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Description

Titre de I'invention : Procédé defabrication d’une pluralité de sacs d
’emballagea ouverturespartielles etselon une technique transversale

Domaine technique

[0001]  L’invention se rattache au secteur technique des sacs d’emballage en maticre
plastique, tels que par exemple des sacs pour ’emballage de produits alimentaires.

[0002]  Plus particulicrement I’invention trouve une application avantageuse dans le domaine
des sacs en matiere plastique flexible, notamment obtenus a partir d’une bande d’un
film d’épaisseur inférieure a 200 um, environ.

[0003]  Ce type de sacs comprend au moins, et d’une maniere parfaitement connue, une paroi
avant et une paroi arriere dont les bords latéraux sont reliés par des soufflets, un fond,
et une ouverture partielle de remplissage.

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

Art antérieur

[0005] Il est connu de I’art antérieur un procédé de fabrication 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 :

[0006] - plier la bande dans sa longueur pour définir une paroi avant repliée sur une paroi
arriére ;
[0007] - insérer transversalement a intervalles réguliers correspondants aux largeurs des

sacs, et entre les parois avant et arricre de la bande, des pliages de films définissant
chacun deux soufflets repliés en regard 1’un de I’autre et reliés entre eux par un bord
longitudinal ;

[0008] - souder et découper transversalement la bande entre les deux soufflets de chaque
pliage pour former les sacs.

[0009]  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 parois avant et
arriere de la bande pour permettre aux sacs d’€tre ouverts et refermés a volonté.

[0010]  Selon une premiere technique, ces moyens d’accouplement sont positionnés au-
dessus de soufflets, et n’empictent pas sur les soufflets qui sont moins hauts que les
parois avant et arriere des sacs.

[0011] 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.

[0012] Selon une autre technique, notamment illustrée par le document EP3020545, des
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premiers brins de moyens d’accouplement complémentaire sont fixés de manicre
continue sur toute la longueur de la bande, et des seconds brins de moyens
d’accouplement complémentaire sur toute la largeur des deux soufflets de chaque
pliage.

Cette technique donne enticre satisfaction dans le cas d’un sac a ouverture totale,
mais semble inappropriée dans le cas d’un sac a ouverture partielle.

Exposé de l'invention

L’un des buts de I’'invention est donc de remédier aux problemes précités en
fournissant un procédé de fabrication d’une pluralité de sacs d’emballage a ouvertures
partielles selon une technique dite transversale, permettant d’obtenir des sacs équipés,
au niveau de leur ouverture partielle, de moyens d’accouplement complémentaire,
permettant de former un bac verseur.

L’invention vise a fournir un tel procédé de fabrication dans lequel les moyens
d’accouplement complémentaire sont intégrés aux sacs, en continu, et pendant
I’opération de fabrication des sacs.

Pour résoudre les problemes précités, il a été congu et mis au point un procédé de fa-
brication d’une pluralité de sacs d’emballage comprenant chacun, une paroi avant et
une paroi arriere dont les bords latéraux sont reli€s par des soufflets, un fond, et une
ouverture partielle de remplissage.

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 €tapes consistant, a partir
d’au moins une bande de film en matiere plastique déroulée en continu, a :

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

- étape D : insérer transversalement a intervalles réguliers correspondants aux
largeurs des sacs, et entre les parois avant et arricre de la bande, des pliages de films
définissant chacun deux soufflets repliés en regard 1’un de I’autre et reli€s 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 réaliser au niveau de 1’un des
soufflets au moins une ligne de fragilisation transversale adaptée pour donner acces a
une ouverture partielle du sac apres rupture de la ligne de fragilisation.

Selon I’invention et selon une premiere technique, le procédé est remarquable en ce
que, avant I’étape D, le procédé comprend des €tapes consistant a :

- étape B : fixer sur chacune des parois avant et arriere de la bande et a proximité

d’un bord longitudinal de la bande, un premier brin de moyens d’accouplement com-
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plémentaire de type hermaphrodite, les premiers brins étant destinés a €tre en regard
I’un de I’autre lorsque la bande est pliée et sont fixés longitudinalement et de manicre
discontinue a intervalles réguliers le long de la bande a partir de chacune des lignes
transversales destinées a devenir le bord latéral d’un sac, chaque premier brin présente
une longueur correspondant a la dimension de 1’ouverture partielle et au moins a la
moitié de la largeur d’un soufflet ;

- étape C : fixer sur toute la largeur d’un seul soufflet de chaque pliage un second
brin de moyens d’accouplement complémentaire de type hermaphrodite, le second brin
étant positionné pour pouvoir, avant I’étape E, &tre mis en regard avec les premiers
brins.

De ce qui précede, le procédé selon I’invention permet d’intégrer, directement
pendant la fabrication des sacs a ouvertures partielles, des premiers brins sur les parois
avant et arricre de la bande, notamment destinées a devenir les parois avant et arriere
des sacs, ainsi que, en correspondance, un second brin de moyen d’accouplement com-
plémentaire au niveau d’un soufflet du sac. Ainsi, le procédé selon I’invention permet
d’obtenir un sac équipé au niveau d’un soufflet de moyens d’accouplement complé-
mentaire permettant d’ouvrir et de refermer, a volonté, le sac au niveau du soufflet et
selon une ouverture partielle, pour former un bec verseur.

Selon une deuxieme technique alternative issue du méme concept inventif général, a
savoir la fixation des premiers brins de maniere discontinue, et pour obtenir les mémes
sac d’emballage a ouvertures partielles, I’invention concerne aussi un procédé
identique, mais dans lequel, avant I’étape D, le procédé comprend des étapes consistant
a:

- étape B : fixer sur chacune des parois avant et arriere de la bande et a proximité
d’un bord longitudinal de la bande, un premier brin de moyens d’accouplement com-
plémentaire de type hermaphrodite, les premiers brins étant destinés a €tre en regard
I’un de I’autre lorsque la bande est pliée et sont fixés longitudinalement et de manicre
discontinue a intervalles réguliers le long de la bande de manicre symétrique de part et
d’autre de lignes transversales destinées a devenir chacune le bord latéral d’un sac, et

ie ée une li ur deux, u i i S u ueu -
de maniere alternée une ligne sur deux, chaque premier brin présente une longueur cor
respondant a deux fois la dimension de 1’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’accouplement complémentaire de type hermaphrodite, le second brin
étant positionné pour pouvoir, avant I’étape E, &tre mis en regard avec les premiers
brins.

De cette manicre, les sacs sont congus de maniere alternée, c¢’est a dire que le soufflet

équipé des moyens d’accouplement complémentaire change d’un sac a un sac suivant.
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De préférence, le procédé comprend une étape supplémentaire consistant a fragiliser
transversalement les premiers brins et les seconds brins au niveau de zones destinées a
étre pliées.

Cette étape de fragilisation peut étre effectuée de toute maniere appropriée, et par
exemple par enlevement de la matiere 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 seconds brins.

Cette étape de fragilisation transversale des premiers brins et seconds brins permet de
faciliter le pliage de la bande et des soufflets.

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

Selon une autre forme de réalisation particuliére, le procédé consiste a dérouler des
premiers brins, a les fixer, puis a les découper transversalement a la longueur désirée
Description des figures

D’autres avantages et caractéristiques de 1’invention ressortiront mieux de la des-
cription 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 pliages de soufflets avant insertion, la bande et les soufflets présentant
des premiers et seconds brins de moyens d’accouplement complémentaire de type her-
maphrodite, fixés selon une premiecre technique ;

[fig.3] est une 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 deuxi¢me technique ;

[fig.4] illustre en perspective un sac obtenu selon la premiere ou la deuxieme
technique de réalisation des figures 2 ou 3 ;

[fig.5] illustre en perspective un sac a ouverture partielle obtenu selon le procédé de
I’invention.

Description des modes de réalisation

En référence aux figures 1 a 5, I’invention concerne un procédé de fabrication d’une
pluralité de sacs (1) d’emballage a ouvertures partielles selon une technique dite
transversale.

Les sacs (1) d’emballage obtenus par I’intermédiaire de ce type de procédé com-
prennent chacun, et d’une manicre connue, au moins une paroi avant (2) et une paroi

arriere (3) dont les bords latéraux sont reliés par des soufflets (4), un fond (5), et une
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ouverture partielle (6) de remplissage.

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, ’ouverture partielle (6) est prédécoupée,
au niveau de 1’un des soufflets (4) seulement du sac (1) et présente une dimension cor-
respondant, par exemple, a la moiti€ de la largeur du sac (1).

En référence a la figure 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 inférieure a
200 pum. La bande (7) est pli€e dans sa longueur pour définir une paroi avant (8) repliée
sur une paroi arriere (9). Selon une autre forme de réalisation non illustrée, il est
possible, et sans sortir du cadre de I’invention, d’utiliser deux bandes (7) et, au lieu de
plier, de les positionner 1’une sur I’autre pour définir une paroi avant (8) sur une paroi
arriere (9). Les deux bandes (7) peuvent, dans une étape suivante, étre soudées
ensemble au niveau d’un bord longitudinal.

Le procédé consiste a fixer des premiers brins (10) de moyens d’accouplement com-
plémentaire de type hermaphrodite sur les parois avant (8) et arriere (9) de la bande
(7), et des seconds brins (11) de moyens d’accouplement complémentaire de type her-
maphrodite sur un soufflet (4), en vue d’obtenir un sac (1) dont ledit soufflet (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 hermaphrodite sont bien connus de 1’état de la
technique et ne sont pas décrits en détail.

Le procédé comprend une étape B consistant a fixer sur chacune des parois avant (8)
et arricre (9) de la bande (7), et a proximité d’un bord longitudinal de 1a bande (7), un
premier brin (10) de moyens d’accouplement complémentaire de type hermaphrodite.
Dans une forme de réalisation particuliére, les premiers brins (10) sont fixés au niveau
du bord longitudinal libre de la bande (7) repliée, notamment destiné a étre du co6té de
I’ouverture (6) de remplissage du sac (1). Selon une autre forme de réalisation par-
ticuliere, et plus précisément lorsque le sac (1) d’emballage comprend un fond plat, le
bord longitudinal de la bande (7) destiné a étre du c6té de 1’ouverture (6) de rem-
plissage 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 réa-
lisation Ce bord sera ultérieurement découpé pour former I’ouverture de remplissage
(6) du sac (1)

Les premiers brins (10) sont destin€s a venir en regard 1’un de I’autre lorsque la
bande (7) est pliée.

Selon une premiere technique de I'invention illustrée a la figure 2, les premiers brins
(10) sont fixés longitudinalement, c’est-a-dire dans le sens de la longueur de la bande

(7) et de maniere discontinue a intervalles réguliers le long de la bande (7) a partir de
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chaque ligne transversale (12), notamment fictive, destinée a devenir le bord latéral
d’un sac (1). Chaque premiers brins (10) présente une longueur correspondant a la
dimension de I’ouverture partielle (6) et au moins a la moitié de la largeur d’un soufflet
4).

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 entendu possible
de fixer les premiers brins (10) parallelement sur la bande (7) illustrée a la figure 1,
avant repliage. Il est également possible de fixer des jeux de premiers brins (10)
accouplés entre eux, sur une paroi avant (8) ou arricre (9) de la bande (7) et, apres
repliage, de fixer par soudage 1’un des premiers brins (10) a ’autre paroi repliée de la
bande (7).

Les premiers brins (10) sont donc fixés sur les parois avant (8) et arriere (9) de la
bande (7), en regard I’un de I’autre et sont destinés a &tre en communication avec
I’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.

Toujours selon la premicre technique illustrée a la figure 2, le procédé comprend
ensuite une étape C consistant a fixer un second brin (11) de moyens d’accouplement
complémentaire de type hermaphrodite sur toute la largeur d’un seul des deux soufflets
(4) définis par un pliage (13) destiné a €tre 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) repli€s en
regard I’un de I’autre et reliés entre eux par un bord longitudinal, sont insérés transver-
salement et a intervalles réguliers correspondant aux largeurs des sacs (1) entre les
parois avant (8) et arriere (9) de la bande (7), selon une étape D.

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 I’un seulement des soufflets (4) de chaque pliage (13), et sont po-
sitionné€s pour pouvoir €tre mis en regard avec les premiers brins (10) apres insertion
des pliages (13).

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).

Afin de former le sac, le procédé comprend ensuite une étape E consistant a souder et
découper transversalement la bande (7) entre les deux soufflets (4) de chaque pliage
(13) pour former les différents sacs (1) d’emballage. Apres découpe entre les deux
soufflets (4) de chaque pliage (13), I’un des soufflets (4) est attaché a un sac (1), tandis
que 1’autre des soufflets (4) est attaché a un sac suivant.

Avant ou apres 1’étape E, le procédé comprend une étape, par exemple F, consistant a
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souder, voir références 14, les ouvertures de chaque sac (1) et a réaliser 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 apres rupture de la ligne de
fragilisation. Le sac (1) ainsi obtenu est illustré a la figure 5.

Les étapes A, B, C, D, E et F du procédé selon I’invention sont données dans un
certain ordre, mais celles-ci peuvent Etre effectuées dans un ordre différent, sans sortir
du cadre de la présente invention.

Par exemple, les étapes B et/ou C et/ou D peuvent étre effectuées avant I’étape A.

Ainsi, chaque premier brin (10) est destin€ a coopérer avec éventuellement le premier
brin (10) opposé, mais surtout avec le second brin (11) d’un demi soufflet, apres
formation du sac (1), tel qu’illustré a la figure 4. Le sac obtenu comprend alors des
moyens d’accouplement complémentaire de type hermaphrodite sur uniquement I’un
de ses soufflets (4), et permet I’ouverture/fermeture du sac au niveau dudit soufflet (4),
selon une ouverture partielle (6) en formant un bec verseur.

Une deuxieme technique du procédé selon I’invention permet également d’obtenir le
sac d’emballage illustré a la figure 4.

Selon cette technique illustrée a la figure 3, les premiers brins (10) présentent une
longueur correspondant a la largeur d’un soufflet (4), et sont fixés, de maniére sy-
métrique de part et d’autre des lignes transversales (12), et de manicre alternée une
ligne (12) sur deux. Par ailleurs, le second brin (11) est fix¢é 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.

Que ce soit selon la premicre 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 supplémentaire consistant a fragiliser transver-
salement les premiers brins (10) et les seconds brins (11) au niveau de zones destinées
a etre pliées.

Cette étape de fragilisation peut étre effectuée de toute maniere appropriée, et par
exemple par enlevement de la matiere constituant les premiers brins (10) et les seconds
brins (11), ou par la réalisation d’une ligne de soudure ou de prédécoupe sur les
premiers brins (10) et seconds brins (11).

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 Etre saisis par un manipulateur, déposés, et ensuite soudés ou par exemple
collés sur les parois avant (8) et arricre (9) de la bande (7).

Selon une autre forme de réalisation particuliere, le procédé consiste a dérouler les

premiers brins (10), a les fixer sur la bande (7), puis a les découper transversalement a
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la longueur désirée. Dans cette configuration, et selon un exemple particulier, ’avance
de la bande (7) est stoppée pour la mise en place d’un premier brin (10), puis syn-
chronisée avec le déroulage du brin (10), puis stoppée pour 1’opération de coupe du
brin *10), puis relancé a vitesse initiale jusqu’a la fixation du brin (10) suivant.

Il ressort de ce qui précede que I’invention permet bien de fournir un procédé de fa-
brication d’une pluralité de sacs (1) d’emballage équipés, au niveau de leur ouverture
partielle (6), de moyens accouplement complémentaire de type hermaphrodite pour

pouvoir ouvrir et refermer les sacs (1), a volonté, et en formant un bec verseur.



[Revendication 1]

Revendications

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 €tant 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) repli€e sur une paroi arriere (3) ;

- étape D : insérer transversalement a intervalles réguliers corres-
pondants 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 1’un de I’autre et reliés entre eux par un
bord longitudinal ;

- étape E : souder et découper transversalement la bande (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 au moins une ligne de fragilisation transversale
adaptée pour donner acces 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
premier brin (10) de moyens d’accouplement complémentaire de type
hermaphrodite, les premiers brins (10) €étant destinés a étre en regard
I’un de I’autre lorsque la bande (7) est pliée et sont fixés longitudi-
nalement et de manicre 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 1’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 complé-

mentaire de type hermaphrodite, le second brin (11) étant positionné
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10

pour pouvoir, avant I’étape E, €tre 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 €tant réalisé selon une
technique dite transversale comprenant des étapes consistant, a partir
d’une bande (7) de film en maticre plastique déroulée en continue, a :

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

- étape D : insérer transversalement a intervalles réguliers corres-
pondants 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 1’un de I’autre et reliés entre eux par un
bord longitudinal ;

- étape E : souder et découper transversalement la bande (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 donner acces a une ouverture partielle (6) de rem-
plissage 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
premier brin (10) de moyens d’accouplement complémentaire de type
hermaphrodite, les premiers brins (10) €étant destinés a étre en regard
I’un de I’autre lorsque la bande (7) est pliée et sont fixés longitudi-
nalement et de manicre discontinue a intervalles réguliers le long de la
bande (7) de maniere symétrique de part et d’autre de lignes trans-
versales (12) destinées a devenir chacune le bord latéral d’un sac (1), et
de maniere alternée une ligne (12) sur deux, chaque premier brin (10)
présente une longueur correspondant 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
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11

pour pouvoir, avant I’étape E, €tre 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 transver-
salement les premiers brins (10) et les seconds brins (11) au niveau de
zones destinées a €tre pliées.

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

Procédé selon la revendication 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 la revendication 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
découpés.

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 trans-

versalement a la longueur désirée.
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