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Laprésente invention concerne la fabrication
des sacs qui possédent une anse de transport.

On utilise depuis longtemps des sacs en papier
pour l'emballage des marchandises, par exemple des arti-
cles d'épicerie, et ce en trés grandes quantités dans
cette application. L'absence d'une anse permettant le
transport du sac classique en papier a rendu trds dif-
ficile 1l'utilisation et la manipulation de ces sacs
classiques. ' _

Bien qu'on puisse utiliser de nombreuses tech-
niques pour la fixation ou la construction d'un sac de
maniére qu'il comporte une anse, le succés commercial
des sacs en papier pour l'emballage de 1l'épicerie repose
en grande partie sur le trés faible prix de ces objets.
Actuellement, on n'a pas proposé de construction satis-
faisante ou de procédé de formation d'anse renforcée
dans un sac de papier ou analogue, permettant la disponi-
bilité satisfaisante d'une anse sans augmentation impor-
tante du prix des sacs eux-mémes. o

L'invention remédie aux inconvénients des sacs
connus et concerne notamment un procédé simple et effi-
cace de construction de sacs ayant des anses.

La demande de brevet des Etats-Unis 4'Amérique
n® 910 737 déposée le 30 mai 1978 décrit un procé&dé et
un appareil de construction de sacs a partir d'une nappe
continue d'une matiére de formation de sacs telle que du
papier, du polyéthyléne haute densité ou analogue, ayant
une rigidité suffisante pour que le sac soit cohérent
lorsqu'il a une configuration ouverte. Ce procédé et
cet appareil peuvent étre mis en oeuvre pour la trans-
formation d'une nappe de formation de sacs dans laquelle
une anse a &té formée préalablement, comme décrit dans
la suite, en un sac de configuration voulue, et pour cette
raison, on ne décrit pas dans le présent mémoire la ma-
chine de formation de sacs décrite déja dans la demande
précitée de brevet.

L'invention concerne un sac dont une premiére
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extrémité est fermée et qui comporte plusieurs - panneaux
formant des parois latérales remontant & partir de l'ex-
trémité fermée, ces panneaux ayant un bord éupérieur,
deux parties de formation d'anse placées a ce bord supé-
rieur et disposées l'une en face de 1l'autre, un orifice
de passage de main disposé& dans chaque partie de forma-
tion d'anse , et deux volets allongés disposés et fixés
aux extrémités opposées de la partie de formation d'anse,
les volets allongés &tant disposés vers le bas depuis la
partie de formation d'anse 3 laquelle ils sont fixés, et
étant fix&s aux panneaux latéraux du sac gqu'ils recouvrent
afin qu'ils forment des bandes d'armature d'anse.

L'invention concerne aussi un rouleau de matiére
destinde 3 &tre utilisée pour la fabrication de sacs et
comprenant plusieurs parties de formation de sacs raccor-
dées en série les unes aux autres sous forme d'une nappe
allongée, chaque partie de formation de sac ayant plu-
sieurs panneaux de formation de parois qui peuvent étre
raccordés afin qu'ils forment un sac fermé a une premiére
extrémitd, les panneaux de formation des parois ayant des
panneaux latéraux dont un bord marginal a deux parties
de formation d'anse destinées a &tre plac&es l'une en face
de 1'autre lorsqu'un sac est formé& & l'aide de la partie
de formation de sac, des parties des bords étant découpées
des panneaux latéraux suivant des lignes qui dépassent
vers l'extérieur de chaque c6té de chaque partie de for-
mation d'anse afin que deux volets allongés, raccordés
i chaque partie de formation d'anse, soient délimités,
ces volets é&tant repliés le long de leur raccord aux
parties de formation d'anse afin qu'ils recouvrent le
panneau latéral correspondant, les volets allongés étant
fixés aux panneaux latéraux afin qu'ils forment un rac-
cord renforcé entre la partie de formation d'anse et les
panneaux latéraux du sac.

L'invention concerne aussi un procédé de fabri-
cation d'un sac & partir d'un rouleau de matié&re .allongée

longitudinalement et ayant deux bords longitudinaux placés
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en regard, le rouleau de matiére constituant piusieurs
parties de formation de sac raccordées en série les unes
aux autres, chaque partie de formation de sac;ayant plu-
sieurs panneaux destinés & former des parois, notamment
des panneaux latéraux et de fond, les panneaux de forma-
tion des parois latérales ayant deux bords supérieurs
placés a une distance importante 1'un de l'autre, chaque
bord supérieur ayant une partie de formation d'ahse placée
sur lui, le procédé comprenant la découpe de la nappe de
part et d'autre de chaque partie de formation d'anse afin
que deux volets allongés, reliés & chaque partie de forma-
tion d'anse, soient délimitds et dépassent latéralement

le long du bord supérieur associé&, puis le pliage de cha-

que volet allongé, lée long de son raccord a la partie -de

formation d'anse,afin que le volet soit dirigé vers l'in-

térieur depuis cette partie de formation d'anse et re-

couvre le panneau formant la paroi latérale adjacente,
les volets étant fixés dans cette position de recouvrement
afin qu'ils forment un raccord renforcé entre les parties

de formation d'anse et les panneaux latéraux adjacents,

puis la formation d'un orifice de passage de la main dans

chaque partie de formation d'anse, le pliage des panneaux
formant le fond et les parois latérales afin que 1l'en-
semble prenne la configuration d'un sac, et la fixation
de ces panneaux afin qu'ils assurent le maintien de cette
configuration, avant découpe de chaque partie de formation
de sac du rouleau de matidre.

L'invention concerne aussi un procédé de forma-
tion d'un sac d'une matidre allongée longitudinalement,
ayant deux bords longitudinaux opposés, le rouleau de
matidre constituant plusieurs parties de formation de sac
raccordées en série les unes aux autres, chaque partie
de formation de sac ayant plusieurs panneaux formant des
parois et camprenant un panneau de fond et des panneaux de
paroi laterale, les panneaux de formation des parois laté-
rales ayant deux bords supérieurs séparés par une distance

importante, chaque bord supérieur ayant une partie de for-
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mation d'anse ; la fabrication du sac met en oeuvre un
procédé de formation d'une anse renforcée, comprenant la
découpe de la nappe de part et d'autre de chaque partie
de formation d'anse afin que deux volets allongés rac-
cofdés a la partie de formation d'anse soient délimités
et dépassent latéralement de cette partie, le long du
bord supérieur associé, le pliage de chagque volet allongé
le long de son raccord i la partie de formation d'anse
afin que 1le Volet soit dirigé vers 1l'intérieur, depuis

la partie de formation d'anse, et recouvre le panneau
adjacent destiné d former une paroi latérale, et la fixa-
tion des volets, recouvrant ces panneaux, afin qﬁ'un rac-
cord renforcé soit formé entrérles parties de formation
d'anse et le panneau latéral adjacent.

D'autres caractéristiques et avantages de 1l'in~
vention ressortiront mieux de la description qui va suivre,
faite en référence aux dessins annex&s sur lesquels :

la figure 1 est une perspective schématique
illustrant les étapes successives de la formation d'une
anse renforcée dans une nappe de matidre de formation de
sac ;

la figure 2 est une perspective schématique
illustrant une premiére étépe de formation de la nappe
afin qu'elle prenne la configuration d'un sac ;

= la figure 3 est une perspective schématique
correspondant 3 une seconde'étape de la mise de la nappe
a la configuration d'un sac ;

la figure 4 est une perspective schématique
analogue a la figure 3, correspondant & l'opération finale
de formation de sac ;

la figure 5 est une perspective détaillée agrandie
de 1l'extrémité supérieure d'un sac sous sa forme ouverte,
cette figure indiquant la forme et la configuration de
la partie formant les anses renforcées ;

la figure 6 est une perspective d'une nappe

dans iaquelle les panneaux de renforcement d'anse ont

une orientation différente afin qu'ils soient disposés
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longitudinalement par rapport d la nappe ;

la figqure 7 est une berspective représentant
une nappe partiellement pliée, selon une variante de
formation de sac ; et 7

la figure 8 est une perspective d'un sac fabri-
qué par mise en oeuvre du procédé décrit en référence a
la figure 7.

Sur la figure 1, la référence 10 désigne de
fagon générale une nappe tirdée d'un rouleau d'une matiére
de fabrication de sac, par exemple de papier, de polyéthy-
lsne haute densité ou analogue. Lors de la formation de
1'anse renforcée, la nappe passe a un poste 12 d'appli-
cation de ruban de renforcement, & un poste 14 d'applica-
tion d'un édhésif, 3 un poste 16 de découpe et a un poste
18 de pliage. La nappe 10 a deux bords latéraux opposés
20 qui, comme décrit dans la suite, restent continus et
ininterrompus dans chacune des opérations de formation
d'anse si bien que le passage de la nappe aux différents
postes de formation d'anse et les opérations ultérieures
de formation de sac sont facilités. 7

La nappe 10 forme plusieurs trongons 22 de for-
mation de sac ayant chacun une longueur L mesurée entre
les traits interrompus successifs 24 représentés sur la
figure 1.

Au poste 12 d'application d'un ruban de renforce-
ment ou d'armature, deux trongons de rubans 24 et 26 de
renforcement sont appliqués a la face sup@rieure de la
nappe 10, transversalement. Ces rubans 26 sont a é&gale
distance de part et d'autre du trait mixte 24 afin que le
ruban 26 soit ultérieurement incorporé& & un premier sac
et le ruban 28 au sac suivant. Les rubans 26 de renforce-
ment sont de préférence formés par un ruban adhésif dis-
ponible du type renforcé ou armé par des filaments poly-
ester ou analogues et pouvant supporter des charges élevées
de traction. Un exemple de tel ruban adhésif de matiére
plastique est le ruban "TUCK TAPE" disponible auprés de

Canadian Technical Tape Ltd. Un autre ruban est d'un type
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qui fond par chauffage et qui doit étre chauffé pour é&tre
fixé a la nappe, par exemple du type " SESAME BRO 730"
fabriqué par Sesame Industries Limited.

Au poste 14 d'application d'adhésif, un revéte~
ment d'adhésif est placé sur les régions 30 et 32 placées
de part et d'autre du trait mixte 24, ﬂn revétement adhé-
sif est aussi avantageusement appliqué sur des bandes
étroites 34 adjacentes aux bords longitudinaux de la nappe.
Le revétement adhésif est choisi de mani&re qu'il soit '
compatible avec la matidre qui forme la nappe. Le revéte-
ment appliqué sur les bandes étroites 34 est de préférence
d'un type adhésif et cohérent si bien qu'une liaison n'est
formée que dans les régions de contact de 1l'adhésif sur
jui-méme. Il faut noter que des bandes analogues d'adhé-
sif de type cohérent sont revétues 3 la face inférieure
de la nappe comme 1'indique la figure 2 des dessins.

Dans la t&te 16 de coupe, la nappe est découpée
suivant des traits 36 et 38 en U disposé&s vers l'intérieur
par rapport aux rubans 26 et 28 de renforcement. La nappe
est aussi découpde le long de traits 40 formés transver-
salement 3 la nappe, depuis un point qui est décalé laté-
ralement vers l'extdrieur des lignes adjacentes 36 et 38
et qui aboutit en un point distant de§ bords longitudi-
naux de la nappe, vers l'intérieur. Les traits 40 de
coupe sont disposés longitudinalement par rapport a la
nappe de part et d'autre du trait 40 de coupe et jusqu'aux
traits 46 et 48 de coupe. Les traits 40, 42 et 46 de coupe
délimitent deux volets allongés 56 qui dépassent laté&rale-
ment vers 1'extérieur d'une partie 44 de formation d'anse,
placée au centre entre les volets. De manidre analogue,
les traits 40, 42 et 48 de coupe forment deux volets al-
longés 58 qui dépassent latéralement vers 1'extérieur
d'une partie 43 de formation d'anse placée au centre
entre les volets.

Au poste 18 de pliage, les volets 56 et 58 sont
repliés suivant les traits 60 et 62 de pliage qui forment
le raccord des parties 44 et 43 de formation d'anse de la
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nappe. Les volets 56 et 58 sont fixé&s dans leur position
pliée dans laquelle ils sont sensiblement perpendiculaires
aux bords 66 et 68 formés le long des traits 46 et 48 de
coupe respectivement. Les bords 66 et 68 forment ensuite
les bords supérieurs des panneaux constituant les parois
latérales du sac.

Dans le mode de réalisation de la figure 1,
le rouleau est réenrouléd ensuite, sous la méme forme,
lorsque les volets 56 et 58 ont &té pliés et fix&s dans
cette position comme décrit précédemment. Cependant, il
faut noter que la nappe peut &tre transmise directement
d@ une machine de formation de sac. Cépendant, on consi-
dére que la mati&re enroulée est préparée avec leg ren-
forcement des anses comme décrit précédemment puis réen-
roulée afin qu'elle soit disponible et puisse &tre dis-

=~

tribuée & un certain nombre de machines de formation de

'sac§ en particulier aux machines incorporées aw comptoirs

de vente des détaillants, comme décrit dans la demande
de brevet des Etats-Unis d'Amérique n° 958 429, déposée

le 7 novembre 1978.
Lorsqu'un sac doit étre formé & partir d'une
nappe dans laquelle les anses ont &té préalablement for-
mées, la nappe 10 est déroulée du rouleau comme représenté
sur la figure 2 et est guidée autour d'un mandrin de mise

en forme comme décrit dans la demande précitée de brevet

des Etats-Unis d'Amérique n° 910 737. La nappe est découpée

le long du trait mixte 24 et elle est pliée progressive-
ment comme représenté sur les figures 3 et 4 afin qu'elle
prenne la configuration du sac voulu. Lorsqu'il est termi-
né, le sac qui porte la référence générale 70 sur les fi-
gures 3 et 4, comprend plusieurs parois latérales

72 qui remontent d'une extrémité fermée formée par un pan-
neau 74 formant un fond (figure 2). Les bords 68 et 66
formés au niveau des traits 48 et 46 de doupe/respective—
ment, lors de la réalisation des volets allongés, consti-
tuent les bords supérieurs du sac. Comme indiqué sur la

figure 5, les volets allongés 56 et 58 descendent en re-
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couvrant la face interne des parois latérales du sac, et

los rubans 26 ot 28 de renforcement sonl disposts entre
les volets 56 et 58 et les panneaux 72 formant les parois
latérales qui sont placées au-dessous. Les rubans 26 de
renforcement sont de préférence placés au centre de la
largeur des volets 56 et 58 afin qu'une partie de chaque
volet soit fix@e 3 la paroi latérale associée de part et
d'autre du ruban de renforcement. '

T1 faut noter qu'un orifice 80 de passage de la
main est formé dans chaque partie de formation d'anse par
pliage vers le haut du volet 82 qui est délimité par les
traits 36 et 38 de coupe, afin que la parfie transversale
28a du ruban soit comprise entre le volet 82 et la partie
adjacente 44 de formation d'anse. Comme ce volet 82 est
replié sur le bord du ruban 82 de renforcement, la largeur
de 1'anse, le long du bord de coopération avec la main
en cours d'utilisation, est accrue si bien que la probabi-
1ité de blessure de la main de l'utilisateur'par ce bord
est réduite lorsque le sac est transporté a la main.

I1 faut noter que l'opération de formation pré-
alable des parties de formation d'anse dans la nappe
continue peut &tre réalisée sans interruption de la conti-
nuité des bords longitudinaux de la nappe. Cette caracté-
ristique est particuliérement importante lorsque la nappe
doit ensuite subir une opération de formation de sac,
avant découpe dans la nappe des trongons individuels de
formation de sac.

Les hommes du métier peuvent noter gque l'inven-
tion se préte 3 diverses variantes. L'une d'elles est
représentde sur la figure 6 des dessins annexés sur la-
quelle la structure de renforcement des anses a des em-—

placements opposés, prés des bords longitudinaux 20a de

- la nappe l0a. Les anses sont encore formées de préférence

afin qu'elles soient distantes des bords longitudinaux
20a et évitent d'interrompre la continuité de ces bords.
Sur les figurés 6, 7 et 8, des références identiques a

celles qui ont déja été utilisées désignent des parties



10

15

20

25

30

35

2484329

9

analogues du renforcement des anses.
Les hommes du métier peuvent noter gue la nappe,

=

ayant les anses renforcées, peut &tre mise 3 la configu-
ration d'un sac convenable 3 1'aide d'un procédé et d'un
appareil autre que ceux qu'on a décrits précédemment et
qui sont décrits dans la demande précitée de brevet des

Etats-Unis d'Amérique n°® 910 737. A cet &gard, les fi-

_gures 6, 7 et 8 représentent une variante de construction

dans laquelle, aprés la formation de 1'anse renforcée,

la nappe 10a est repliée le long d'une ligne 100 de pliage
et est fixée le long des bords latéraux 102 par un adhé-
sif ou une technique convenable de collage, la partie 104
du bord ayant été& retirde par une machine convenable de
découpe ou analogue avant ou apré&s la formation du sac.

La description qui précé&de indique que 1l'inven-
tion concerne un procédé simple et efficace de'formation
d'une anse renforcée dans un sac qui est de préférence
en une matiére & base de papier du type couramment uti-
lisé pour la fabrication des sacs employés pour 1'embal-
lage des marchandises, par exemple d'épicerie et analogues.

Il est bien entendu que 1l'invention n'a &té
décrite et représentée qu'ad titre d'exemple préférentiel
et qu'on pourra apporter toute &quivalence technique dans
ses éléments constitutifs sans pour autant sortir de son
cadre. Par exemple, les oreilles 67 (figure 5) qui sont
formées du fait de la continuité des bords de la nappe,
peuvent &tre découpées par utilisation d'une opération
supplémentaire de coupe apré&s la formation du sac. En
outre, bien qu'il apparaisse que, dans de nombreuses ap-
plications comme décrit précédemment, il est tré&s impor-
tant que les bords longitudinaux de la nappe soient con-
tinus, la structure de 1l'anse renforcée peut &tre réalisée
dans une nappe dont les bords sont discontinus. L'opéra-
tion peut &tre réalisée avec une configuration de sac
du type représenté sur la figure 6 mais ne comprenant pas
la partie marginale 104, les bords longitudinaux de la
nappe 10a étant formés par un prolongement du bord répéré
par la référence 40 sur la figure 6.
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REVENDICATIONS

1. Sac, caractérisé en ce qu'il comprend plusieurs
panneaux (72) de paroi latérale, dépassant au-dessus d'un
fond fermé (74), les panneaux formant les parois latérales
ayant un bord supérieur, deux parties de formation d'anses
solidaires chacune de l'un des panneaux (72) formant une
paroi latérale et disposées au bord supérieur, ces deux
parties formant des anses &tant placées l'une en face de
1'autre, un orifice (80) de passage de main formé dans
chaque partie de formation d'anse, et deux volets allon-
gés (56, 58) disposés et fixés aux extrémités opposées

de lapartie de formation d'anse, les volets allongés
dépassant vers le bas depuis la partie de formation
d'anse & laquelle ils sont fixés et &tant fix&s aux pan-
neaux (72) formant les parois latérales qu'ils recouvrent
afin qu'ils forment des bandes de renforcement d'anses.

2. Sac selon la revendication 1, caractérisé en ce
gu'il comporte un ruban (26, 28) de renforcement associé
3 chaque partie de formation d'anse, chaque ruban de ren-—
forcement &tant placé le long de l'une des parties de
formation d'anse au-dessus de l'orifice associé de pas-
sage de main et redescendant avec les volets allongés (56,
58) de manidre qu'il soit fix& au panneau formant
paroi latérale afin que les anses aient un meilleur ren-
forcement.

3. Sac selon la revendication 2, caractérisé& en ce
que les volets allongés (56, 58) dépassent vers le bas
depuis une ligne de pliage au niveau de laquelle ils sont
raccordés solidairement 3 la partie associée de formation
d'anse.

4, ) Sac selon la revendication 2, caractérisé& en

ce que les rubans (26, 28) de renforcement sont collés
entre les volets allongés (56, 58) et les parties des pan-
neaux (72) formant la paroi latérale gqui se trouve au-
dessous.

5. Sac selon la revendication 2, caractérisé en ce

que chaque orifice (80) de passage de main a un bord supé-
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ricur et un volet (82) de passage de main est articulé

a ¢ bord supCricur, ce volet (82) étant feplié le long
du bord supérieur afin que le ruban (26, 28) de renforce-
ment soit placé entre ce volet%t 1a partie de formation
d'anse, et sé&parant le ruban de renfbréement de 1'orifice
(80) de passage de main. '

6. Sac selon la revendication 1, caractérisé en

ce que les volets (56, 58) dépassent vers le bas depuis
la partie associée de formation d'anse, perpendiculaire-
ment au bord supérieur du panneau formant paroi latérale.
7. Sac selon l'une quelconque des revendications

1 & 6, caractérisé en ce qu'il est formé de papier.

8. Rouleau de matiére destinéed la fabrication
d'un sac, caractérisé@ en ce qu'il comprend plusieurs par-.
ties de formation de sac raccordées en série les unes aux
autres afin qu'elles forment une nappe allongée (10), '
chaqué partie de formation de sac ayant plusieﬁrs banneaux
de formation de parois qui peuvent étre raccordés pour

la formation d'un sac fermé& & une premiére extrémité&, les
panneaux de formation de parois ayant des panneaux (72) -
de formation de paroislatéralescomprenant une partie
marginale qui comprend deux parties de foimation d'anses
destinées & étre placées l'une en face de l'autré lors-
gqu'un sac est formé avec la partie de formation de sac,
chaque partie de formation d'anse ayant un orifice de
passage de la main, des parties marginales

étant découpées dans les panneaux formant les parois
latérales suivant des traits qui dépassent vers 1'exté-
riceur de chaque cdté de la partie de formation d'anse
afin que deux volets allongés (56, 58) soient délimités
et soient raccordés a chaque partie de formation d'anse,
ces volets allongés (56, 58) étant repliés au niveau de
leur raccord aux parties de formation d'anses afin qu'ils
recouvrent les panneaux formant les parois latérales, les
volets allongés étant fixés aux panneaﬁx formant les parois
latérales afin gu'un raccord renforcé soit formé.entre la

partie de formation d'anse et les panneaux formant les
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parois latérales du sac.

9. Rouleau selon la revendication 8, caractérisé
en ce qu'il a deux bords rectilignes pratiquement ininter-
rompus, les volets allongés (56, 58) &tant découpés dans
la nappe (10) en des points distants des bords latéraux.
10. ‘Rouleaux selon la revendication 8, caractérisé
en ce que les parties de formation de sac sont orientdes
de maniére que les parties de formation d'anse soient
distantes l'une de l'autre suivant la longueur de la nap-
pe (10), et les parties de formation d'anse de chaque
partie de formation de sac sont raccordées 3 des parties
de formation d'anse de la partie adjacente de formation
de sac..-

11. Rouleau selon la revendication 8§, caractérisé
en ce que les traits le long desquels la mati&re du rou-
leau est découpée pour la formation des volets allongés
(56, 58) sont disposés transversalement & la longueur de
la nappe (10) et se terminent a l'intérieur des bords
latéraux de la nappe.

12. . Rouleau selon la revendication 8, caractérisé
en ce qu'il comprend un ruban de renforcement (26, 28)
disposé le long de la partie marginale au-dessus de cha-
cun des orifices de passage de main et & 1'intérieur pax
rapport aux parties associées de formation d'anse.

13. Rouleau selon la revendication 8, caractérisé

en ce que la matidre de la nappe est le papier.

14, Procédé de fabrication d'un sac & partir d'un
rouleau de matiére allongée ayant deux bords 1ongitudinaux'
placés en regard, le rouleau constituant plusieurs parties
de formation de sac raccordées en série les unes aux autres,
chaque partie de formation de sac ayant plusieurs panneaux
de formation de parois, comprenant des panneaux de forma-
tion de parois latérales et de fond, les panneéux de for-
mation de parois latérales ayant deux bords supérieurs
séparés l'un de l’autre-par une distance importaﬁte, cha-
que bord supérieur ayant une partie de formation d'anse,

ledit procédé étant caractérisé& en ce qu'il comprend :
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(i) la découpe de la nappe (10) de part et
d'autre de chaque partie de formation d'anse afin que
deux volets allongés (56, 58) soient délimités et soient
raccordés a chaque partie de formation d'anse, ces volets
étant disposés latéralement par rapport 3 cette partie
de formation d'anse, le long du bord supérieur associé,

(ii) le pliage de chaque>volet allongé (56, 58)
le long de son raccord 3 la partie de formation d'anse
afin qu'il soit dirigé vers l'intérieur, depuis la partie
de formation d'anse, et recouvre le panneau adjacent (72)
formant une paroi latérale, les volets é&tant fixés & ces
panneaux afin qu'ils forment un raccord renforcé entre
les parties de formation d'anse et le panneau adjacent
formant une paroi latérale, _

(iii) la formation d'un orifice (80) de passage
de main dans chaque partie de formation d'anse,

(iv) le pliage des panneaux (72, 74) de formation
du fond et des parois latérales de manidre qu'ils pren-
nent la configuration d'un sac, et la fixation des pan-
neaux avec cette configuration, et )

(v) la découpe de chaque partie de formation
de sac dans la matiére du rouleau.

15. Procédé selon la revendication 14, carac-
térisé en ce qu'il comprend en outre l'application d'un
ruban (26, 28) de renforcement sur les parties de forma-
tion d'anse et les volets allongés adjacents (56, 58) afin
qu'un renforcement recouvre le raccord des parties de
formation d'anse et des volets.

16. Procédé selon la revendication 15, caractérisé
en ce que le ruban (26, 28) de renforcement est appliqué
avant le pliage des voleté gui recouvrent les parois laté-
rales et est ensuite plié avec ces volets.

17. Procédé selon la revendication 14, caractérisé
en ce que la nappe (10) est découpée le long de premiers
traits de coupe formés transversalement & la longueur de
la nappe et le long de seconds traits de codpe distants

des bords longitudinaux de la nappe, vers l'intérieur,
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afin que les volets allongés (56, 58) soient délimités
sans interruption de la continuité des bords longitudinaux
de la nappe.
18. Procédé de fabrication d'un sac 3 partir d'un
rouleau de matisdre allongée ayant deux bords longitudinaux
opposés, la matidre du rouleau constituant plusieurs par-
ties de formation de sac raccordées en série les unes aux
autres, chaque partie de formation de sac camprenant plu-
sieurs panneaux de formation de parois comportant des
panneaux de formation de parois latérales et du fond, les
panneaux de formation des parois latérales ayant deux
bords’supérieﬁrs séparés l'un de l'autre d'une distance
importante, chaque bord supérieur ayant une partie de
formation d'anse, ledit procédé de fabrication de sac
&tant caractdrisé en ce qu'il comprend la formation d'une
anse renforcée par mise en oeuvre d'étapes comprenant :
(i) la découpe d'un orifice (80) de passage de
main dans chaque partie de formation d'anse,

(ii) la découpe de la nappe (10) de part et
d'autre de chaque partie de formation d'anse afin que
deux volets allongés (56, 58) soient délimités et soient
raccordés 3 chaque partie de formation d'anse, ces volets
dépassant latéralement de la partie de formation d'anse
le long du bord supérieur associé&, et

(iii) le pliage de chaque volet allongé (56, 58)
le long de son raccord i la partie de formation d'anse
afin que les volets soient dirigés vers l'intérieur de-
puis la partie associée de formation d'anse et recouvrent
le panneau adjacent (72) formant une paroi latérale, les
volets étant fixés aux panneaux afin qu'un raccord ren-
forcé soit formé entre la partie de formation d'anse et

le panneau latéral adjacent.
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