieme poste délivre une bande im-
primée pelliculée 24; 'homme de l'art comprend,
comme indiqué plus haut, que le film pourrait aussi
bien, dans d'autres cas de fabrication, étre plaqué
sur la face supérieure, et de la méme fagon sur les
deux faces, inférieure et supérieure, de la bande.

- un troisieme poste 25 dit de pliage dans lequel la
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bande 24 subit un premier pliage le long d'une ligne
de pliage 26. On remarque que la position de la li-
gne de pliage ménage une partie latérale 27 au des-
sus de laquelle la bande n'est pas repliée. Cette
partie latérale formera ultérieurement un volet a
fonction de fermoir. Le troisiéme poste délivre, tou-
jours en continu, une bande imprimée pelliculée
pliée 28 ;

- un quatriéeme poste 30, dit de pose de colle reposi-
tionnable, ou d'encollage, dans lequel une buse 31
en communication avec un réservoir de colle non
représenté (qui peut étre sous pression ou non), dé-
pose en filet une quantité de colle infinitésimale au
voisinage du centre de la partie latérale 27; ce poste
délivre un bande encollée 32. Dans les cas de vo-
lets plus larges la colle pourra étre appliquée au
moyen d'un tampon en mousse se rechargeant
dans un bac de colle par exemple.

- un cinquiéme poste 35 dit de repliage de la partie
latérale 27 au dessus de la bande; ce poste peut
comporter a sa sortie un passage de la bande entre
deux rouleaux 37, dits applicateurs, qui assurent
I'application de la partie latérale encollée contre la
face extérieure de la bande. La bande a alors, dans
ce cas particulier de conformation, une structure de
bande tubulaire 38;

- enfin un sixiéme poste 40 dit de trongonnage dans
lequel la bande tubulaire 38 est trongonnée en con-
tinu au moyen de couteaux montés transversale-
ment au sens de défilement de la bande sur un cy-
lindre 41, en des trongons 42 constituant chacun un
leaflet répondant a la définition de l'invention don-
née plus haut. Les leaflets sont réceptionnés, sui-
vant une technique bien connue, sur un tapis sur
lequel ils se chevauchent pour pouvoir étre directe-
ment empilés et emballés.

[0036] Chaque poste estainsi, respectivement, le sie-
ge d'une opération d'impression, de plaquage ou pelli-
culage, de pliage, de repliage, d'encollage (pose de col-
le), de repliage, de trongonnage et il doit étre compris
que lI'ensemble des postes sus décrit forme une chaine
de fabrication de leaflets, chaine dont I'agencement est
fonction du type de leaflet a obtenir. Mais il s'agitla d'une
démarche d'ingénierie tout a fait habituelle a I'homme
de l'art de I'imprimerie moderne en continu, dés lors que
sont données, par les présentes spécifications, les re-
gles du pelliculage en continu et de la pose de la colle
sur une ou deux parties latérales ménagées a cette fin
pour constituer un fermoir.

[0037] Les figures suivantes donnent a titre non limi-
tatif des exemples de types de leaflets pouvant étre ob-
tenus par la mise en oeuvre d'un procédé ou d'une chai-
ne de fabrication analogues a ceux sus décrits.

[0038] Surlesfig.9 et 10, unleaflet 51 analogue a ce-
lui de la fig.1, c'est a dire a quatre feuillets dont deux
feuillets 52 de couverture, reléve de l'invention en ce
que d'abord il comporte un volet 53 a fonction de fermoir
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disposé dans le prolongement de I'un des feuillets de
couverture et le long du bord d'extrémité 54 de celui-ci,
subsidiairement en ce qu'il comporte un film pelliculé 55
sur la face extérieure de ses feuillets de couverture et
du volet, ce dernier comportant sur sa face intérieure
(inférieure sur la figure) un filet de colle 56 , et enfin en
ce qu'il a été produit selon un procédé en continu ana-
logue a celui sus décrit.

[0039] La fig.11 illustre schématiquement un leaflet
60 analogues a celui de la fig. 3, c'est a dire en pli roulé
a quatre feuillets, mais comportant les attributs de I'in-
vention, a savoir un pelliculage 62 sur la face extérieure
de ses feuillets externes 63, 64 de couverture et un volet
65 a fonction de fermoir prolongeant le bord d'extrémité
66 du feuillet 63 sur lequel sont pliés et rabattus I'un sur
I'autre deux feuillets internes 61.

[0040] La fig.12 illustre schématiquement un leaflet
70 en accordéon différant de celui de la fig.4 en ce que
d'une part il comporte un nombre impair de feuillets, sa-
voir trois, dont deux feuillets externes de couverture 71,
72 et un feuillet interne 73, d'autre part en ce que les
feuillets externes ont leur face extérieure respective-
ment 74, 75, pelliculée, et sont prolongés chacun par
un volet, respectivement 76, 77 a fonction de fermoir.
Le leaflet différe aussi de celui de la fig.4, en ce qu'il a
été obtenu selon le procédé de l'invention.

[0041] La fig.13 illustre de maniére schématique un
leaflet 80 relevant aussi de l'invention, mais seulement
en raison de son obtention selon le procédé dans la dé-
finition la plus générale de celui-ci. Ce leaflet est seule-
ment constitué d'un simple feuillet 81 pelliculé sur une
seule face 82 qui pourra étre imprimée ou non imprimée
mais qui sera la face destinée a étre en contact avec le
produit humide, et dans ce dernier cas la face imprimée
sera l'autre face 83, non pelliculéé.

[0042] On comprendra que c'est pour une meilleure
lisibilité et compréhension des figures 9 a 12 que les
leaflets y sont représentés entrouverts, mais que dans
la réalité ils sont refermés par leur fermoir, tel que re-
présenté en figure 8, et tel que défini dans les revendi-
cations.

[0043] Bien que l'on ait décrit et représenté a titre
d'exemples une forme de mise en oeuvre relativement
simplifiée du procédé de l'invention et diverses formes
de réalisation de documents imprimés pelliculés dits
leaflets relevant de celle-ci, il doit étre compris que ces
exemples ne sont pas limitatifs de sa portée, et I'on
prendra soin, pour connaitre la portée de cette derniére,
de se reporter aux définitions générales qui sont don-
nées, tant du document pris dans sa structure, que du
procédé pris dans ses diverses opérations .

Revendications
1. Document imprimé pelliculé fagonné, dit "leaflet",

comprenant au moins deux feuillets dits externes,
ou de couverture, dont au moins les faces extérieu-
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res sont pelliculées, c'est a dire revétues d'un film
de matiére plastique, caractérisé :

en ce qu'il comporte, prolongeant le bord dit
d'extrémité de I'un au moins des dits deux
feuillets de couverture un volet (13, 53, 65, 71),
lui aussi pelliculé (7) sur au moins sa face ex-
térieure, le dit volet comportant de la colle re-
positionnable (14, 56, 67, 78) sur sa face inté-
rieure de maniére a lui conférer, étant rabattu
sur la face extérieure de l'autre feuillet de cou-
verture, une fonction de fermoir pour maintenir
plagués les uns contre les autres les dits deux
feuillets au moins et pour conférer au document
un encombrement défini et une compacité
autorisant sa préhension mécanique;

2. Document selon la revendication 1, caractérisé :

en ce qu'étant du genre constitué de deux
feuillets (11,12) reliés et articulés par un pli, et
pelliculés (7) sur au moins leur face apparais-
sant comme extérieure lorsqu'ils sont rabattus
I'un sur l'autre, le dit volet (13) est rabattu sur
la face extérieure de l'autre feuillet; (fig.7,8)

3. Document selon la revendication 1, caractérisé :

en ce qu'étant du genre constitué de plusieurs
feuillets reliés et articulés en livret (51), dont
deux feuillets (52) de couverture pelliculés (55)
au moins sur leur face apparaissant comme ex-
térieure lorsqu'ils sont rabattus les uns sur les
autres, le volet (53) est rabattu sur la face ex-
térieure de l'autre feuillet de couverture; (fig.
9,10)

4. Document selon la revendication 1, caractérisé :

en ce qu'étant du genre constitué de plusieurs
feuillets articulés en "pli roulé", dont deux
feuillets externes (63,64) pelliculés (62) sur leur
face apparaissant comme extérieure lorsqu'ils
sontrabattus les uns sur les autres, le volet (65)
est rabattu sur la face extérieure de l'autre
feuillet externe (64); (fig.11)

5. Document selon la revendication 1, caractérisé :

en ce qu'étant du genre constitué de plusieurs
feuillets (73,74,75) en nombre impair articulés
en "accordéon", dont deux feuillets externes
(74,75) pelliculés sur leur face apparaissant
comme extérieure lorsqu'ils sont rabattus les
uns sur les autres, il comporte deux volets
(76,77), chacun le long du bord d'extrémité d'un
dit feuillet de couverture , chacun des dits vo-
lets étant rabattu sur la face extérieure de
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I'autre feuillet de couverture; (fig.12) d'encollage consistant a :
6. Procédé de fabrication d'un document imprimé pel- -
liculé fagonné, dit "leaflet", comprenant au moins un
feuillet dont au moins I'une des faces est pelliculée, 5
c'est a dire revétue d'un film adhésivé de matiére
plastique, caractérisé:

déposer en continu de la colle reposition-
nable (33) sur une face de l'une (27) au
moins , dite volet, des parties latérales de
la dite bande, partie latérale (27) contigué
a un des deux feuillets de couverture, ledit
volet étant destiné a former un fermoir pour
ledit document constitué d'au moins deux
feuillets dont deux feuillets de couverture
au moins;

en ce qu'il comprend les étapes suivantes con-
sistanta : 10

- imprimer en continu sur machine rotative
constituant un premier poste (15) dit d'im-
pression, des informations sur au moins
I'une des deux faces d'une bande continue 75
(16) du dit support pour obtenir une bande

10. Procédé selon I'une quelconque des revendication
6, 7, 8 et 9 caractérisé :

en ce qu'il comprend, avant I'opération de tron-

imprimée (19) sur au moins une de ses fa-
ces,

- dérouler a partir d'une bobine (12) et pla-
quer en continu un film adhésivé (21) de
matiére plastique sur au moins une partie
de la dite bande pour obtenir une bande im-
primée pelliculée (24),

20

gonnage, une opération de repliage (35) de la-
dite partie latérale, dite volet, au dessus de la
face extérieure de l'autre des feuillets de cou-
verture, pour constituer un fermoir et maintenir
fermé le dit document et lui conférer un encom-
brement défini et une compacité autorisant sa
préhension mécanique.

- trongonner, dans un dernier poste (40) dit
de trongonnage, la dite bande, suivantdes 25
lignes de découpe transversales par rap-
port au sens de défilement pour former des
trongons de bande dont certains (42) au
moins des dits trongons constituent les dits
documents; (fig.6) 30

7. Procédé selon la revendication 6, caractérisé :
en ce que la dite partie au moins de la dite ban-
de sur laquelle est plaqué le dit film adhésivé 35

est une partie imprimée

8. Procédé selon l'une quelconque des revendication
6 et 7, caractérisé :

40
en ce que, le dit document étant constitué d'au
moins deux feuillets articulés I'un sur l'autre, il
comprend, avant l'opération de trongonnage
(40), une opération (25) dite de pliage de
feuillets consistant a 45

- plier en continu au moins une fois la dite
bande imprimée pelliculée pour former au
moins un premier pli (26) compris entre
deux feuillets, deux au moins des feuillets, 50
dits de couverture, du document étant pel-
liculés sur au moins une face dite extérieu-
re;

9. Procédé selon I'une quelconque des revendication 55
6, 7 et 8, caractérisé :

en ce qu'il comprend une opération (30)dite
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