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@ Sac en plastique avec un corps tubulaire en matériau uni
ou réticulaire qui, une fois aplati, forme deux feuilles superpo-.
sées, ce sac étant muni de plusieurs appendices de fermeture
10 qui partent du contour idéal de F'ouverture du sac sous
forme de prolongements essentiellement longitudinaux du
corps tubulaire et forment une seule piéce avec ce dernier, ces
appendices pouvant se superposer de facon 3 permettre leur
union, qui assure fa fermeture du sac.
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Sac en matidre plastique, comportant des moyens permettant
d'en obturer 1'ouverture. :

la présente invention concerne un sac en plastique
comprenant un corps tubulaire en matériau & structure unie ou
réticulaire qui, une fois aplati, forme deux feuilles super-
posées, le sac présentant une ouverture qui doit &tre fermée,
et éventuellement scellée, aprés remplissage du sac.

Pour le transport et la commercialisation ultérieure
d'un grand nombre de produits, en particulier de fruits, et le
plus souvent d'oranges et de citrons, on utilise de plus en
plus les sacs en matiére plastique, & structure réticulaire
ou unie ;-dans ce dernier cas, le matériau présente une série
d'orifices assurant ume bonne aération du contenu.

‘ Bien entendu, ces sacs doivent &tre fermés pour
emp&cher que pendant le transport ou le stockage leur contenu
se répande. Dans certains cas, il est également nécessaire de
sceller le sac afin de pouvoir détecter toute éventuelle
soustfaction d'une partie de son contenu.

I1 est essentiel que le sac soit trés bon marché, car,'
d'une part, il faut écarter la possibilité de le récupérer et,
d'autre part, la valeur de son contenu n'est pas élevée ; il
s'agit donc d'éviter que le colit du sac proprement dit puisse
représenter un pourcentage important de la valeur du sac avec
son contenu.

Il existe actuellement des sacs dont 1'ouverture est
munie, sur sa périphérie, d'une ficelle, d'une bande ou d'un
é1ément similaire permettant d'assurer la fermeture par
étranglement de cette ouverture. Ces sacs sont souvent munis
de poignées incorporées au corps, c'est-i-dire non réalisées
au cours d'un processus unique de fabrication des sacs.
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Dans ces sacs couramment utilisés, la ficelle, la
bande ou 1l'élément similaire de fermeture doit donc &tre

incorporé manuellement & 1'ouverture du sac, ce qui signifie

que ce dernier ne peut pas &tre entidrement achevé par des

moyens automatisés et continus. Ce systéme exige d'employer

hne main-d'oeuvre importante, ce qui augmente considérable-
ment le coldt du produit. Cette augmentation est encore plus

forte quand il faut incorporer manuellement les poignées au

sac. - '

A ce sujet, il y a lieu de remarquer que les sacs
sont fabriqués dans un &tablissement industriel qui, en général,
travaille avec un personnel fixe et a une capacité de produc~
tion sensiblement constante. D'autre part, les sacs sont habi~
tuellement achetés dans des zones agricoles par 1'agriculteur
lui-méme ou bien par un grossiste ou un intermédiaire,
lesquels ont besoin d'une grande quantité de sacs pendant une
courte période en rapport avec 1'époque de la récolte.

Le fabricant dispése, en général, de moyens de
production qui excluent 1'emploi d'une main-d'oceuvre importante.
Par conséquent, il est essentiel que le fabricant puisse offrir
au consommateur un sac entidrement terminé comprenant des
moyens de_feimeture, sans avoir begoin de s'adresser & des
tiers apportant la main-d'oeuvre bon marché qui devient
nécessaire lorsque le sac n'est pas compldtement achevé au
cours de la fabrication automatisée.

Les inconvénients mentionnés ci-dessus sont largement
éliminés avec le sac objet de la présente invention, qui est
du type précédemment indiqué et se caractérise par le fait
qu'il comprend au moins trois appendices de fermeture qui,
partant du contoﬁr idéal de l'ouverture, se développent comme
des prolongements essentiellement longitudinaux dudit corps
tubulaire et forment une seule piéce avec ce dernier, ces

appendices de fermeture étant de dimensions identiques ou
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différentes, mais présentant une longueur guffisante pour

que, avec un sac normalement rempli, ils puissent &tre super-
posés et réunis de manidre & pouvoir fermer 1l'ouverture du sac,
soit en les nouant ensemble, soit en les agrafant, en les
attachant, en les scellant ou en leur appliquant un autre
procédé similaire.

L'invention est décrlte ci-apres dans différents
exemples, en se référant aux dessins joints au présent mémoire,
qui n'ont aucun caractére limitatif.

Dans ces dessins @ , :

la figure 1 est une vue de face du sac en plastigue,
en position aplatie, ob;et de la présente invention.

Ia flgure 2 est une vue & une échelle plus grande de
la partie du sac ou se trouvent les poignées et les appendices
de fermeture.

Ia figure 3 est une vue latérale d'un sac normalement
rempli et ouvert.

Ia figure 4 est une vue analogue & la vue précedente,
mais avec le sac en position de fermeture.

Les figures 5, 6, T et 8 correspondent respectivement
aux figures 1, 2, 3 et 4 pour un autre type d'exécution du sac.

Le sac en plastique objet de la présente demande
posséde un corps tubulaire qui peut &tre réalisé soit en maté~
riau réticulaire, soit en matériau uni et, dans ce dernier cas,
de préférence avec des parties présentant une série d'orifices.

Le sac 1-51 posséde une ouvertﬁre 2-52 avec un
contour idéal 3-53. Ce sac présente également un fond 4-54
formé de préférence au moyen d'un cordon de soudure 5-55
relient les deux feuilles 6-56 que le corps tubulaire constitue
quand il se trouve en position aplatie.

Dans la forme de réalisation representee par les
figures 1 & 4, le sac | posstéde, en outre, des poignées B qui
sont en le méme matériau que luil et se trouvent placées de
manidre & passer d'une feuille 6 & 1l'autre feuille 6 du sac,



10

15

20

25

30

2529529

4

ces poignées étant assemblées au moyen'd'un cordon de soudure &
Dans la forme de réalisation représentée par les
figures 5 & 8, le -sac 51 présente deux languettes 57 sur

" chacune des feuilles 56 . En reliant ensemble les extrémités

des deux languettes 57 d'une méme feuille 56, on réalise les
poignées 58. Cette union peut &tre obtenue en superposant '
lesdites extrémités et/ou en soudant ladite superposition avec
un cordon de soudure 59 ou encore par un autre moyen, par
exemple avec des agrafes.

Sans que cela puisse affecter le principe méme de
1'invention, le sac peut présenter des bandes longitudinales

renforcées. Dans ce cas, les poignées font partie, de préféren-

ce, de ces bandes renforcées, afin de mieux absorber les
efforts auxquels le sac est soumis. Si le sac est en un
materlau retlculaire, lesdites bandes renforcées sont obtenues
en réalisant des mailles avec une plus grande densité de fils.
Lorsque le sac est en un matériau uni présentant des orifices
d'aération, il est préférable que les poignées parient des
zones longitudinales dépourvues d'orifices et, par conséquent,
plus résistantes. - '
Qutre les éléments mentionnés, dont certains sont

déja connus dans le cadre de la technique antérieure, le sac
est muni d'appendices de fermeture latéraux 10-60 et centraux
11-61, au nombre de trois au hinimum, mais de préférence au.
nombre de guatre (comme dans les figures) ; au moins un
desdits appendices doit partir de chacun des trongons que les
poignées délimitent sur le contour idéal de 1'ouverture du sac.

7 Lesdits appendices de fermeture 10, 11, 60, 61,
partent du contour idéal 3-53 de 1'ouverture du sac et se
présentent comme des prolongements essentiellement longitudinaux
du corps tubulaire, avec lequel ils forment une seule pig&ce.
I1s sont placés, de préférence, en opposition, deux par deux.
Les appendices latéraux 10 peuvent &ire orientés vers les
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appendices centraux 11 en traversant 1'espace déterminé par
la poignée 8 la plus proche.

Les appendices de fermeture 10, 11, 60, 61, ont des
longueurs identiques ou différentes, mais ils possédent une
longueur suffisante pour que, avec le sac normalement rempli,
ils puissent se superposer et 8tre alors réunis pour asgsurer
la fermeture du sac.

Pour obtenir de fagon optimale un sac avec les
appendices de fermeture selon la forme de réalisation des
figures 1 & 4, on applique un procédé comprenant une série
d'opérations de soudure et de découpage pouvant 8tre réalisées
de manidre complétement automatique et continue, Utilisant la
technique déji connue qui consiste & dérouler d'une bobine un
corps tubulaire apiati en plastique, on réalise & intervalles
réguliers les cordons de soudure 5 et 9 qui forment, respecti-
vement, le fond du sac et l'union des poignées. Des opérations
complémentaires de découpage permettent d'obﬁenir d'une part
le bord extréme contigu audit cordon de soudure 5 et, d'autre
part, l'autre bord extréme contigu au cordon de goudure 9,
ainsi que la forme des appendices 11, et au moyen des
entailles 14 délimitant les poignées 8 sont constitués les
appendices 10.

Dans certains cas, il peut &tre nécessaire que le
découpage affecte également la partie extréme des appendices
10 ; dans ces cas, ces derniers sont plus courts que les
poignées 8 et ont la méme longueur que les appendices 11.

Dans d'autres cas - incluant également des sacs
gselon les figures 5 & 8 - il peut &tre utile que le découpage
affecte également le bord latéral extréme de chacun des
appendices 10-60. Dans ces cas, ledit découpage supprime le
lien (c'est-a~-dire une partie du bord latéral du corps
tubulaire du sac) entre les deux feuilles de 1l'appendice
10-60, de sorte que chacun de ces appendices se transforme
en deux. Cette disposition peut donner une plus grande souples-
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se au processus d'assemblage des appendices en vue de fermer
1'ouverture du sac. '

Pour la fabrication des sacs selon la forme de
réalisation exposée dans les figures 5 & 8, il est également
3 conseiller de se baser sur une série d'opérations de soudure
et de découpage pouvant &tre réalisées de manidre continue et
automatique, en partant du déroulement d'une bobine fournis-
sant le corps tubulaire aplati en plastique, A des intervalles
réguliers, on réalise sur ce corps tubulaire le cordon de sou-
dure 55 servant & fermer le fond 54 du sac. D'autres opérations
complémentaires de découpage permettent d'obtenir d'une part
le bord extr8me contigu audit cordon de soudure 55 et, d'autre
part, le bord extréme opposé au précédent, ainsi que la forme
des appendices 61, et au moyen des entailles 64 délimitant les
languettes 57 sont constitués les appendices latéraux 60.

7 Ia formation des poignées 58 est obtenue - comme on
1'a déja indiqué - en orientant une languette 57 vers la
languette correspondante de la méme feuille 56 du sac et
réciproquement et, aprés avoir superposé les. extrémités
correspondantes, on procede 34 leur union par soudure, agrafage,
couture ou autres moyens.

 La fermeture du sac peut &tre réalisée en nouant
ensemble les appendices ou bien en les agrafant. On peut
également 1'obtenir en liant les extrémités des appendices
avec de la ficelle, du fil de fer ou un autre élément efficace.
Sans prétendre &tre exhaustif, on peut ajouter que la fermeture
est également réalisable en utilisant un élément de scellement.

Les figures 3 et 7 permettent de constater gu'avec

un sac normalement rempli, 1l'ouverture est importante, sans
que les poignées 8-58 impliquent une réduction appréciable de
cette ouverture. Par contre, dans leé figures 4 et 8 le sac
présente des ouvertures 15-65 féduites, ce qui met en évidence
que la fermeture assurée par les appendices 10-11, 60-61 est
particuliérement efficace. ’
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Dans les figures 4 et 8, on a représenté 1'union des
appendices de fermeture au moyen d'une bagué 16-66 enserrant
étroitement lesdits appendices et constituant donec un scelle-
ment, car il serait, en effet, trés difficile d'ouvrir le sac
et de replacer la bague de scellement'dans les conditions
initiales. Cependant, 1l'union des appendices, comme il a déja
été indiqué, peut &tre réalisée également par divers autres
moyens, par exemple & l'aide d'un noeud effectué avec tous les
appendices. , .

I1 découle de tout ce Qui précéde qu'avec les appen-—
dices de fermeture déerits ci-dessus, il est tout & fait '
possible de fournir des sacs congus pour 8tre fermés et fabri-
qués en série avec des moyens automatisés et sans besoin
d'employer ensuite de la main-d'oeuvre. '

En outre, & dimensions égales, un sac muni desdits
appendices possdéde une capacité plus grande qu'un sac du type
exigeant une. ficelle, une bande ou autre moyen similaire pour
étrangler son ouverture.
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REVENDICATIONS

1. Sac en plastique comprenant un corps tubulaire en
matériau & structure unie ourréticulaire qui, une fois aplati,
forme deux feuilles superposées, ce sac présentant une ouver-
ture qui doit &tre fermée, et éventuellement scellée, apres
remplissage du sac, caractérisé par le fait qu'il comprend au
moins trois appendices de fermeture (10, 11, 60, 61) qui,
partant du contour idéal (3-53 de 1'ouverture (2-53, se dévelop-
pent comme des prolongements essentiellement-longidutinaux
dudit corps tubulaire et forment une seule pidce avec ce
dernier, ces appendices de fermeture possédent des dimensions
identiques ouvdifférentes, mais présentant une longueur suffi-
sante pour que, avec un sac normalement rempli, ils puissent
se superposer mutuellement et &tre alors réunis pour assurer
ainsi la fermeture de 1l'ouverture (2-52 du gsac, soit en les
liant ensemble, soit en les agrafant, en les attachant, en les
scellant ou par tout autre procédé similaire.

’

2. Sac en plastique conforme & la revendication 1,

rcomprehant deux poignées (8) , placées de manidre 3 passer

d'une feuille (6) & 1l'autre feuille (6) du sac, qui délimitent
quatre tfongons dans le contour idéal (3) de 1'ouverture (2),
caractérisé par le fait qu'il présente deux appéndices de
fermeture centraux (11) et au moins deux appendices de ferme-
ture latéraux (10), ces derniers étant prévus pour 8ire
orientés vers les appendices centraux (11) en traversant
1'espace déterminé par 1a poignée (8) la plus proche, au moins
un desdits appendices (10-11) partant de chacun desdits
trongons. ' -

" 3, Sac en plastique conforme & la revendication 1
ou 2, caractérisé par le fait qu'il comprend déux languettes
(57) sur chaque feuille (56) qui délimitent qﬁatre trongons sur
le contour idéal (53) de 1'ouverture du sac, au moins un
desdits appendices de fermeture (60-61) partant de chacun
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desdits trongons, et lesdites languettes (57), de méme que
les appendices de fermeture (60-61), se développant comme des
prolongements essentiellement longitudinaux dudit corps tubu~
laire et formant une seule pidce avec ce dernier.

5 4. Sac en plastique conforme & l'une quelcongue des
revendications précédentes, caractérisé par le fait que les
deux languettes (57) d'une méme feuille (56) sont unies par
leurs extrémités afin de constituer autant de poignées (58)
pour le sac.

10 5. Sac en plastique conforme & 1'une quelcongue des
revendications précédentes, caractérisé par le fait gu'il
présente deux bandes longitudinales fenforcées, qui se
prolongent & partir de 1'ouverture (2-52) du sac formant
lesdites poignées (8) ou, le cas echeant lesdites languettes

15 (57).
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