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PROCEDE DE FABRICATION D’UNE BOBINE D’UNE BANDE DE PAPIER PLIEE DESTINEE A
LA REALISATION DE NOTICES, ET BOBINE CORRESPONDANTE

Procédé de fabrication comprenant les étapes suivantes :

- obtention d’une bande de papier (12) imprimée s’étendant selon une direction longitudinale (L), la bande de papier
(12) comportant des portions (12A, 12B, 12C) successives longitudinalement, chaque portion étant destinée a devenir
une notice (N) introduite dans une boite (82) contenant un produit (84) pharmaceutique ou cosmétique,

- pliage de la bande de papier (12) selon au moins deux plis longitudinaux (32) pour obtenir une bande de papier pliée
(34), le pliage formant une portion principale (36), et deux volets (38) respectivement séparés de la portion principale
(36) par les deux plis longitudinaux (32), les deux plis longitudinaux (32) délimitant deux bords de la bande de papier
pliée (34), les deux bords étant opposés transversalement, les volets (38) étant rabattus contre la portion principale
(36) , la bande de papier pliée (34) comportant une zone intermédiaire (39) située transversalement entre les volets
(38) et ne comportant qu’une seule épaisseur de papier, et

- enroulement sur elle-méme de la bande de papier pliée (34) pour former une bobine (B2) de bande pliée.
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Description

[0001] La présente invention concerne un procédé de
fabrication d’'une bobine comportant une bande de papier
imprimée enroulée sur elle-méme. La bande de papier
présente des portions successives longitudinalement
destinées a devenir, une fois découpées, des notices
d’utilisation d’'un produit pharmaceutique ou cosmétique.
[0002] L’invention concerne aussiun procédé d’obten-
tion des notices elles-mémes, et un procédé d’insertion
des notices dans une boite contenant le produit pharma-
ceutique ou cosmétique.

[0003] L’invention concerne aussilabobine etla notice
correspondantes, ainsi que lI'ensemble comportant la
boite, le produit et une telle notice insérée dans la boite.
[0004] Il est connu de réaliser des notices en pliant
longitudinalement une bande de papier de maniere a ob-
tenir des volets qui se superposent. Il est également con-
nu d’ajouter des volets ou des feuillets par collage. L’en-
semble obtenu est en général plié transversalement pour
obtenir une notice pliée. La notice est ensuite insérée
dans la boite.

[0005] Toutefois, l'insertion s’avere parfois délicate a
réaliser, notamment lorsque les notices ont un grand for-
mat ou comportent un grand nombre de feuillets.
[0006] Un butde l'invention est donc de remédier a cet
inconvénient, c’est-a-dire en particulier de fournir un pro-
cédé de fabrication d’une bobine ou d’'une notice, tel que
'insertion de la notice soit plus aisée.

[0007] A cet effet, I'invention a pour objet un procédé
selon la revendication 1.

[0008] Selon des modes particuliers de réalisation, le
procédé comprend l'une ou plusieurs des caractéristi-
ques correspondant aux revendications 2 a 5, prise(s)
isolément ou selon toutes les combinaisons technique-
ment possibles.

[0009] L’invention concerne également une selon la
revendication 6.
[0010] Selon des modes particuliers de réalisation, la

bobine comprend I'une ou plusieurs des caractéristiques
correspondant aux revendications 7 et 8, prise(s) isolé-
ment ou selon toutes les combinaisons techniquement
possibles.

[0011] On décrit aussi une notice destinée étre intro-
duite dans une boite contenant un produit pharmaceuti-
que ou cosmétique, la notice comportant une feuille de
papier pliéeimprimée, lafeuille de papier pliée s’étendant
selon une direction longitudinale,

la feuille de papier pliée comportant une portion princi-
pale, et deux volets respectivement séparés de la portion
principale par deux plis longitudinaux, les plis longitudi-
naux délimitant deux bords de la feuille de papier pliée,
les bords étant opposés selon une direction transversale
sensiblement perpendiculaire a la direction longitudinale
et aune direction d’épaisseur de lafeuille de papier pliée,
les volets se situant contre la portion principale, la feuille
de papier pliée comportant une zone intermédiaire située
transversalement entre les volets et ne comportant
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qu’une seule épaisseur de papier, la feuille de papier
pliée étant en outre optionnellement pliée selon une ou
plusieurs lignes transversales.

[0012] L’invention concerne enfin un ensemble selon
la revendication 9.

[0013] L’invention sera mieux comprise a la lecture de
la description qui va suivre, donnée uniquement a titre
d’exemple et faite en se référant aux dessins annexés
sur lesquels :

- lafigure 1 estun diagramme représentant les étapes
d’un procédé selon l'invention,

- lafigure 2 est une vue schématique, en perspective,
d’une bobine de papier imprimée utilisée au début
du procédeé représenté sur la figure 1,

- lafigure 3 est une vue schématique illustrant I'étape
de pliage longitudinal du procédé représenté sur la
figure 1,

- la figure 4 est une vue schématique montrant la
structure de la bande de papier a I'issue I'étape de
pliage longitudinal du procédé représenté sur la fi-
gure 1,

- la figure 5 est une vue schématique montrant la
structure de la bande de papier a I'issue d’'une va-
riante de I'étape de pliage longitudinal du procédé
représenté sur la figure 1,

- lafigure 6 est une vue schématique, en perspective,
d’une bobine obtenue a l'issue de I'étape d’enroule-
ment du procédé représenté sur la figure 1,

- la figure 7 est une vue schématique d’une notice
obtenu al'issue de I'étape de découpage transversal
du procéde représenté sur la figure 1, et

- lafigure 8 est une vue schématique illustrant I'étape
d’insertion de la notice du procédé représenté sur la
figure 1.

[0014] En référence aux figures, on décrit un procédé
de fabrication selon l'invention (figure 1), ainsi qu’'une
bobine B2 selon l'invention (figure 6), une notice N (figu-
res 7 et 8), et un ensemble 1 selon l'invention (figure 8).
[0015] Comme visible sur la figure 1, le procédé com-
prend une étape 10 d’obtention d’'une bobine B1 repré-
sentée sur la figure 2.

[0016] La bobine B1 comprend une bande de papier
12. La bande de papier 12 est imprimée et s’étend, lors-
qu’elle est dépliée, selon une direction longitudinale L.
La bande de papier 12 comporte des portions 12A, 12B,
12C... successives longitudinalement, dont trois seule-
ment sont représentées sur la figure 2 par commodité.
[0017] On définit également une direction d’épaisseur
E de de la bande de papier 12 perpendiculaire a la di-
rection longitudinale L, et une direction transversale T
perpendiculaire a la direction longitudinale L et a la di-
rection d’épaisseur E.

[0018] La bobine B1 est par exemple obtenue en dé-
roulant une bande de papier (non représentée), en im-
primant la bande de papier déroulée, puis en bobinant
la bande de papier imprimée.
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[0019] Les portions 12A, 12B, 12C sont destinées a
devenir des notices N telles que celle représentée sur
les figures 7 et 8.

[0020] Le procédé comprend ensuite une étape 20 de
déroulement de la bande de papier 12 et une étape 30
de pliage illustrée sur la figure 3.

[0021] A lissue de I'étape 20 de déroulement, on ob-
tientlabande de papier 12 telle que représentée en partie
gauche de la figure 3. On comprend que les étapes 10
et 20 d’obtention de la bobine B1 et de déroulement sont
optionnelles. En variante, on pourrait partir directement
de la bande de papier 12 imprimée.

[0022] Le pliage de I'étape 30 se fait selon au moins
deux plis longitudinaux 32 pour obtenir une bande de
papier pliée 34.

[0023] Comme visible sur les figures 3 et 4, la bande
de papier pliée 34 comprend une portion principale 36,
et deux volets 38 simples. La bande de papier pliée 34
comprend aussi une zone intermédiaire 39 située trans-
versalement entre les volets 38 et ne comportant qu’une
seule épaisseur de papier.

[0024] Les plis longitudinaux 32 forment deux bords
transversalement opposés de la bande de papier pliée
34.

[0025] Les volets 38 ne recouvrent pas la zone inter-
médiaire 39.

[0026] Les volets 38 sont « simples » en ce sens qu’ils
ne comportent qu'une seule épaisseur de papier.
[0027] Selon une variante représentée sur la figure 5,
les volets 38 sont multiples, par exemple en raison de la
présence de plis longitudinaux supplémentaires 32A.
[0028] Les volets 38 sont rabattus contre la portion
principale 36 et sont avantageusement situés du méme
c6té delaportion principale selon ladirection d’épaisseur
E.

[0029] Selon une variante non représentée, 'un des
volets 38 estrepliée de I'autre coté de la portion principale
36.

[0030] Lazone intermédiaire 39 est avantageusement
située a égale distance des bords formés par les plis
longitudinaux 32. La zone intermédiaire 39 présente par
exemple une largueur E1 constante selon la direction
transversale T.

[0031] Puis le procédé comprend une étape d’enrou-
lement de la bande de papier pliée 34 pour obtenir la
bobine B2 de bande pliée représentée sur la figure 6.
Les caractéristiques structurelles de la bobine B2 se dé-
duisent de celles de la bande de papier pliée 34 repré-
sentée sur les figures 3 et 4.

[0032] Optionnellement, le procédé comprend une
étape 50 de déroulement de la bobine B2 pour obtenir
un ruban 52 (figure 6) et une étape 60 de découpage
transversal pour obtenir la notice N (figure 7).

[0033] Le découpage se fait selon la direction trans-
versale T a intervalles réguliers pour isoler les portions
12A, 12B, 12C... successives déja mentionnées et obte-
nir une pluralité de notices analogues a la notice N re-
présentée.
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[0034] Toujours optionnellement, le procédé com-
prend une étape 70 de pliage selon une ou plusieurs
lignes 72 sensiblement paralléles a la direction transver-
sale T. Le pliage définit plusieurs pans 74 de bande pliée.
[0035] Le pliage transversal permet de superposer les
pans 74 comme représenté sur la figure 8.

[0036] La superposition fait que I'épaisseur de la zone
intermédiaire 39 est multipliée par le nombre de pans 74,
mais reste inférieure a celle des volets 38 repliés sur eux-
mémes.

[0037] Dans I'exemple représenté, la zone intermé-
diaire 39 comporte une épaisseur de papier qui est la
moitié de celle des volets 38.

[0038] Le procédé comprend enfin une étape 80 op-
tionnelle d’'insertion de la notice N dans une boite 82 a
I'aide d’un produit pharmaceutique 84, afin d’obtenir I'en-
semble 1 (non représenté, mais qui se déduit de la figure
8 par insertion de la notice N et du produit 84 dans la
boite 82).

[0039] Par produit 84 pharmaceutique ou cosmétique,
on entend ici un ou plusieurs produits conditionnés, par
exemple sous la forme d’'une ou plusieurs plaquettes 85
alvéolée(s) comportant des comprimés 86. En variante,
le produit 84 est un sachet, un tube, ou tout conteneur
connu en soi d’'un médicament ou d’un produit cosméti-
que.

[0040] Comme représenté sur la figure 8, la notice N
est insérée dans la boite 82 en déplagant le produit 84
par rapport a la boite 82 selon une fleche F1, avantageu-
sement selon la direction d’épaisseur E. Ceci a pour effet
de faire fléchir la notice N selon un axe de flexion F sen-
siblement longitudinal et situé dans la zone intermédiaire
39. La notice N, une fois fléchie entoure partiellement le
produit 84.

[0041] La zone intermédiaire 39 étant moins épaisse
(contenant moins de papier dans le sens de I'épaisseur),
elle fléchit facilement.

[0042] Ainsi, grace aux caractéristiques décrites ci-
dessus, le procédé de fabrication est tel que l'insertion
de la notice est plus aisée.

[0043] L’emplacement de la zone intermédiaire 39 et
salargeur E1 sontavantageusement adaptés en fonction
de la nature du produit 84 pharmaceutique ou cosméti-
que.

Revendications

1. Procédé de fabrication comprenant les étapes
suivantes :

- obtention d’une bande de papier (12) imprimée
s’étendant selon une direction longitudinale (L),
labande de papier (12) comportant des portions
(12A, 12B, 12C) successives longitudinale-
ment, chaque portion étant destinée a devenir
une notice (N) introduite dans une boite (82)
contenant un produit (84) pharmaceutique ou
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cosmétique,

- pliage de la bande de papier (12) selon au
moins deux plis longitudinaux (32) pour obtenir
une bande de papier pliée (34), le pliage formant
une portion principale (36), et deux volets (38)
respectivement séparés de la portion principale
(36) par les deux plis longitudinaux (32), les
deux plis longitudinaux (32) délimitant deux
bords de la bande de papier pliée (34), les deux
bords étant opposés selon une direction trans-
versale (T) sensiblement perpendiculaire a la di-
rection longitudinale (L) et a une direction
d’épaisseur (E) de la bande de papier pliée (34),
les volets (38) étant rabattus contre la portion
principale (36), la bande de papier pliée (34)
comportant une zone intermédiaire (39) située
transversalement entre les volets (38) et ne
comportantqu’une seule épaisseur de papier, et
- enroulement sur elle-méme de la bande de pa-
pier pliée (34) pour former une bobine (B2) de
bande pliée.

Procédé de fabrication selon larevendication 1, dans
lequel les volets (38) sont rabattus sur un méme coté
de la portion principale (36) selon la direction
d’épaisseur (E).

Procédé de fabrication selon la revendication 1 ou
2, dans lequel la zone intermédiaire (39) se situe
sensiblement a égale distance des deux bords de la
bande de papier pliée (34).

Procédé de fabrication selon 'une quelconque des
revendications 1 a 3, comportant en outre les étapes
suivantes :

- déroulement de la bobine (B2) de bande pliée
pour obtenir un ruban (52),

- découpage du ruban (52) selon la direction
transversale (T) pour séparer les portions suc-
cessives (12A, 12B, 12C) longitudinalement et
obtenir les notices (N), et

- optionnellement pliage de chaque notice (N)
selon une ou plusieurs lignes (72) transversales.

Procédé de fabrication selon la revendication 4,
comportant en outre une insertion de la notice (N)
dans la boite (82), la notice (N) étant poussée a I'in-
térieur de la boite (82) par un déplacement dudit pro-
duit (84) par rapport a la boite (82), I'insertion pro-
voquant un fléchissement spontané de la notice (N)
selon un axe longitudinal (F) passant par la zone
intermédiaire (39), la notice (N) se refermant partiel-
lement autour du produit (84) du fait du fléchisse-
ment.

Bobine (B2) comportant une bande de papier pliée
(34), et enroulée sur elle-méme, la bande de papier
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pliée (34) étant imprimée et comportant des portions
successives (12A, 12B, 12C) selon une direction lon-
gitudinale (L), chaque portion (12A, 12B, 12C) étant
destinée a devenirune notice (N) introduite dansune
boite (82) contenant un produit (84) pharmaceutique
ou cosmeétique,

la bande de papier pliée (34) comportant au moins
deux plis longitudinaux (32), une portion principale
(36), et deux volets (38) respectivement séparés de
la portion principale (36) par les deux plis longitudi-
naux (32), les deux plis longitudinaux (32) délimitant
deux bords de la bande de papier pliée (34), les
bords étant opposés selon une direction transversa-
le (T) sensiblement perpendiculaire a la direction lon-
gitudinale (L) et a une direction d’épaisseur (E) de
la bande de papier pliée (34), les volets (38) se si-
tuant contre la portion principale (36), la bande de
papier pliée (34) comportant une zone intermédiaire
(39) située transversalement entre les volets (38) et
ne comportant qu’une seule épaisseur de papier.

Bobine (B2) selon la revendication 6, dans laquelle
les volets (38) sont situés sur un méme cété de la
portion principale (36) selon la direction d’épaisseur

(E).

Bobine (B2) selon la revendication 6 ou 7, dans la-
quelle la zone intermédiaire (39) se situe sensible-
ment a égale distance des deux bords de la bande
de papier pliée (34).

Ensemble (1) d’'une boite (82) comportant un produit
(84) pharmaceutique ou cosmétique et d’'une notice
(N) située a l'intérieur de la boite (82),

'ensemble étant susceptible d’étre obtenu par un pro-
cédé selon la revendication 5,

la notice (N) comportant une feuille de papier pliée
(34) imprimée, lafeuille de papier pliée (34) s’étendant
selon une direction longitudinale (L),

la feuille de papier pliée (34) comportant une portion
principale (36), et deux volets (38) respectivement sé-
parés de la portion principale (36) par deux plis lon-
gitudinaux (32), les plis longitudinaux (32) délimitant
deux bords de la feuille de papier pliée (34), les bords
étant opposés selon une direction transversale (T)
sensiblement perpendiculaire a la direction longitudi-
nale (L) et a une direction d’épaisseur (E) de la feuille
de papier pliée (34), les volets (38) se situant contre
la portion principale (36), la feuille de papier pliée (34)
comportant une zone intermédiaire (39) située trans-
versalement entre les volets (38) et ne comportant
qu’une seule épaisseur de papier, la feuille de papier
pliée (34) étant en outre optionnellement pliée selon
une ou plusieurs lignes (72) transversales, et

la notice (N) étant fléchie selon un axe longitudinal
(F) passant par la zone intermédiaire (39) et refermée
partiellement autour du produit (84) du fait du fléchis-
sement.
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