
Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)

Europäisches Patentamt

European Patent Office

Office européen des brevets

(19)

E
P

1 
51

2 
63

4
A

1
*EP001512634A1*
(11) EP 1 512 634 A1

(12) DEMANDE DE BREVET EUROPEEN

(43) Date de publication:
09.03.2005 Bulletin 2005/10

(21) Numéro de dépôt: 04300568.5

(22) Date de dépôt: 02.09.2004

(51) Int Cl.7: B65D 23/12

(84) Etats contractants désignés:
AT BE BG CH CY CZ DE DK EE ES FI FR GB GR
HU IE IT LI LU MC NL PL PT RO SE SI SK TR
Etats d’extension désignés:
AL HR LT LV MK

(30) Priorité: 05.09.2003 FR 0310627

(71) Demandeur: Autobar Flexible Packaging
43600 Sainte Sigolène (FR)

(72) Inventeur: Metayer, Jean-Pierre
16000, ANGOULEME (FR)

(74) Mandataire: Thivillier, Patrick
Cabinet Laurent & Charras,
3 Place de l’Hôtel de Ville,
B.P. 203
42005 Saint-Etienne Cédex 1 (FR)

(54) Procédé de fabrication d’un emballage à partir d’un film en matière plastique et étirable

(57) Ce procédé est établi de la manière suivante :

- on réalise un manchon ;
- on réunit et on assemble, par au moins une ligne

de soudure formée selon les génératrices dudit
manchon, deux parois en regard du manchon pour
former deux parties distinctes dont l'une fait office

de manchon principal (1) apte à envelopper le vo-
lume d'au moins un produit d'un premier type, tan-
dis que l'autre (2) est apte à recevoir un produit vo-
lumétrique d'un deuxième type ;

- on agence la partie (2) destinée à recevoir le produit
du deuxième type en fonction de la nature dudit pro-
duit.



EP 1 512 634 A1

2

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Description

[0001] L'invention se rattache au secteur technique
de l'emballage.
[0002] Il est connu, pour assurer l'emballage de pro-
duits divers, d'utiliser des films de matière plastique. No-
tamment, dans le domaine de l'emballage, il s'avère fré-
quent de conditionner plusieurs produits de nature dif-
férente et complémentaire dans leur utilisation, chaque
produit constituant un corps volumétrique.

C'est par exemple le cas dans le domaine de la
cosmétologie où l'on peut proposer à la vente deux bou-
teilles de déodorant associées à un flacon de crème.
[0003] Ces produits, de deux types différents, sont
conditionnés ensemble, d'une manière unitaire. Pour
réaliser ce type d'emballage, on utilise souvent un film
en matière plastique thermorétractable. Cette solution
ne peut toutefois être considérée comme totalement sa-
tisfaisante pour l'emballage et le conditionnement de
certains produits, tels que les aérosols. En effet, on ne
peut pas exclure des risques d'explosion de ces aéro-
sols qui peuvent être exposés à la chaleur durant un
arrêt du tapis transport à l'intérieur du tunnel de rétrac-
tion de la matière plastique.
[0004] Le brevet US 6.129.959 divulgue un emballa-
ge réalisé en matière plastique destiné à enserrer la
section d'un corps volumétrique sous forme d'une bou-
teille ou d'un flacon. Une partie de l'emballage est agen-
cée pour recevoir un coupon détachable. Cette partie
détachable n'est pas apte à recevoir un autre produit
constituant un corps volumétrique.
[0005] L'invention s'est fixée pour but de remédier à
ces inconvénients, de manière simple, sûre, efficace et
rationnelle.
[0006] Le problème que se propose de résoudre l'in-
vention est de pouvoir conditionner, au moyen d'une
matière plastique, plusieurs produits volumétriques de
type et/ou de nature différente en réalisant un groupage
de ces produits, sans être obligé de soumettre la matiè-
re plastique à une source de chaleur, comme c'est le
cas avec une matière plastique thermorétractable.
[0007] Selon une caractéristique à la base de l'inven-
tion, on utilise des manchons réalisés en polyéthylène
présentant une certaine élasticité pour être appliqués
notamment contre les parois externes des corps volu-
métriques des différents produits considérés.
[0008] C'est ainsi qu'il a été conçu et mis au point un
procédé de fabrication d'un emballage à partir d'un film
en matière plastique étirable, selon lequel :

- on réalise un manchon ;
- on réunit et on assemble, par au moins une ligne

de soudure formée selon les génératrices dudit
manchon, deux parois en regard du manchon pour
former deux parties distinctes dont l'une fait office
de manchon principal apte à envelopper le volume
d'au moins un produit d'un premier type, tandis que
l'autre est apte à recevoir un produit volumétrique

d'un deuxième type ;
- on agence la partie destinée à recevoir le produit

du deuxième type en fonction de la nature dudit pro-
duit.

[0009] A partir de cette conception de base, un pro-
blème que se propose de résoudre l'invention est de
réaliser un emballage permettant l'association, par
exemple, de deux corps volumétriques de périmètre et
de hauteur différents.
[0010] Pour résoudre un tel problème, on découpe
transversalement la partie destinée à recevoir le produit
volumétrique du deuxième type pour former un man-
chon de hauteur inférieure à celui du manchon principal
de l'autre partie. On réalise la ou les lignes de soudure
de manière à former deux manchons de diamètres dif-
férents.
[0011] Toujours à partir de cette conception de base,
un autre problème que se propose de résoudre l'inven-
tion est de réaliser un emballage permettant d'assurer
l'association d'au moins un produit dont la forme permet
de recevoir le manchon principal, avec un objet de forme
quelconque.
[0012] Pour résoudre un tel problème,

- on découpe, selon ses génératrices, la partie des-
tinée à recevoir le produit volumétrique du deuxiè-
me type pour créer une ouverture ;

- on assemble chacune des extrémités latérales de
ladite partie pour former un étui ou enveloppe..

[0013] Pour résoudre le problème posé d'assurer la
liaison entre le manchon principal et l'autre partie apte
à recevoir au moins un produit du deuxième type :

- on réalise la découpe, de manière à former une pat-
te rabattable

- on équipe la patte rabattable d'un support à adhésif
permanent.

[0014] Comme indiqué, le manchon principal et la
partie associée, sont réalisés à partir d'un film de poly-
éthylène étirable. Avantageusement, le film polyéthylè-
ne est du type à déchirure facile.
[0015] L'invention est exposée ci-après plus en détail
à l'aide des figures des dessins annexés dans lesquels :

- les figures 1, 2 et 3 sont des vues à caractère sché-
matique montrant les principales phases du procé-
dé de fabrication selon l'invention, à partir d'un man-
chon en matière plastique étirable ;

- la figure 4 montre le procédé pour la réalisation d'un
manchon principal et d'un manchon secondaire ;

- les figures 5 et 6 montrent le procédé pour la réali-
sation d'un manchon principal et d'une partie cons-
tituant un sachet ou étui apte à recevoir un corps
volumétrique d'un autre type

- la figure 7 est une vue à caractère schématique
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d'une première forme de réalisation de l'emballage
pour le conditionnement de deux produits de même
nature, en association avec un produit de même for-
me générale, mais de dimensions différentes, selon
le procédé des figures 1, 2, 3 et 4 ;

- la figure 8 est une vue en perspective à caractère
schématique d'une autre forme de réalisation de
l'emballage selon la figure 7, par exemple de deux
produits de même nature et de même forme géo-
métrique, en association avec un autre produit de
nature différente et de forme quelconque ;

- la figure 9 est une vue en perspective montrant un
exemple de d'emballage dont le manchon principal
est associé à une partie faisant office d'étui pour re-
cevoir un produit de nature différente ;

- la figure 10 est une vue en perspective d'un exem-
ple de conditionnement de plusieurs produits selon
la forme de réalisation de la figure 9, l'emballage
étant représenté avant conditionnement définitif ;

- la figure 11 est une vue correspondant à la figure
10 après conditionnement définitif du produit consi-
déré.

[0016] Selon l'invention et comme le montre la figure
1, on réalise à partir d'un film en matière plastique éti-
rable notamment en polyéthylène et cela par tout moyen
connu et approprié, un manchon (M).

A partir de ce manchon (M), on réunit et on as-
semble, par au moins une ligne de soudure (S) parallèle
aux génératrices dudit manchon, en étant convenable-
ment indexée (figure 2), deux parois en regard du man-
chon pour former deux parties distinctes (1) et (2) (figure
3).

Comme il sera indiqué dans la suite de la descrip-
tion, quelle que soit la forme de réalisation, la partie (1)
fait office de manchon principal apte à envelopper le vo-
lume d'au moins un produit d'un premier type (P1), tan-
dis que l'autre partie (2) est apte à recevoir un produit
volumétrique d'un deuxième type (P2).

A la figure 4, la partie (2) est découpée transver-
salement pour former un autre manchon (3) de hauteur
inférieure à celui du manchon principal. Les lignes de
soudure (S) sont positionnées et indexées de manière
à former deux manchons (1) et (3) de diamètres diffé-
rents.

Par exemple, le manchon (1) est conformé dimen-
sionnellement pour permettre l'emballage de deux pro-
duits (P1) et (P2) sous forme, par exemple, de corps
volumétriques de section cylindrique. Le manchon est
appliqué manuellement ou automatiquement, de ma-
nière à épouser intimement les parois externes des
corps volumétriques considérés qui sont maintenus par
les forces élastiques du film étirable utilisé.
[0017] Par exemple, le manchon (3) présente une
hauteur et un diamètre inférieurs à ceux du manchon
principal (1).

La liaison entre les manchons (1) et (3) s'effectue
par une soudure, notamment thermique, au niveau de

la jonction desdits manchons, ce qui permet, par exem-
ple, de les décorer, sans interruption de graphisme.
[0018] Ce type d'emballage permet, par exemple, de
conditionner des aérosols (P1) et (P2) contenant un pro-
duit quelconque avec, par exemple, un tube de crème
(P3). Selon cette forme de réalisation du dispositif d'em-
ballage, les produits (P1) et (P2), d'une part, et le produit
(P3), d'autre part, délimitent des corps volumétriques de
même nature (cylindrique dans l'exemple illustré) et de
dimensions différentes.
[0019] Dans une autre forme de réalisation (figures 5
et 6), la partie (2) est découpée en (3a) pour constituer,
d'une manière correspondante, une ouverture. On as-
semble ensuite chacune des extrémités latérales de la
partie (2) pour former un étui ou sachet (4). A noter que
la découpe (3a) peut être formée de manière à délimiter
une patte rabattable (4d).
[0020] L'étui ou sachet (4) permet donc l'introduction
d'un produit de forme quelconque (P6), et de nature dif-
férente de celle des produits conditionnés au moyen du
manchon principal (1).
[0021] Comme indiqué, des lignes de soudure hori-
zontale (4a) et (4b), disposées parallèlement, ferment
le sachet (4) en délimitant une ouverture verticale (4c)
pour l'introduction du produit (P6). La patte (4d), après
avoir rabattu l'ensemble du sachet (4) contre le man-
chon principal (1), est appliquée contre ledit manchon
(1). La fermeture est réalisée soit par une soudure ther-
mique, soit par une étiquette adhésive permanente (5).
[0022] Par exemple, comme le montrent les figures
des dessins, cette étiquette (5) peut être constituée par
un bon de réduction, une preuve d'achat ou autre type
d'étiquette publicitaire similaire. Il est par exemple pos-
sible de regrouper deux produits identiques ou similai-
res (P4) et (P5), par exemple deux aérosols de mousse
à raser, avec un produit (P6) de nature différente et de
forme quelconque, par exemple un rasoir.
[0023] Il peut également être important d'utiliser des
polyéthylènes spéciaux destinés à être déchirés facile-
ment, par exemple au moyen de deux fentes parallèles
et perpendiculaires à la coupe du manchon, pour amor-
cer l'ouverture, ce qui permet de libérer individuellement
chaque produit, sans avoir à recourir à une bande ad-
hésive.
[0024] Les avantages ressortent bien de la descrip-
tion, en particulier on souligne et on rappelle :

- l'utilisation d'un manchon polyéthylène étirable sup-
prime la nécessité d'une source de chaleur pour
être appliqué sur les produits à conditionner ;

- la possibilité de conditionner au moins un produit
de forme géométrique déterminée avec au moins
un autre produit volumétrique, de même forme géo-
métrique et de dimensions différentes, ou de forme
et de nature totalement différentes ;

- la facilité d'ouverture de l'emballage par la sélection
du polyéthylène étirable.
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Revendications

1. Procédé de fabrication d'un emballage à partir d'un
film en matière plastique étirable, selon lequel :

- on réalise un manchon ;
- on réunit et on assemble, par au moins une li-

gne de soudure formée selon les génératrices
dudit manchon, deux parois en regard du man-
chon pour former deux parties distinctes dont
l'une fait office de manchon principal (1) apte à
envelopper le volume d'au moins un produit
d'un premier type, tandis que l'autre (2) est apte
à recevoir un produit volumétrique d'un deuxiè-
me type ;

- on agence la partie (2) destinée à recevoir le
produit du deuxième type en fonction de la na-
ture dudit produit.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce qu'on découpe transversalement la partie (2)
destinée à recevoir le produit volumétrique du
deuxième type pour former un manchon de hauteur
inférieure à celui du manchon principal de l'autre
partie.

3. Procédé selon la revendication 2, caractérisé en
ce qu'on réalise la ou les lignes de soudure de ma-
nière à former deux manchons de diamètres diffé-
rents.

4. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que :

- on découpe, selon ses génératrices, la partie
(2) destinée à recevoir le produit volumétrique
du deuxième type pour créer une ouverture ;

- on assemble chacune des extrémités latérales
de ladite partie pour former un étui ou sachet.

5. Procédé selon la revendication 4, caractérisé en
ce qu'on réalise la découpe, de manière à former
une patte rabattable.

6. Procédé selon la revendication 5, caractérisé en
ce qu'on équipe la patte rabattable d'un support à
adhésif permanent.

7. Procédé selon la revendication 6, caractérisé en
ce que le support adhésif permanent est une éti-
quette.

8. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que le film en matière plastique étirable est en
polyéthylène.

9. Emballage obtenu selon l'une quelconque des re-
vendications 1, 2 et 3, caractérisé en ce qu'il com-

prend un manchon principal apte à envelopper le
volume d'au moins un produit d'un premier type, le-
dit manchon étant rendu solidaire d'un autre man-
chon apte à envelopper le volume d'au moins un
produit d'un deuxième type.

10. Emballage obtenu selon l'une quelconque des re-
vendications 1, 4, 5 et 6, caractérisé en ce qu'il
comprend un manchon principal apte à envelopper
le volume d'au moins un produit d'un premier type
ledit manchon étant rendu solidaire d'une partie
conformée pour faire office d'étui ou d'enveloppe
apte à recevoir le produit volumétrique du deuxième
type.
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