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La présente invention concerne un emballage perfectionné& des-
tiné & servir 3 la fois d'&lément protéctéur a 1'objét qu'il con-
tient, et d'é&lément servant 3 sa préséntation lors dé la vente.

Les emballages destinés 3 protégériét 4 servir d'éléments de
présentation des objets qu'ils renfermént sont utilis&s depuis
trés longtemps. » )

Les plus simples ont la forme d'uné boite classique, en gé-
néral de forme parallélépipédique, dont au moins l'une des faces
est transparente.

Ces emballages sont cependant relativement complexes et donc

‘couteux & reéaliser et sont difficiles 3 présenter.

On a proposé&, notamment pdur les lames de rasoir, les pi-
les électriques, les cassettes..., unremballagé dont la face arrié-
re est constituée par une plaque de carton sur 1aquélle une cogque
d base de matiére thermodéformable est_fixée, notamment par sou-
dure thermique ou & haute fréquence. Cette coque définie, avec le-
dit carton; un volume destiné & contenir 1éobjét et qui &pouse
pratiquement la forme de celui-ci.

En général, le fond de l'emballage a des dimensions nettement
supérieures d l'objet et présente dans sa partie supérieure une ou-
verture permettant de disposer une pluralité d'objét ainsi embal-
1&s sur un présentoir constitué de tiges disposéés horizontalement.

Si de tels emballages sont d'un cofit dé fabrication peut éle-
vé, ils présentent cependant de nonbreuses lacunes.

En effet, ils sont relativement fragiles et se déchirent faci-
lement, tant au niveau de l'orifice qu'ils présentent pour permet-
tre de les suspendre, qu'au niveau de la solidarisation entre le
fond et la coque. ,

De plus, les informations que porte la face endroit de 1'em~-
ballage peuvent &tre détériorées lors de l'opération de solidarisa-
tion entre.la coque et le fond. Pour cette raison, la surface dis-
ponible pour lesdites informations est en général constituée uni-
quement par la partie supé@rieure disposée au dessus de la coque.

Enfin, le fond &tant en carton, ce dernier se déforme parfois
lors de 1l'opération de soudure ce qui nuit & 1l'aspect général du
produit, et par ailleurs, les objets ne peuvent pas étre vus &
l'envers. ‘

On a €galement proposé des emballages réalisés & partir d'une
matiére thermoformable, telle que le P.V.C., ces emballages &tant

composés de deux demi-coques identiques ou non, moulées, reliées
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ou non entre elles par une zone de pliures, ces demi-coques &tant
soudées et coupées simultanément sur leurs bords aprés mise en
place de 1l'objet.

I1 est &galement diff1c1le de mettre des informatlons sur un
tel type d'emballages et surtout la fermeture des bords demande 3
étre effectuée avec pPrécision, si 1l'on veut éviter qu'ils ne s'ou-
vrent.

De plus, les bords sont parfois coupants, ou pour le moins ru-
gueux, et présentent donc un certain danger pour 1l'acheteur.

Or, on a trouvé, et c'est ce qui fait 1'objet de la présente
invention un nouveau type d'emballage qui surmonte les inconvénients
des produits antérieurs.

D'une manidre générale, l'emballage selon l'invention est du
type constitué de deux demi-coques réallsees dans une mati&re ther-
modéformable, réunies entre elles sur leur pourtour, et dé&finis-
sant un volume destiné & contenir 1'objet 3 emballer en épousant
sensiblement la forme externe de ce dernier, et se caractérise
par le fait que les deux demi-coques presentent un rebord sur leur
périphérie, lesdits rebords &tant en contact lorsque 1'emballage
est fermé et &tant recouverts extérieurement d'un cache en carton
ou matériau similaire, ces &l&ments &tant solidarisés au moyen
d'au moins deux lignes de soudure, 1'une réalisée au voisinage
des bords des parties en relief des coques, l'autre réalisée sur
le pourtour extérieur de l;emballage.

Eventuellement, les deux lignes de soudure précitées pour-
raient &tre constitudes par une seule et méme soudure ayant une
largeur sensiblement &gale & celle des rebords. 7

Avantageusement, la partie supérieure de l'emballage présente,
de manié&re connue, une ouverture permettant le passage d'un &lé-
ment de suspension. Dans ce cas, une troisiéme ligne de soudure est
pratiquée sur le pourtour de cette ouverture. Cela permet de ren-
forcer cette partie et &vite sa détérioration lorsque les emballa~
ges sont suspendus.

Dans un mode de réalisation préférentiel, les deux demi-co-

ques de l'emballage selon l'invention sont identiques, mals il

est évident que celd n'est pas limitatif et qu'elles pourralent
8tre différentes, l'une des demi-coques pouvant méme & la limite
&tre constituée par un é&lé&ment plan. '
Comme matériau permettant de réaliser les demi-coques, on uti-
lisera tout matériau thermoformable connu, et avantageusement des
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feuilles transparentes d base de P.V. C Par ailleurs, les rebords
des demi-coques peuvent avoir des dlmenSLOns &gales ou différentes.

En général, le rebord superleur sera plus large, les rebords
lat&raux et inférieurs &tant de preférence €gaux, Les dimensions
de ces rebords devront cependant stre telles qu'il soit possible
de réaliser au moins une soudure continue sur_ié pourtour reliant
les différentes couches entre elles.

Enfin, les caches extérieurs seront dé préférence réalisés
dens une feuille de carton, les dimensions extérieures de ces -
caches &tant légérement supérieures aux dimensions des demi-coques.
Ces caches peuvent &tre réalisés dans des matériaux autres que du
carton, & condition toutefois, qwe lors du traitement de soudure,
non seulement les bords des demi-cogues en matidre thermoformable
se trouvent solidarisé&s, mais que les caches soient également si-
multanément solidarisés avec les bords desdites demi-coques.

Grace & ce mode de ré@alisation, le pourtour de l'emballage
formé est parfaitement raide et régulier.

Par ailleurs, sa résistance est fortement améliorée par rap-
port aux emballages connus, ce qui le rend pratiquement inviola-
ble manuellement.

L'invention et les avantages qu'éllé apporte seront cependant
mieux compris grace 3 l'exemple de réalisation donné ci-apras,

a titre illustratif mais non limitatif et qui est illustré par les
schémas annex&s dans lesquels :

- la figure 1 illustre en perspective, en vue &clatée, de ma-
niére schématique, un emballage conforme & 1'invention,

- la figure 2 est une vue de dessus d'un tel emballage,

- la figure 3 est une coupe selon l'axe AA de la figure 2.
Ainsi qu'on peut le voir sur ces figures; l'emballage est
constitué de deux demi-coques 1, 2, obtenues dans une matiére ther-
moformable transparente, par exemple dans du P.V.C., ces demi~-co-
ques définissant un volume 13 destiné& & contenir l'objet i embal-

ler en épousant sensiblement la forme externe de ce dernier.

Conformément & l'invention, ces demi-coques présentent cha-
cune un rebord 3, 4 sur leur périphérie, ces rebords &tant en con-
tact lorsque l'emballage est fermé et &tant recouverts extérieure-
ment par des caches 5 et 6.

Les caches 5, 6 présentent des ouvertures 7, 8 dont les dimen-
sions correspondent sensiblement & celles des parties en relief

- ~
des deux demi-coques 1, 2, les dimensions extérieures de ces ca-
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ches &tant cependant l&gérement supérieures 3 celles-des rebords
3, 4. : - : '

En gé&néral, les caches débordént dés rébords 3, 4 d'envi—
ron 1 3 2 millimétres sur tout lé pourtour.

Les parties sup@rieures, tant dés réﬁords 3, 4 que des ca-
ches 5, 6, présentent avantageusemént uné ouvérturé 9 destinée
au passage d'un &lément de suspension de l'emballage sur le lieu
de vente.

Cette partie supérieure a de préférencé des dimensions plﬁs
importantes que les bords latéraux inférieurs afin de définir une
surface destinée 3@ recevoir des informations. ) 7

La solidarisation des différents &léments constituant un tel
emballage est réalisée de préférence par soudure haute frégquence,
de telle sorte que 1l'on forme (voir figure 2), deux lignes de so-
lidarisation, 1'une 10 au voisinage des bords en relief des co-
ques 1, 2, 1l'autre 11 au voisinage de la périphérie.

Par ailleurs, lorsque 1l'emballage comporté une ouverture 9
dans sa partie supérieure, une troisiémé ligné de solidarisation
12 est également réalisée autour de cétté ouvérture et permet de
la renforcer.

Le traitement de soudure par haute fréquéncé est réalisé
de mani&re conventionnelle et de préféréncé 1'&lectrode est dis-
posée de telle sorte que les lignes apparentes de soudure 10, 11
apparaissent sur la face envers de l'emballage.

Exemple : )

On réalise un emballage conforme 3 1l'invention ayant les ca-
ractéristiques suivantes :

- coques 1, 2 : obtenues par thermoformage d'une feuille de
P.V.C. transparent, ayant une épaisseur de 20 centiémes de milli-
métre,

- largeur des rebords 3, 4 : 14 millimétres sur les parties
latérales et la zone inférieure, 40 millim&tres dans la partie su~-
périeure du cache,

- caches extérieurs 5, 6 : réalisés dans un carton de 30 cen-
tiémes de millimétre d'épaisseur, ces caches débordant de un milli-
métre sur les cOtés et de deux millimétres en haut et en bas par
rapport aux rebords 3, 4.

Aprés mise en place de l'objét emballé, la soudure est ré&ali-
sée par haute fré&quence en utilisant de manié&re convéntionpelle
une &€lectrode lisse en duraluminium sur laguelle repose la péri-
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phérie de l'emballage, l'autre &lectrode comportant deux conducteurs

continus, par exemple un fil de 1a1ton ou de cuivre, 1'un disposé
au volsinage des bords des parties en relief des coques de manié-
re 3 réaliser la soudure 10, l'autre au voisinage de la périphérie
et permettant de réaliser la.soudure 1l1l.

Un troisi&me conducteur épousant le pourtowr de 1l'ouverture
9 est &galement utilisé lorsqu'une telle ouverture est prévue et
permet de réaliser la soudure 12.

La traitement de soudure par haute fréquence est réalisé
sous une pression de 2 tonnes, le courant ayant une période de
27,12 MHz et la durée de traitement étant dé 5 & 10 secondes.

L'emballage ainsi formé est trés résistant, les inscriptions
portées sur les faces endroits et envers par les caches 5 et 6
ne subissant aucune altération lors dé 1'opération de soudure.

Les différents &léments dudit emballage sont fermement liés les
uns aux autres.

Bien entendu, l'invention n'est pas limitée au mode de ré&ali-
sation décrit précédemment mais elle en couvre toutes les varian-
tes. Ainsi, comme déja dit, les deux demi-coques peuvent avoir
des formes différentes et par ailleurs, on pourrait &galement uti-
liser d'autres matériaux que du P.V. C. transparent comme matiére
thermoformable, par exemple pour l'une ou &ventuellement les deux
demi~-coques, un matériau thermoformable opaque.

Enfin, par rapport aux emballages antérieurs, du fait de la
trés grande rigidité apport&e par le complexe soudé, formé par les
caches extérieurs et les bords des demi~coques, il est possible
de stocker l'emballage verticalement en les faisant reposer sur
l'un de leurs bords, par exemple, en disposant les bords dans des
rainures prévues dans un support horizontal.
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" REVENDICATIONS
1/ Emballage du type constitué par deux demi-coques r&alisées
dans une matiére thermoformable r&unies entre elles sur ‘leur pour-

tour et définissant un volume destiné 3 contenir l'objet & emballer
en épousant sensiblement la forme externe de ce dernier, caractéri-

S€ par le fait que les deux demi-coques présentent un rebord sur

leur périphérie, lesdits rebords &tant en contact lorsque 1l'embal-
lage lorsque l'emballage est fermé, et &tant recouverts extérieure-
ment d'un cache en carton ou similaire, ces &léments &tant solida-
risés au moyen d'au moins deux lignes de soudure, 1l'une r&alisée

au voisinage des bords des parties en relief des- coques, l'autre
réalise sur le pourtour extérieur de l'emballage.

2/ Emballage selon la revendication 1, caractérisé par le
fait que les deux demi-coques sont 1dent1ques.

3/ Emballage selon 1°! une des revendications 1 et 2, caracté-
risé par le fait que les deux demi-coques sont obtenues par ther~
moformage d'une feuille de P.V.C. transparent.

4/ Emballage selon l'une des revendications 1 & 3, caractérisé
par le fait qu'il présente une ouverture dans sa partie supérieure,
une ligne de soudure r&unissant les différénts constituants &tant
réalisée autour de ladite ouverture.

5/ Emballagé selon l'une des revendications 1 3 4; caractéri-
s& par le fait que les dlmen51ons des caches extérieurs sont lege—

rement sup@rieures aux dimensions des rebords des demi-coques.
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