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(54) PROCEDE DE FABRICATION D’UNE PLURALITE DE SACS D’EMBALLAGE A OUVERTURES
PARTIELLES ET SELON UNE TECHNIQUE TRANSVERSALE

(567)  Procédé de fabrication d’'une pluralité de sacs
(1) d’emballage comprenant des étapes consistant, a
partir d’'une bande (7) de film en matiére plastique dé-
roulée en continue, a :
- étape A: plier une bande (7) dans sa longueur pour
définir une paroi avant (2) repliée sur une paroi arriére
3);
- étape D : insérer transversalement a intervalles régu-
liers correspondants aux largeurs des sacs (1), et entre
les parois avant (8) et arriere (9) de la bande (7), des
pliages (13) de film définissant chacun deux soufflets (4)
repliés en regard I'un de l'autre et reliés entre eux par un
bord longitudinal ;
- étape E : souder et découper transversalement la ban-
de (7) entre les deux soufflets (4) de chaque pliage (13)
pour former les sacs (1) d’emballage ;
- étape F : souder les ouvertures de chaque sac (1) et
réaliser au niveau de I'un des soufflets (4) au moins une
ligne de fragilisation transversale (15) adaptée pour don-
ner acces a une ouverture partielle (6) de remplissage
apres rupture de la ligne de fragilisation.

Selon linvention, avant I'étape D, le procédé com-
prend des étapes consistant a :
- étape B : fixer sur chacune des parois avant (8) et arriére
(9) de la bande (7) et a proximité d’un bord longitudinal
de la bande (7), un premier brin (10) de moyens d’ac-
couplement complémentaire de type hermaphrodite, les
premiers brins (10) étant destinés a étre en regard I'un
de l'autre lorsque la bande (7) est pliée et sont fixés lon-
gitudinalement et de maniére discontinue a intervalles
réguliers le long de la bande (7) a partir de chaque ligne
transversale (12) destinée a devenir le bord latéral d’'un
sac (1), chaque premier brin (10) présente une longueur

correspondant a la dimension de 'ouverture partielle (6)
et au moins a la moitié de la largeur d’'un soufflet (4) ;

- étape C : fixer sur toute la largeur d’un seul soufflet (4)
de chaque pliage (13) un second brin (11) de moyens
d’accouplement complémentaire de type hermaphrodite,
le second brin (11) étant positionné pour pouvoir, avant
I'étape E, étre mis en regard avec les premiers brins (10).
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Description

DOMAINE TECHNIQUE

[0001] L’invention se rattache au secteur technique
des sacs d’emballage en matiére plastique, tels que par
exemple des sacs pour 'emballage de produits alimen-
taires.

[0002] Plus particulierement I'invention trouve une ap-
plication avantageuse dans le domaine des sacs en ma-
tiere plastique flexible, notamment obtenus a partird’'une
bande d’un film d’épaisseurinférieure a 200 um, environ.
[0003] Ce type de sacs comprend au moins, et d’'une
maniere parfaitement connue, une paroi avant et une
paroi arriére dont les bords latéraux sont reliés par des
soufflets, un fond, et une ouverture partielle de remplis-
sage.

[0004] L’invention concerne plus particulierement un
procédé de fabrication d’'une pluralité de ce type de sac,
selon une technique dite transversale.

ART ANTERIEUR

[0005] Il est connu de I'art antérieur un procédé de fa-
brication d’une pluralité de sacs d’emballage selon une
technique dite transversale. Selon cette technique, le
procédé comprend au moins des étapes consistant, a
partir d’'une bande de film plastique déroulée en continu,
a:

- plierlabande dans salongueur pour définir une paroi
avant repliée sur une paroi arriére ;

- insérer transversalement a intervalles réguliers cor-
respondants aux largeurs des sacs, et entre les pa-
rois avant et arriere de la bande, des pliages de films
définissant chacun deux soufflets repliés en regard
'un de l'autre et reliés entre eux par un bord
longitudinal ;

- souder et découpertransversalementla bande entre
les deux soufflets de chaque pliage pour former les
sacs.

[0006] Lors de la fabrication de ce type de sac, selon
la technique transversale, il est connu de fixer des brins
de moyens d’accouplement complémentaire sur les pa-
rois avant et arriere de la bande pour permettre aux sacs
d’étre ouverts et refermés a volonté.

[0007] Selon une premiére technique, ces moyens
d’accouplement sont positionnés au-dessus de soufflets,
et n'empiéetent pas sur les soufflets qui sont moins hauts
que les parois avant et arriére des sacs.

[0008] Il n’est donc pas possible avec ce type de sac
d’ouvrir et fermer le sac et 'un des soufflets pour former
une sorte de bec verseur.

[0009] Selonune autre technique, notammentillustrée
par le document EP3020545, des premiers brins de
moyens d’accouplement complémentaire sont fixés de
maniére continue sur toute la longueur de la bande, et

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

des seconds brins de moyens d’accouplement complé-
mentaire sur toute la largeur des deux soufflets de cha-
que pliage.

[0010] Cettetechnique donne entiere satisfactiondans
le cas d’un sac a ouverture totale, mais semble inappro-
priée dans le cas d’un sac a ouverture partielle.

EXPOSE DE L’INVENTION

[0011] L’un des buts de I'invention est donc de remé-
dier aux problémes précités en fournissant un procédé
de fabrication d’'une pluralité de sacs d’emballage a
ouvertures partielles selon une technique dite transver-
sale, permettant d’obtenir des sacs équipés, au niveau
de leur ouverture partielle, de moyens d’accouplement
complémentaire, permettant de former un bac verseur.
[0012] L’invention vise a fournir un tel procédé de fa-
brication dans lequel les moyens d’accouplement com-
plémentaire sont intégrés aux sacs, en continu, et pen-
dant 'opération de fabrication des sacs.

[0013] Pour résoudre les problémes précités, il a été
congu et mis au point un procédé de fabrication d’'une
pluralité de sacs d’emballage comprenant chacun, une
paroi avant et une paroi arriere dont les bords latéraux
sont reliés par des soufflets, un fond, et une ouverture
partielle de remplissage.

[0014] Le procédé est conforme a celui de I'état de la
technique en ce qu’il est réalisé selon une technique dite
transversale comprenant au moins des étapes consis-
tant, a partir d’au moins une bande de film en matiére
plastique déroulée en continu, a :

- étape A : plier la bande dans sa largeur pour définir
une paroi avant repliée sur une paroi arriére ;

- étape D : insérer transversalement a intervalles ré-
guliers correspondants aux largeurs des sacs, eten-
tre les parois avant etarriére de labande, des pliages
de films définissant chacun deux soufflets repliés en
regard I'un de I'autre et reliés entre eux par un bord
longitudinal ;

- étape E : souder et découper transversalement la
bande entre les deux soufflets de chaque pliage pour
former les sacs d’emballage ;

- étape F : souder I'ouverture de remplissage et réa-
liser au niveau de I'un des soufflets au moins une
ligne de fragilisation transversale adaptée pour don-
ner acces a une ouverture partielle du sac apres rup-
ture de la ligne de fragilisation.

[0015] Selon l'invention et selon une premiére techni-
que, le procédé est remarquable en ce que, avant |'étape
D, le procédé comprend des étapes consistant a :

- étapeB :fixersurchacune des parois avantetarriere
de la bande et a proximité d’un bord longitudinal de
la bande, un premier brin de moyens d’accouple-
ment complémentaire de type hermaphrodite, les
premiers brins étant destinés a étre en regard 'un
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de l'autre lorsque la bande est pliée et sont fixés
longitudinalement et de maniére discontinue a inter-
valles réguliers le long de la bande a partir de cha-
cune des lignes transversales destinées a devenir
le bord latéral d’'un sac, chaque premier brin présen-
te une longueur correspondant a la dimension de
I'ouverture partielle et au moins a la moitié de la lar-
geur d’un soufflet ;

- étape C: fixer sur toute la largeur d’un seul soufflet
de chaque pliage un second brin de moyens d’ac-
couplement complémentaire de type hermaphrodi-
te, le second brin étant positionné pour pouvoir,
avant|'étape E, étre mis en regard avec les premiers
brins.

[0016] De ce qui précede, le procédé selon l'invention
permet d’intégrer, directement pendant la fabrication des
sacs a ouvertures partielles, des premiers brins sur les
parois avant etarriére de la bande, notammentdestinées
a devenir les parois avant et arriére des sacs, ainsi que,
en correspondance, un second brin de moyen d’accou-
plement complémentaire au niveau d’un soufflet du sac.
Ainsi, le procédé selon l'invention permet d’obtenir un
sac équipé au niveau d’un soufflet de moyens d’accou-
plement complémentaire permettant d’ouvrir et de refer-
mer, a volonté, le sac au niveau du soufflet et selon une
ouverture partielle, pour former un bec verseur.

[0017] Selon une deuxiéme technique alternative is-
sue du méme concept inventif général, a savoirla fixation
des premiers brins de maniére discontinue, et pour ob-
tenir les mémes sac d’emballage a ouvertures partielles,
linvention concerne aussi un procédé identique, mais
dans lequel, avant I'étape D, le procédé comprend des
étapes consistant a :

- étapeB :fixer surchacune des parois avantetarriere
de la bande et a proximité d’'un bord longitudinal de
la bande, un premier brin de moyens d’accouple-
ment complémentaire de type hermaphrodite, les
premiers brins étant destinés a étre en regard I'un
de l'autre lorsque la bande est pliée et sont fixés
longitudinalement et de maniére discontinue a inter-
valles réguliers le long de la bande de maniere sy-
métrique de part et d’autre de lignes transversales
destinées a devenir chacune le bord latéral d’'un sac,
et de maniére alternée une ligne sur deux, chaque
premier brin présente une longueur correspondant
a deux fois la dimension de l'ouverture partielle et
au moins a la largeur d’un soufflet ;

- étape C :fixer sur toute la largeur des deux soufflets
d’un pliage sur deux un second brin de moyens d’ac-
couplement complémentaire de type hermaphrodi-
te, le second brin étant positionné pour pouvoir,
avantl'étape E, étre mis en regard avec les premiers
brins.

[0018] De cette maniére, les sacs sont congus de ma-
niere alternée, c’'est a dire que le soufflet équipé des
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moyens d’accouplement complémentaire change d’'un
sac a un sac suivant.

[0019] De préférence, le procédé comprend une étape
supplémentaire consistant a fragiliser transversalement
les premiers brins et les seconds brins au niveau de zo-
nes destinées a étre pliées.

[0020] Cette étape de fragilisation peut étre effectuée
de toute maniere appropriée, et par exemple par enlé-
vement de la matiére constituant les premiers brins et
les seconds brins, ou par la réalisation d’'une ligne de
soudure ou de prédécoupe sur les premiers brins et se-
conds brins.

[0021] Cette étape de fragilisation transversale des
premiers brins et seconds brins permet de faciliter le plia-
ge de la bande et des soulfflets.

[0022] Selon une forme de réalisation particuliére, le
procédé consiste a fixer des premiers brins sont sous
forme de trongons préalablement découpés.

[0023] Selon une autre forme de réalisation particuliée-
re, le procédé consiste a dérouler des premiers brins, a
les fixer, puis a les découper transversalement a la lon-
gueur désirée

DESCRIPTION DES FIGURES

[0024] D’autres avantages et caractéristiques de l'in-
vention ressortiront mieux de la description qui va suivre,
donnée a titre d’exemple non limitatif, a partir des figures
annexées dans lesquelles :

[Fig. 1] est une représentation schématique illustrant
une bande de film plastique déroulée en continue ;
[Fig. 2] est une représentation schématique illustrant
la bande pliée en deux dans sa longueur, et les plia-
ges de soufflets avant insertion, la bande et les souf-
flets présentant des premiers et seconds brins de
moyens d’accouplement complémentaire de type
hermaphrodite, fixés selon une premiére technique ;
[Fig. 3] estune représentation schématique similaire
a celle de la figure 2, les premiers et seconds brins
de moyens d’accouplement complémentaire de type
hermaphrodite étant fixés selon une deuxiéme
technique ;

[Fig. 4] illustre en perspective un sac obtenu selon
la premiére ou la deuxieéme technique de réalisation
des figures 2 ou 3 ;

[Fig. 5] illustre en perspective un sac a ouverture
partielle obtenu selon le procédé de l'invention.

DESCRIPTION DETAILLEE DE L'INVENTION

[0025] En référence aux figures 1 a 5, I'invention con-
cerne un procédé de fabrication d’une pluralité de sacs
(1) d’emballage a ouvertures partielles selon une tech-
nique dite transversale.

[0026] Lessacs(1)d’emballage obtenus par I'intermé-
diaire de ce type de procédé comprennent chacun, et
d’'une maniere connue, au moins une paroi avant (2) et
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une paroi arriére (3) dont les bords latéraux sont reliés
par des soufflets (4), un fond (5), et une ouverture par-
tielle (6) de remplissage.

[0027] L’ouverture de remplissage est partielle en ce
sens qu’elle ne permet pas d’ouvrir la totalité de la largeur
du sac (1). En pratique, I'ouverture partielle (6) est pré-
découpée, au niveau de I'un des soufflets (4) seulement
du sac (1) et présente une dimension correspondant, par
exemple, a la moitié de la largeur du sac (1).

[0028] Enréférence alafigure 1, le procédé comprend
une étape A consistant a plier une bande (7) d’un film de
matiere plastique flexible, c’est-a-dire d’épaisseur infé-
rieure a 200 um. La bande (7) est pliée dans sa longueur
pour définir une paroi avant (8) repliée sur une paroi ar-
riere (9). Selon une autre forme de réalisation non illus-
trée, il est possible, et sans sortir du cadre de l'invention,
d'utiliser deux bandes (7) et, au lieu de plier, de les po-
sitionner 'une sur I'autre pour définir une paroi avant (8)
sur une paroi arriére (9). Les deux bandes (7) peuvent,
dans une étape suivante, étre soudées ensemble au ni-
veau d’un bord longitudinal.

[0029] Le procédé consiste a fixer des premiers brins
(10) de moyens d’accouplement complémentaire de type
hermaphrodite sur les parois avant (8) et arriere (9) de
la bande (7), et des seconds brins (11) de moyens d’ac-
couplement complémentaire de type hermaphrodite sur
un soufflet (4), en vue d’obtenir un sac (1) dont ledit souf-
flet (4) peut étre ouvert et refermé, a volonté, au niveau
d’une ouverture partielle (6) en formant notamment un
bec verseur. Les premiers (10) et seconds (11) brins de
moyens d’accouplement complémentaire de type her-
maphrodite sont bien connus de I'état de la technique et
ne sont pas décrits en détail.

[0030] Le procédé comprend une étape B consistant
a fixer sur chacune des parois avant (8) et arriere (9) de
la bande (7), et a proximité d’'un bord longitudinal de la
bande (7), un premier brin (10) de moyens d’accouple-
ment complémentaire de type hermaphrodite. Dans une
forme de réalisation particuliere, les premiers brins (10)
sont fixés au niveau du bord longitudinal libre de la bande
(7) repliée, notamment destiné a étre du coté de I'ouver-
ture (6) de remplissage du sac (1). Selon une autre forme
de réalisation particuliere, et plus précisément lorsque le
sac (1) d’'emballage comprend un fond plat, le bord lon-
gitudinal de labande (7) destiné a étre du c6té de I'ouver-
ture (6) de remplissage est le bord située le long de la
ligne de pliage de la bande (7). C’est donc a proximité
de ce bord que sont fixés les premiers brins (10) dans
cette forme de réalisation Ce bord sera ultérieurement
découpé pour former I'ouverture de remplissage (6) du
sac (1)

[0031] Les premiers brins (10) sont destinés a veniren
regard I'un de l'autre lorsque la bande (7) est pliée.
[0032] Selon une premiéere technique de l'invention il-
lustrée a la figure 2, les premiers brins (10) sont fixés
longitudinalement, c’est-a-dire dans le sens de la lon-
gueur de la bande (7) et de maniére discontinue a inter-
valles réguliers le long de la bande (7) a partir de chaque
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ligne transversale (12), notamment fictive, destinée a de-
venir le bord latéral d’un sac (1). Chaque premiers brins
(10) présente une longueur correspondant a la dimen-
sion de I'ouverture partielle (6) et au moins a la moitié de
la largeur d’un soufflet (4).

[0033] Plusieurs techniques sont envisageables pour
fixer les premiers brins (10) sur les parois avant (8) et
arriere (9) de la bande (7). Par exemple, il est bien en-
tendu possible de fixer les premiers brins (10) paralléle-
mentsurlabande (7)illustrée alafigure 1, avantrepliage.
Il est également possible de fixer des jeux de premiers
brins (10) accouplés entre eux, sur une paroi avant (8)
ou arriére (9) de la bande (7) et, aprés repliage, de fixer
par soudage I'un des premiers brins (10) a I'autre paroi
repliée de la bande (7).

[0034] Les premiers brins (10) sont donc fixés sur les
parois avant (8) et arriére (9) de la bande (7), en regard
I'un de l'autre et sont destinés a étre en communication
avec l'intérieur des sacs (1) d’emballage. Par souci de
simplification des figures 2 et 3, les premiers brins (10),
méme s’ils sont situés entre les deux parois avant (8) et
arriere (9) de la bande (7), ne sont pas représentés en
pointillés.

[0035] Toujours selon la premiére technique illustrée
a la figure 2, le procédé comprend ensuite une étape C
consistant a fixer un second brin (11) de moyens d’ac-
couplement complémentaire de type hermaphrodite sur
toute la largeur d’'un seul des deux soufflets (4) définis
par un pliage (13) destiné a étre inséré transversalement
entre les deux parois de la bande (7). En effet, afin de
former les soufflets (4) des sacs (1) d’emballage, des
pliages (13) de films définissant chacun deux soufflets
(4) repliés en regard I'un de I'autre et reliés entre eux par
un bord longitudinal, sont insérés transversalement et a
intervalles réguliers correspondant aux largeurs des
sacs (1) entre les parois avant (8) et arriére (9) de la
bande (7), selon une étape D.

[0036] Selon I'invention, et afin de pouvoir réaliser la
fonction d’ouverture/fermeture de I'un des soufflets (4)
des sacs (1) pour former un bec verseur, les seconds
brins (11) sont fixés sur 'un seulement des soufflets (4)
de chaque pliage (13), et sont positionnés pour pouvoir
étre mis en regard avec les premiers brins (10) apres
insertion des pliages (13).

[0037] Les seconds brins (11) sont fixés sur toute la
largeur d’un soufflet (4), c’est-a-dire notamment sur les
deux volets repliés du soufflet, et de chaque pliage (13).
[0038] Afin de former le sac, le procédé comprend en-
suite une étape E consistant a souder et découper trans-
versalement la bande (7) entre les deux soufflets (4) de
chaque pliage (13) pour former les différents sacs (1)
d’emballage. Aprés découpe entre les deux soufflets (4)
de chaque pliage (13), I'un des soufflets (4) est attaché
aun sac (1), tandis que l'autre des soufflets (4) est atta-
ché a un sac suivant.

[0039] Avantou aprés |'étape E, le procédé comprend
une étape, par exemple F, consistant a souder, voir ré-
férences 14, les ouvertures de chaque sac (1) et a réa-
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liser au niveau de 'un des soufflets au moins une ligne
de fragilisation transversale (15) adaptée pour donner
acces a une ouverture partielle (6) de remplissage aprés
rupture de la ligne de fragilisation. Le sac (1) ainsi obtenu
estillustré a la figure 5.

[0040] Les étapes A, B, C, D, E et F du procédé selon
'invention sont données dans un certain ordre, mais cel-
les-ci peuvent étre effectuées dans un ordre différent,
sans sortir du cadre de la présente invention.

[0041] Parexemple, les étapes B et/ou C et/ou D peu-
vent étre effectuées avant I'étape A.

[0042] Ainsi, chaque premier brin (10) est destiné a
coopérer avec éventuellement le premier brin (10) oppo-
sé, mais surtout avec le second brin (11) d’'un demi souf-
flet, aprés formation du sac (1), tel qu'illustré a la figure
4. Le sac obtenu comprend alors des moyens d’accou-
plement complémentaire de type hermaphrodite sur uni-
quement I'un de ses soufflets (4), et permet I'ouvertu-
re/fermeture du sac au niveau dudit soufflet (4), selon
une ouverture partielle (6) en formant un bec verseur.
[0043] Une deuxiéme technique du procédeé selon I'in-
vention permet également d’obtenir le sac d’emballage
illustré a la figure 4.

[0044] Selon cette technique illustrée a la figure 3, les
premiers brins (10) présentent une longueur correspon-
dantalalargeurd’unsoufflet (4), etsontfixés, de maniére
symétrique de part et d’autre des lignes transversales
(12), et de maniére alternée une ligne (12) sur deux. Par
ailleurs, le second brin (11) est fixé sur toute la largeur
des deux soufflets (4) d’'un pliage (13) sur deux. Cette
forme de réalisation du procédé permet d’obtenir des
sacs (1) d’emballage comprenant alternativement des
moyens d’accouplement complémentaire sur un soufflet
(4) puis sur un soufflet (4) opposé.

[0045] Que ce soit selon la premiére technique de la
figure 2, ou la deuxiéme technique de la figure 3, et pour
faciliter le pliage de la bande (7) et des soufflets (4), le
procédé comprend avantageusement une étape supplé-
mentaire consistant a fragiliser transversalement les pre-
miers brins (10) et les seconds brins (11) au niveau de
zones destinées a étre pliées.

[0046] Cette étape de fragilisation peut étre effectuée
de toute maniére appropriée, et par exemple par enle-
vement de la matiére constituant les premiers brins (10)
etles seconds brins (11), ou par la réalisation d’'une ligne
de soudure ou de prédécoupe sur les premiers brins (10)
et seconds brins (11).

[0047] Par ailleurs, les premiers brins (10) sont fixés
de maniere discontinue, et se présentent par exemple
sous forme de trongons préalablement découpés. Ces
brins (10) peuvent étre saisis par un manipulateur, dé-
posés, et ensuite soudés ou par exemple collés sur les
parois avant (8) et arriere (9) de la bande (7).

[0048] Selon une autre forme de réalisation particuliée-
re, le procédé consiste a dérouler les premiers brins (10),
a les fixer sur la bande (7), puis a les découper transver-
salementalalongueurdésirée. Dans cette configuration,
et selon un exemple particulier, 'avance de la bande (7)
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est stoppée pour la mise en place d’un premier brin (10),
puis synchronisée avec le déroulage du brin (10), puis
stoppée pour I'opération de coupe du brin *10), puis re-
lancé a vitesse initiale jusqu’a la fixation du brin (10) sui-
vant.

[0049] Il ressort de ce qui préceéde que I'invention per-
met bien de fournir un procédé de fabrication d’'une plu-
ralité de sacs (1) d’emballage équipés, au niveau de leur
ouverture partielle (6), de moyens accouplement com-
plémentaire de type hermaphrodite pour pouvoir ouvrir
et refermer les sacs (1), a volonté, et en formant un bec
verseur.

Revendications

1. Procédé de fabrication d’'une pluralité de sacs (1)
d’emballage comprenant chacun, une paroi avant
(2) et une paroi arriere (3) dont les bords latéraux
sont reliés par des soufflets (4), un fond (5), et une
ouverture partielle (6) de remplissage, le procédé
étant réalisé selon une technique dite transversale
comprenant des étapes consistant, a partir d’au
moins une bande (7) de film en matiere plastique
déroulée en continue, a :

- étape A : plier la bande (7) dans sa longueur
pour définir une paroi avant (2) repliée sur une
paroi arriere (3) ;

- étape D : insérer transversalement a interval-
les réguliers correspondants aux largeurs des
sacs (1), et entre les parois avant (8) et arriere
(9) de la bande (7), des pliages (13) de film dé-
finissant chacun deux soufflets (4) repliés en re-
gard I'un de l'autre et reliés entre eux par un
bord longitudinal ;

- étape E : souderetdécoupertransversalement
la bande (7) entre les deux soufflets (4) de cha-
que pliage (13) pour former les sacs (1)
d’emballage ;

- étape F : souder les ouvertures de chaque sac
(1) et réaliser au niveau de I'un des soufflets au
moins une ligne de fragilisation transversale
adaptée pourdonner accés a une ouverture par-
tielle (6) de remplissage aprés rupture delaligne
de fragilisation ;

caractérisé en ce qu’avant I'étape D, le procédé
comprend des étapes consistant a :

- étape B : fixer sur chacune des parois avant
(8) et arriere (9) de la bande (7) et a proximité
d’un bord longitudinal de la bande (7), un pre-
mier brin (10) de moyens d’accouplement com-
plémentaire de type hermaphrodite, les pre-
miers brins (10) étant destinés a étre en regard
I'un de l'autre lorsque la bande (7) est pliée et
sont fixés longitudinalement et de maniere dis-
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continue a intervalles réguliers le long de la ban-
de (7) a partir de chaque ligne transversale (12)
destinée a devenir le bord latéral d’un sac (1),
chaque premier brin (10) présente une longueur
correspondant a la dimension de l'ouverture
partielle (6) et au moins a la moitié de la largeur
d’'un soufflet (4) ;

- étape C : fixer sur toute la largeur d'un seul
soufflet (4) de chaque pliage (13) un second brin
(11) de moyens d’accouplement complémentai-
re de type hermaphrodite, le second brin (11)
étant positionné pour pouvoir, avant I'étape E,
étre mis en regard avec les premiers brins (10).

Procédé de fabrication d’une pluralité de sacs (1)
d’emballage comprenant chacun, une paroi avant
(2) et une paroi arriere (3) dont les bords latéraux
sont reliés par des soufflets (4), un fond (5), et une
ouverture partielle (6) de remplissage, le procédé
étant réalisé selon une technique dite transversale
comprenant des étapes consistant, a partir d'une
bande (7) de film en matiére plastique déroulée en
continue, a :

- étape A : plier la bande (7) dans sa longueur
pour définir une paroi avant (2) repliée sur une
paroi arriere (3) ;

- étape D : insérer transversalement a interval-
les réguliers correspondants aux largeurs des
sacs (1), et entre les parois avant (8) et arriere
(9) de la bande (7), des pliages (13) de film dé-
finissant chacun deux soufflets (4) repliés en re-
gard l'un de l'autre et reliés entre eux par un
bord longitudinal ;

- étape E : souderetdécoupertransversalement
la bande (7) entre les deux soufflets (4) de cha-
que pliage (13) pour former les sacs (1)
d’emballage ;

- étape F : souder les ouvertures de chaque sac
(1) et réaliser au niveau de I'un des soufflets (4)
au moins une ligne de fragilisation transversale
(15) adaptée pourdonner accés a une ouverture
partielle (6) de remplissage apres rupture de la
ligne de fragilisation ;

caractérisé en ce qu’avant I'étape D, le procédé
comprend des étapes consistant a :

- étape B : fixer sur chacune des parois avant
(8) et arriere (9) de la bande (7) et a proximité
d’'un bord longitudinal de la bande (7), un pre-
mier brin (10) de moyens d’accouplement com-
plémentaire de type hermaphrodite, les pre-
miers brins (10) étant destinés a étre en regard
'un de l'autre lorsque la bande (7) est pliée et
sont fixés longitudinalement et de maniére dis-
continue a intervalles réguliers le long de la ban-
de (7) de maniére symétrique de part et d’autre
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de lignes transversales (12) destinées a devenir
chacune le bord latéral d’'un sac (1), et de ma-
niére alternée une ligne (12) sur deux, chaque
premier brin (10) présente une longueur corres-
pondant a deux fois la dimension de I'ouverture
partielle (6) et au moins a la largeur d’un soufflet
(4);

- étape C: fixer sur toute la largeur des deux
soufflets (4) d’un pliage (13) sur deux un second
brin (11) de moyens d’accouplement complé-
mentaire de type hermaphrodite, le second brin
(11) étant positionné pour pouvoir, avant I'étape
E, étre mis en regard avec les premiers brins
(10).

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce qu’il comprend une étape supplémentaire
consistant a fragiliser transversalementles premiers
brins (10) et les seconds brins (11) au niveau de
zones destinées a étre pliées.

Procédé selon larevendication 3, caractérisé en ce
que la fragilisation est effectuée par enlevement de
la matiére constituant les premiers brins (10) et les
seconds brins (11).

Procédé selon larevendication 3, caractérisé en ce
que la fragilisation est effectuée par la réalisation
d’une ligne de soudure sur les premiers brins (10)
et seconds brins (11).

Procédé selon larevendication 3, caractérisé en ce
que la fragilisation est effectuée par la réalisation
d’une ligne de prédécoupe sur les premiers brins
(10) et seconds brins (11).

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce qu’il consiste a fixer des premiers brins (10)
sont sous forme de trongons préalablement décou-
pés.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce qu’il consiste a dérouler des premiers brins
(10), a les fixer, puis a les découper transversale-
ment a la longueur désirée.
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