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Description

Titre de I'invention : Procédé de fabrication d’un sac a soufflets, et
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sac a soufflets perfectionné

Domaine technique

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

Plus particulierement 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 250 um, environ.

Ce type de sacs comprend au moins, et d’une maniere parfaitement connue, une paroi
avant et une paroi arricre dont les bords latéraux éventuellement reliés par des
soufflets, un fond, et une ouverture de remplissage.

L’invention concerne plus particulierement un procédé de fabrication d’un sac a
soufflets de ce type, ainsi qu’un sac d’emballage a soufflets perfectionné.

Art antérieur

Il est connu de I’art antérieur un procédé de fabrication d’une pluralité de sacs
d’emballage comprenant au moins, une paroi avant et une paroi arriere, ¢ventuellement
reliées par des soufflets, un fond, et une ouverture de remplissage, les sacs sont
fabriqués a partir d’un film plastique soumis a des opérations successives de pliage, de
soudure et de coupe pour former en continu les sacs d’emballage.

Il est connu des d’utiliser un film plastique comprenant au moins deux couches, dont
une couche interne destinée a étre positionnée a I’intérieur du sac et une couche
externe destinée a €tre positionnée a 1’extérieur du sac.

Il est également connu que la couche interne est en polyéthylene, et la couche externe
est réalisée avec du polyéthylene en fusion d’une densité supérieure a 0,93g/cm3
extrudé le long d’un sens de production et étiré a I’¢état figé dans ledit sens de
production dans un rapport compris entre 3 :1 et 10 :1. Ce type de polyéthylene est
connu sous le sigle MDOPE.

Les opérations de soudure sont ensuite réalisées par 1’intermédiaire d’un dispositif de
marquage a chaud appliqué sur la couche externe en faisant fondre la couche interne.

Cependant, lors desdites étapes de soudure, la couche externe a tendance a se
déformer et a se dégrader.

Ceci est exacerbé par le fait que, pour pouvoir réaliser des soudures qui tiennent dans
le temps, 1’épaisseur de la couche interne est augmentée pour étre par exemple su-
périeure a 50 um ce qui implique d’augmenter davantage la température de soudure et

notamment au-dela de la température de stabilité du de la couche externe en MDOPE.
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Il en résulte que les soudures qui se trouvent dans le sens de production du film
subissent un retrait créant des déformations sur le sac d’emballage, notamment des
défauts de planéités, qui affecte I’efficience du packaging sur la ligne client.

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 qui permet
d’obtenir des sacs dont I’esthétique est améliorée, en limitant, voire supprimant les
défauts de planéité des zones soudées.

Pour résoudre les problemes précités, il a été mis au point un procédé de fabrication
d’une pluralité de sacs d’emballage comprenant au moins, une paroi avant et une paroi
arricre, éventuellement reliées par des soufflets, un fond, et une ouverture de rem-
plissage. Les sacs sont fabriqués a partir d’au moins un film plastique soumis a des
opérations successives de pliage, de soudure et de coupe pour former en continu les
sacs d’emballage. Le film comprend au moins deux couches, dont une couche interne
en polyéthylene destinée a étre positionnée a I’intérieur du sac et une couche externe
destinée a étre positionnée a 1’extérieur du sac et réalisée avec du polyéthylene en
fusion d’une densité supérieure a 0,93g/cm3 extrudé le long d’un sens de production et
étiré a I’état figé dans au moins un sens dans un rapport compris entre 3 :1 et 10 :1. Les
opérations de soudure sont réalisées par 1’ intermédiaire d’un dispositif de marquage a
chaud appliqué sur la couche externe en faisant fondre la couche interne.

Selon I’invention, apres avoir étiré€ le polyéthylene de la couche externe et avant les
opérations de soudure, ledit polyéthylene est stabilisé thermiquement de sorte que les
opérations de soudure soient réalis€es sans ramollir ni dégrader la couche externe.

De ce qui précede, le procédé de fabrication est simple, les lignes de soudure sont ef-
fectuées en agissant uniquement sur la couche externe du film, sans nuire a I’esthétique
du sac.

La stabilisation thermique est obtenue en agissant sur la couche externe de manicre a
augmenter la température a partir de laquelle la rétraction du polyéthyléne opere et
notamment dans le but de rapprocher cette température de la température Vicat dudit
polyéthylene étiré. Selon une forme de réalisation particuliere, la stabilité thermique du
polyéthylene est obtenue en réalisant une opération de recuit.

Par ailleurs, le polyéthylene est étiré de préférence le long du sens de production et,
éventuellement a la fois dans un sens transversal, dans un rapport compris entre 3 :1 et
10 :1. Cette derniere configuration, a savoir 1’utilisation d’un polyéthylene €tiré, de
préférence de fagon bi-axiale, permet d’améliorer la rigidité, la brillance et la
transparence de la couche externe. Le fait d’étirer le polyéthylene implique qu’il faut

davantage d’énergie pour ramollir la couche externe et la faire fondre. Un temps de
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fusion plus long et/ou une température plus élevée est donc nécessaire pour réaliser
une fusion de ladite couche externe, ce qui lui permet de résister de facon optimale aux

opérations de soudure, sans se dégrader.
La ou les lignes de soudure permettent de fermer le fond et/ou I’ouverture du sac, et/

ou de rigidifier les bords des soufflets, et/ou de fixer les soufflets aux parois avant et
arriere.

Sur une forme de réalisation particuliere du procédé, et pendant la formation du sac,
les soufflets peuvent, d’'une maniére connue, étre repliés longitudinalement sur eux-
mémes et insérés entre les parois avant et arriere du sac. Dans une autre configuration,
les soufflets peuvent étre rapportés. Des lignes de soudure permettant alors de fixer les
soufflets aux parois avant et arriere sont alors réalisées le long des bords longitudinaux
des soufflets, lesquels reposent I’un sur ’autre, par un dispositif de marquage a chaud
agissant uniquement sur les parois avant et/ou arriere.

Dans cette configuration, et afin d’éviter davantage les risques de détérioration de la
couche externe du sac lors de la réalisation des soudures des soufflets, le procédé selon
I’invention prévoit qu’une bande de matériau a propriété d’isolation thermique, par
exemple en polytétrafluoroéthylene, peut étre disposée entre les bords longitudinaux
des soufflets repliés pour que, pendant I’opération de soudure, lesdits bords longi-
tudinaux reposent chacun sur, et notamment de part et d’autre, de la bande.

L’invention concerne aussi en sac d’emballage comprenant au moins, une paroi avant
et une paroi arricre, éventuellement reliées par des soufflets, un fond, et une ouverture
de remplissage.

Selon I’invention, le sac est fabriqué a partir d’au moins un film plastique présentant
une couche interne en polyéthylene positionnée a I’intérieur du sac et une couche
externe positionnée a I’extérieur du sac, la couche externe est réalisée avec du poly-
éthylene en fusion d’une densité supérieure a 0,93g/cm3 extrud€ le long d’un sens de
production et étiré a 1’état figé dans au moins un sens dans un rapport compris entre 3
:1 et 10 :1, et stabilisé thermiquement.

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 en perspective un sac selon
I’invention ;

[fig.2] est une représentation schématique illustrant un film multicouche dont la
couche interne présente une densité inférieure a celle de la couche externe ;

[fig.3] est une représentation schématique illustrant le soudage des bords longi-
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tudinaux d’un soufflet ;
[fig.4] est une représentation schématique similaire a celle la figure 3, une bande de

Polytétrafluoroéthylene €tant positionnée entre les bords longitudinaux du soufflet
repli€s ’un sur I’autre.
Description détaillée de I’invention

En référence a la figure 1, ’invention concerne un procédé de fabrication d’un sac
(1) du type comprenant, et d’une manicre connue, au moins, une paroi avant (2) et une
paroi arriere (3), dont les bords latéraux sont éventuellement reliés par des soufflets
(4), un fond (5), et une ouverture (6) de remplissage.

Le procédé permettant de conformer le sac (1) en tant que tel est connu de ’état de la
technique, et peut €tre réalisé de plusieurs manieres possibles. Il ne sera pas décrit plus
en détail.

En référence a la figure 2, ’invention se concentre plus particulierement sur le fait
que le sac (1) est fabriqué a partir d’au moins un film (7) plastique présentant une
couche interne (8) en polyéthyléne destin€e a étre positionnée a I’intérieur du sac (1) et
une couche externe (9) destinée a étre positionnée a I’extérieur du sac (1).

Plus précisément, la couche externe (9) est réalisée avec du polyéthyléne en fusion
d’une densité supérieure a 0,93g/cm3, par exemple 0,95g/cm3, extrudé le long d’un
sens de production et étiré a I’état figé dans au moins un sens dans un rapport compris
entre 3 :1 et 10 :1. et est stabilisé thermiquement de sorte que des opérations de
soudure ultérieures soient réalisées sans ramollir ni dégrader la couche externe (9). De
préférence, le polyéthylene de la couche externe est stable a 110°C, ce qui signifie qu’a
110°C la couche externe (9) subira un retrait inférieur a 5%, mesuré selon la norme
NFT54-115. Le polyéthylene est étiré de préférence dans la sens de production et avan-
tageusement également dans un sens transversal pour améliorer la rigidité, la brillance
et la transparence de la couche externe (9). Le polyéthylene de la couche externe (9)
présentera par exemple, mais pas nécessairement, une densité supérieure a celle du
matériau utilis€ pour constituer la couche interne (8).

Ainsi, apres avoir stabilisé thermiquement le polyéthylene de la couche externe (9),
lorsqu’il est nécessaire de réaliser une ligne de soudure pendant 1’opération de fa-
brication du sac (1), par exemple pour fermer le fond (5) et/ou I’ouverture (6) du sac
(1), et/ou pour rigidifier les bords des soufflets (4), et/ou pour fixer les soufflets (4) aux
parois avant (2) et arriere (3), ladite ligne de soudure est réalisée par 1’ intermédiaire
d’un dispositif (10) de marquage a chaud appliqué sur la couche externe (9) en faisant
fondre la couche interne (8)

Ce faisant, la soudure est réalisée en faisant fondre uniquement la couche interne (8)

du film (7), sans ramollir ni dégrader esthétiquement la couche externe (9).
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Le dispositif (10) de marquage a chaud est, par exemple, utilis€ avec un temps de
contact sur la couche externe (9) du film (7) inférieur a 1 s, et par exemple compris
entre 100 ms et 600 ms.

A titre d’exemple, la densité de la couche interne (8) est comprise entre 0.8 g/cm3 et
0.92 g/cm3, hors additif.

Dans une autre forme de réalisation, pour avoir des densités différentes, mais en
permettant la recyclabilité du film (7), le film (7) peut étre multicouche et mono
matériau. Le matériau utilis€ pour constituer la couche externe (9) peut étre étiré
mono-axialement, ou bi-axialement, par exemple dans un rapport compris entre 3 :1 et
10 :1, en vue d’augmenter I’énergie nécessaire pour le ramollir ou le faire fondre par
rapport au méme matériaux, non €tiré, utilisé pour constituer la couche interne (8).

La température de scellage de la couche interne (8) est inférieure a la température de
stabilisation de la couche externe (9). En pratique, la température de ramollissement de
la face externe (9) est comprise entre 120°C et 140°C, de préférence 130°C, et la tem-
pérature de fusion de la face interne (8) est comprise entre 80°C et 100°C, de
préférence 90°C. Dans le cas par exemple d’une température de ramollissement de la
face externe (9) de 130°C, et d’une température de fusion de la face interne (8) de
préférence 90°C, la température de soudage peut etre de 120°C.

En référence aux figures 3 et 4, I’invention présente alors une application
avantageuse lorsque les lignes de soudure permettent de fixer les soufflets (4) aux
parois avant (2) et arricre (3).

En effet, dans cette configuration, et pendant la formation du sac (1), les soufflets (4)
sont repliés longitudinalement sur eux-mémes et sont insérées entre les parois avant (2)
et arriere (3), les lignes soudure pour fixer les soufflets (4) aux parois avant (2) et
arriere (3) sont alors réalisées le long des bords longitudinaux des soufflets (4),
lesquels bords reposent 1’un sur 1’autre, par un dispositif (10) de marquage a chaud
agissant uniquement sur les parois avant (2) et/ou arricre (3), voir figure 3.

La soudure fait alors fondre la couche interne (8) du film (7) pour fixer les soufflets
(4) et ne dégrade pas la couche externe (9). Il en est de méme pour tout autre type de
soudure, par exemple celles permettant de rigidifier les bords longitudinaux des
soufflets (4).

En référence a la figure 4, et afin de garantir d’une maniere optimale I’intégrité de la
couche externe (9) du film (7), 'invention prévoit, lorsqu’il s’agit de fixer ou rigidifier
les soufflets (4), de pouvoir disposer éventuellement entre les bords longitudinaux des
soufflets (4) repliés, une bande (11) de matériau, par exemple une bande (11) de poly-
tétrafluoroéthylene, pour que, pendant I’opération de soudure, les bords longitudinaux
reposent chacun sur, et notamment de part et d’autre, de la bande (11), de maniere a ce

qu’ils ne soient pas en contact et ne soit pas soud€s entre eux.
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L’invention permet alors d’obtenir un sac (1) d’emballage comprenant au moins, une
paroi avant (2) et une paroi arriere (3), dont les bords latéraux sont éventuellement
reliés par des soufflets (4), un fond (5), et une ouverture (6) de remplissage, fabriqué a
partir d’au moins un film (7) plastique présentant une couche interne (8) en poly-
éthylene positionnée a I’intérieur du sac (1) et une couche externe (9) positionnée a
I’extérieur du sac (1), la couche externe est réalisée avec du polyéthylene en fusion
d’une densité supérieure a 0,93g/cm3, par exemple 0,95g/cm3, extrudé le long d’un
sens de production et étiré a I’état figé dans au moins un sens dans un rapport compris

entre 3 :1 et 10 :1, et stabilisé thermiquement.
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Revendications

Procédé de fabrication d’une pluralité de sacs (1) d’emballage
comprenant au moins, une paroi avant (2) et une paroi arricre (3), éven-
tuellement reliées par des soufflets (4), un fond (5), et une ouverture (6)
de remplissage, les sacs (1) sont fabriqués a partir d’au moins un film
(7) plastique soumis a des opérations successives de pliage, de soudure
et de coupe pour former en continu les sacs (1) d’emballage, le film (7)
comprend au moins deux couches, dont une couche interne (8) en poly-
éthylene destinée a étre positionnée a 1’intérieur du sac (1) et une couche
externe (9) destinée a étre positionnée a I’extérieur du sac (1) et réalisée
avec du polyéthylene en fusion d’une densité supérieure a 0,93g/cm3
extrudé le long d’un sens de production et étiré a I’état figé dans au
moins un sens dans un rapport compris entre 3 :1 et 10 :1, les opérations
de soudure sont réalisées par I’intermédiaire d’un dispositif (10) de
marquage a chaud appliqué sur la couche externe (9) en faisant fondre la
couche interne (8), caractérisé en ce qu’apres avoir étiré€ le polyéthylene
de la couche externe (9) et avant les opérations de soudure, ledit poly-
éthylene est stabilisé thermiquement de sorte que les opérations de
soudure soient réalisées sans ramollir ni dégrader la couche externe (9).
Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce que le polyéthylene
de la couche externe (9) est stable a 110°C.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce que la stabilité
thermique du polyéthyléne est obtenue en réalisant une opération de
recuit.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce que le polyéthylene
est étiré de préférence le long du sens de production et, éventuellement a
la fois dans un sens transversal, dans un rapport compris entre 3 :1 et 10
:1.

Procédé selon I’une des revendications précédentes, caractérisé en ce
que la ou les lignes de soudure permettent de fermer le fond (5) et/ou
I’ouverture (6) du sac (1), et/ou de rigidifier les bords des soufflets (4),
et/ou de fixer les soufflets (4) aux parois avant (2) et arriere (3).
Procédé selon I’une des revendications précédentes, caractérisé en ce
que, pendant la formation du sac (1), les soufflets (4) sont repliés longi-
tudinalement sur eux méme et sont insérés entre les parois avant (2) et
arriere (3), des lignes de soudures permettant de fixer les soufflets (4)

aux parois avant (2) et arriere (3) sont réalisées le long des bords longi-
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tudinaux des soufflets (4) reposant I’un sur I’autre, par un dispositif (10)
de marquage a chaud agissant uniquement sur les parois avant (2) et/ou
arriere (3).

Procédé selon la revendication 6, caractérisé en ce qu’une bande (11) de
matériau a propriété d’isolation thermique est disposée entre les bords
longitudinaux des soufflets (4) repliés pour que, pendant 1’opération de
soudure, lesdits bords longitudinaux reposent chacun sur la bande (11).
Sac (1) d’emballage comprenant au moins, une paroi avant (2) et une
paroi arriere (3), éventuellement reliées par des soufflets (4), un fond
(5), et une ouverture (6) de remplissage, caractérisé en ce que le sac (1)
est fabriqué a partir d’au moins un film (7) plastique présentant une
couche interne (8) en polyéthyléne positionnée a I’intérieur du sac (1) et
une couche externe (9) positionnée a I’extérieur du sac (1), la couche
externe est réalisée avec du polyéthylene en fusion d’une densité su-
périeure a 0,93g/cm3 extrudé le long d’un sens de production et étiré a
I’état figé dans au moins un sens dans un rapport compris entre 3 :1 et

10 :1, et stabilisé thermiquement.
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[Fig. 3]
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