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(57) Abstract: The invention concerns a package made from a thermoplastic film the ends of which are abutted, said film consisting
of several layers including a first layer which at least is a sealing layer and a second layer which is only partly butt-sealed or not
at all, and at least one strip of fine thickness covering said ends being directly fixed on one of the surfaces of the second layer, the
melting point difference between the first and the other layer(s) being higher than 20°C.

& (57) Abrégé : Emballage realise a partir d'un film thermoplastique dont les extremites sont mises bout a bout, ledit film etant
e\ compose de plusieurs couches (7, 8) dont au moins une premiere couche soudante(8) et une seconde couche(7) dont Ie soudage bout
a bout n’est que partiel ou inexistant, et au moins une bande(6) de fine epaisseur recouvrant lesdites extremites et etant directement
fixee sur une des faces de Ia seconde couche, Ia difference de temperature de fusion entre Ia premiere et Ia ou les autres couches

=
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Emballage formé d’un film soudé bout a bout

Domaine de l'invention

L'invention se situe dans le domaine des emballages formes au moyen de films
plastigues. Elle concerne plus precisement un emballage dont les extremites sont

soudees bout a bout.

L'invention concerne egalement un procede de fabrication d'un emballage realise

a partir d'un film thermoplastique et dont les extremités sont soudees bout a bout.

Etat de |la technique

Les emballages confectionnés a partir de films contenant au moins une couche
de plastique, formant par exemple des sachets, des tubes ou encore des briques
sont connus dans l'etat de la technique. Ces emballages sont notamment

confectionnes par soudage des extremites du film.

Une premiere methode de soudage consiste a realiser un assemblage dit « chair
— chair » dans laquelle on soude la face inferieure du film sur elle-méme. Cet

assemblage est illustre a la figure 1.

Une deuxieme methode de soudage consiste a realiser un assemblage dit « chair
— cuir » dans lequel on forme un recouvrement des extremites du film et on soude
la face inferieure sur la face superieure dudit film. Cet assemblage est illustre a la

figure 2.

Une troisieme méthode d'assemblage dite "bout a bout" consiste a souder les
extremites du film sans les chevaucher. Cette méethode illustrée en figure 3 est
decrite dans les brevets WO2005095105A1 et US5569144 et US4733800.

A titre d'exemple, le brevet US4733800 decrit la realisation d'un tube flexible

fabriqué a partir d'un film plastiqgue multicouche et ayant des propriétés de non
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retour elastique ; propriete caracteristique des tubes flexibles en aluminium. Ce
brevet propose l'utilisation d'une bande soudee a l'interieur ou a l'exterieur du
tube et reliant les extremités soudees, ladite bande contenant une feullle
metallique apportant les proprietes de non retour. Le brevet susmentionne precise
que l'epaisseur de la feuille metallique dans |la bande est supérieure a |I'epaisseur
de la feuille meétalligue dans le film multicouche. Un inconvénient majeur de ce
brevet est lieé a la difficulté de fermer les extremités du corps tubulaire
confectionné. Pour fabriquer un tube pour produits pateux (dentifrice par exemple)
Il est courant de souder une tete de tube moulee par injection sur I'extremite du
corps tubulaire. Le soudage d'une téte de tube sur un corps tubulaire obtenu
selon l'enseignement de ce brevet US4733800 est particulierement difficile a
realiser. Les extremites de la bande soudée creent une discontinuité de la surface
iInterne du corps tubulaire par consequent occasionnent un risque de fuite. Il est
egalement suggere dans ce brevet de souder ladite bande a I'exterieur du tube.
Cependant, cette bande de forte epaisseur contenant une couche daluminium

nuit grandement a I'esthétique de I'emballage.

Le brevet US5569144 décrit un dispositif de soudage bout a bout des extrémitées
du film. Le tube obtenu preésente des proprietes esthétiques ameliorees, avec une
zone de soudure quasiment invisible. Cependant la faible resistance du tube au
niveau de la zone soudee rend lutilisation de ces tubes sur le marche tres

risquee.

La demande de brevet international W0O2005095105 décrit une methode pour
ameliorer le soudage bout a bout d’'un film multicouche comportant une couche
non soudante. Cette methode consiste a utiliser un lamine comportant des filims
soudants au niveau des faces Inferieure et superieure ; la couche non soudante
emprisonneée entre les films soudants se trouvant en retrait au niveau des
extremites du film ; de sorte que lors du soudage bout a bout les couches
soudantes enveloppent la couche non soudante au niveau de son extremite et
permettent un soudage du film sur toute son epaisseur. Cette methode permet
'amelioration du soudage bout a bout de films multicouches, cependant les tubes

multicouches realisés selon la meéethode proposee dans la demande
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W02005095105 présentent une résistance au niveau de la soudure inferieure a la

resistance du film.

La principale difficulté du soudage bout-a-bout est 'obtention d’'une zone soudee
dont la résistance est proche de la résistance du film. On cherche en particulier a
pallier au mode de rupture fragile qui est observé au niveau de la soudure bout-a-

bout lorsque la soudure est sollicitee en traction.

L’'invention permet de réaliser des emballages soudés bout-a-bout a partir d'un film
multicouche comportant au moins une couche non soudante ; les emballages
obtenus selon linvention présentant une résistance de la zone soudée au moins

égale a la résistance du film, et des propriétés esthetiques ameliorées.

Expose genéral de l'invention

La présente invention vise un emballage réalisé a partir d’'un film thermoplastique
ayant des extrémités mises bout-a-bout, ledit film étant compose de plusieurs
couches dont au moins une premiére couche soudante a base de polyolefine et au
moins une seconde couche a base de résine mono-orientée ou bi-orientee dont un
soudage bout-a-bout n‘est que partiel ou inexistant, des extremites de chaque
couche étant mises en contact direct, et au moins une bande de faible epaisseur
devant une épaisseur du film, ladite au moins une bande recouvrant lesdites
extrémités et étant directement fixée sur une des faces de la seconde couche, une

différence de température de fusion entre la premiere et ladite au moins seconde

couche étant supérieure a 20 C.

De préférence, l'invention porte sur le soudage bout-a-bout d'un film compose de

plusieurs couches dont au moins une couche fonctionnelle et une couche soudante,
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ladite couche fonctionnelle étant au mieux partiellement soudee. On ajoute une
bande qui relie les extrémités du film afin de compenser la perte de résistance au
niveau de la zone soudée : la perte de résistance étant lié au fait que les extremites
de ladite couche fonctionnelle sont au mieux partiellement soudées ou que la

couche soudante a des propriétés amoindries au niveau de |la soudure.

L'invention vise aussi pprocédé de réalisation de 'emballage, consistant a souder
bout-a-bout les extrémités du film, les extrémités de chaque couche etant mises en
contact direct, le procédé étant caractérisé par le fait qu’il comprend les €tapes de
mettre les extrémités du film bout-a-bout, puis successivement chauffer et refroidir
les extrémités du film afin de souder les extrémités de ladite premiere couche, ladite
au moins une bande étant fixée sur la seconde couche de maniére a recouvrir

lesdites extremites.

Les différents aspects de linvention seront mieux compris a |'aide des figures

suivantes et de leur description detaillée:

Les figures 1 a 4 décrivent les principales méthodes décrites dans l'art antérieur

pour relier les extremités d'un film.

La figure 1 illustre le soudage dit chair-chair qui consiste a assembler les extremites
5 dudit film 2 sur sa face inférieure 4, ladite face inférieure étant située a l'intérieur

de I'emballage.

3a
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La figure 2 illustre le mode de soudage dit chair-cuir ou avec recouvrement qui
consiste a souder les extremités 5 du film 2 ; la face supérieure 3 du film 2 étant
assemblee sur la face inferieure 4 du fiim 2 ; lesdites faces inferieure et

superieure etant situees respectivement a linterieur et a I'exterieur de

'emballage.

La figure 3 illustre le mode de soudage dit bout a bout des extrémités 5 du film 2.

La figure 4 montre un type d'assemblage selon I'etat de la technique.

La figure S5 Illustre un mode preferentiel de l'invention consistant en un
assemblage 1 des extremités 5 du film 2 ; le film 2 étant formé d’au moins une
couche soudante 8 et une couche fonctionnelle 7, lesdites extremites 5 etant
soudees bout a bout uniguement au niveau de la couche soudante 8 ; une bande
6 de faible epaisseur étant collée sur la face supérieures 3 du film 2 et reliant les

extremités non soudees de la couche 7.

La figure © illustre 'assemblage d’'un film 2 partiellement soude bout a bout au
niveau de ses extremites 5, une bande 6 etant ajoutee sur la face supérieure 3 de
'assemblage formant |a surface externe de I'emballage ; une deuxieme bande 10
etant ajoutee sur la face inférieure 4 de I'emballage et formant la surface interne
de I'emballage ; lesdites bandes 6 et 10 reliant les extremites 5 partiellement

soudees.

La figure 7 illustre le fait qu'une couche de revétement 11 peut étre rajoutee sur la
surface externe 3, afin de couvrir toute la surface du film 2 et de la bande 6. La
couche de revetement 11 forme |la surface externe de I'emballage, |la bande 6 se

trouve emprisonnée dans la structure multicouche.

La figure 8 illustre la realisation d'un corps tubulaire selon le mode preferentiel de

I'Invention.

Expose detaillé de I'invention
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Definition des termes utilises dans I'expose de lI'invention :

- Soudage . operation consistant a assembler en faisant fondre deux

materiaux de méme nature ou miscibles a |I'état fondu, ladite misciblilite se
manifestant par la diffusion et [linterpénétration des chaines
moléculaires ; puis en faisant refroidir lesdits matériaux afin de figer I'etat

d'interpénetration moleculaire.

- Collage : operation d'assemblage de deux materiaux n'etant pas de
méme nature ou immiscible a I'etat fondu. Le collage peut faire intervenir
des mecanismes chimiques (réeaction des bouts de chaine, réticulation),
des mecanismes physiques (forces de Van des Waals, evaporation). Le
collage est une operation dassemblage pouvant étre realisee a

tempeéerature ambiante ou en chauffant les matériaux.

- Couche soudante : couche dont la principale caractéristigue est de

permettre et faciliter la confection de I'emballage par soudage.

- Couche fonctionnelle : couche dont l|la principale caracteristigue est
I'apport de proprietes autres que la faculte de se souder. Les couches
fonctionnelles generalement de fine epaisseur sont utilisees par exemple
pour ameliorer I'apparence de I'emballage (couches imprimees, couches
transparentes), pour ameliorer la resistance de I'emballage (couches Dbi -
orientees, couches techniques), pour apporter des proprietes barriere
(oxygene, ardmes) ou pour apporter de la fonctionnalité (déchirure facile

pour ouverture de I'emballage).

Les couches soudantes sont generalement a base de polyolefines (polyethylene,
polypropylene). Le soudage bout a bout met en contact une tres faible quantite de
matiere, ce qui rend plus difficile 'obtention d'un assemblage réesistant. Il a été

observé qu'une couche soudante composée d'un melange de 80% de
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polyéthylene basse densite linéaire et de 20% de polyethylene basse densité

radicalaire permettait d'obtenir une soudure resistante.

Les couches fonctionnelles sont a base d'une grande diversite de resine dont le
choix depend des proprietes recherchees (par exemple : PET, PA, PS, EVOH,
PVDC). Les principales couches fonctionnelles utilisees aujourd’hui sont les
couches mono ou bi-orientees (PP, PET, PA, PS) ; les films avec des proprietes
pbarriere (PET avec dep6t d'un coating SiOx, PVDC, EVOH, PA). Une couche

fonctionnelle peut aussi étre en aluminium ou en papier.

L'invention permet d'obtenir des emballages soudés avec une variation
d'epaisseur negligeable au niveau de la zone soudée et ayant une resistance de
la zone soudee equivalente a la resistance du film. Les emballages obtenus
peuvent étre imprimeés sur toute leur surface sans rupture de I'impression dans la

zone soudee

La figure 5 lllustre un mode préeféerentiel de l'invention. Ce mode preférentiel
consiste en 'assemblage 1 des extremites 5 d'un film 2 comportant au moins une
couche soudante 8 en surface inférieure 4 et une couche fonctionnelle 7 en
surface superieure 3 ; ladite face supérieure 3 formant la surface externe de
'emballage et ladite surface inféerieure 4 formant la surface interne de I'emballage.
Le soudage bout a bout des extremités 5 conduit a un assemblage partiel des
extremites du film 2, la couche fonctionnelle 7 ne se soudant pas bout a bout. Une
bande 6 est collee ou soudee sur la surface superieure 3 du film afin de relier les
extremites non soudees de ladite couche et renforcer I'assemblage. La bande ©
est souvent collee sur la couche fonctionnelle 3, le soudage d'une bande sur la
surface 3 de ladite couche fonctionnelle n'etant genéralement pas possible. Ladite
pbande © peut étre imprimee ou transparente, elle peut contenir une couche
barriere afin de compenser une eventuelle discontinuité de la couche barriere au
niveau de la zone soudee. L'epaisseur de la bande 6 est petite devant I'epaisseur
du film 2. L'épaisseur de la bande est preferentiellement comprise entre 10 et 60
microns. La bande peut étre appliguee avant soudage ou apres soudage bout a

bout du lamine. La couche soudante 8 formant la surface interne 4 de I'emballage
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garantit les proprietés hygieniques a l'intérieur de I'emballage et au niveau de

'assemblage.

L'emballage confectionne selon le mode preferentiel de l'invention illustre a la
figure 5 est particulierement avantageux et innovant. Ce mode preferentiel de
'invention permet de confectionner des emballages par soudage bout a bout de
flms comportant seulement deux couches, une premiere couche étant soudante
et une deuxieme couche étant fonctionnelle. L'emballage confectionne selon ce
mode peut étre imprime sur toute la surface de I'emballage sans discontinuite au
niveau de la zone soudee. La bande 6 est de préference transparente et de faible
epaisseur afin de ne pas modifier I'aspect de lI'emballage. La bande 6 peut

egalement étre imprimee.

Le mode preferentiel illustré a la figure 5 est avantageux pour relier bout a bout
des films comprenant des couches dont la difference de temperature de fusion est
supérieure a 20°C. L'assemblage de ces films selon le mode préférentiel consiste
a chauffer ledit film a une tempeéerature proche de la temperature de fusion de la
couche soudante, et a relier les extremités dudit film par l'intermédiaire d'une

bande collée ou soudeée.

La figure © illustre le cas ou une premiere bande 6 est ajoutee sur la face externe
de lI'emballage et une deuxieme bande 10 est ajoutee sur la face interne de
'emballage. L'assemblage présente a la figure 8 est avantageux lorsque
'epaisseur de la couche soudante 8 est faible. La bande 6 est genéralement
collee sur la face superieure 3 de la couche fonctionnelle 7, tandis que la bande
10 est avantageusement soudee sur la face inférieure 4 de la couche 8 formant la

surface interne de I'emballage.

Une variante de l'invention illustree a la figure 7 consiste a deposer une couche
de resine synthetique 11 qui couvre la surface externe du film 2 ; ladite couche de
resine synthetique 11 couvrant toute la surface 3 du film 2 ainsi que la surface de

la bande 0, de sorte que la bande 6 se trouve emprisonnee a linterieur de
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lassemblage 1. L'assemblage illustre a la figure 7 est particulierement
avantageux pour confectionner des corps tubulaires dont la zone de soudure est
totalement invisible, et ayant une grande resistance de |la zone soudee. La
couche de revétement 16 est preférentiellement extrudee sur la surface du filim 2
et ladite couche est choisie pour adherer sur la surface du film 2 et de la bande ©.
Le revétement 11 peut contenir plusieurs couches pour ameéliorer 'adhesion sur le
film 2, pour ameliorer les proprietes barrieres ou les proprietés de surface de

'emballage.

La figure 8 illustre la confection d'un corps tubulaire par soudage bout a bout d'un
flm selon le mode preféerentiel de l'invention. Ce corps tubulaire est
particulierement avantageux car Il peut étre confectionne avec un film comportant
seulement deux couches, une premiere couche etant soudante et une deuxieme
couche etant fonctionnelle. Ce film ne peut étre utilises pour realiser un corps
tubulaire selon l'etat de l'art car le soudage de la face superieure sur la face
inférieure dudit film n'est pas possible. L'invention permet de realiser des
emballages plus resistant, plus esthetique, et permet d'utiliser une plus grande

varietée de films multicouches.

Le soudage bout a bout de films tel que decrit precedemment est particulierement
avantageux parce qu’ll permet de confectionner des emballages ayant des
proprietes esthetiques ameliorees ; I'amélioration de l'esthétique de I'emballage
etant liee au fait que la zone de soudure est peu visible et que |la parol de
'emballage presente une sur - epaisseur negligeable au niveau de la zone

soudee.

L'invention ne se limite pas aux exemples illustres par les figures 5 a 8. Des corps
tubulaires peuvent étre realises selon les methodes presentees dans les figures 5
a /. D'autres méthodes resultant de la combinaison des methodes illustrees par
les figures 5 a 7 font partie également de lI'invention de méme que l'utilisation

d'equivalents.
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L'invention permet de realiser des emballages economiques, de faible epaisseur
et de grande resistance. L'invention peut étre utiliseée pour I'assemblage de films
plastiques multicouches mais egalement pour des films comprenant des couches

aluminium, des couches de papier ou de carton.

L'epaisseur de la bande est faible devant I'épaisseur des fiims. En géneral
'épaisseur de |la bande est 5 a 10 fois plus faible que ['épaisseur du film.
L'épaisseur de ladite bande est preférentiellement comprise entre 10 et 60
microns. La bande peut étre imprimee ou transparente ; elle peut étre collee ou
soudee sur la surface du laminee ; elle peut contenir une couche barriere afin
d'ameliorer les proprietes barriere de I'assemblage. La bande peut étre appliquee
avant soudage ou apres soudage bout a bout du laminé. La bande peut étre une
bande adhésive dont I'application se fait a température ambiante, la bande peut
étre collee par ajout de colle a l'interface entre le film et ladite bande, la bande
peut étre collee en chauffant ladite bande, |la bande peut étre soudée. La force
d'adhesion de la bande sur la surface du film est un facteur determinant de la
resistance de l'assemblage. Une force dadhesion trop faible conduit a des
risques de rupture de l'assemblage lorsque I'emballage est sollicite en pression,
en traction, au pliage, en choc, ou en fatigue. Aussi, il est souhaite d'obtenir une
forte adhesion entre la bande et le film de sorte que ladite bande ne puisse étre

separe dudit film.

La bande peut étre soudée ou collée sur la surface du film. En surface supérieure
de l'assemblage formant |la surface externe de l'emballage, I est souvent
favorable de coller la bande sur le film. De nombreuses colles et méthodes de
collages peuvent étre envisagees. A titre d'exemple une premiere methode
consiste a rapporter une bande sur laquelle la colle a été prealablement
appliguee. Une premiere variante de cette methode est la bande adhesive
applicable a temperature ambiante, une seconde variante est une bande
adhésive gque I'on colle en chauffant. L'utilisation d’'une bande adhésive conduit a
un procede facile a maitriser et facilement industrialisable. Une autre méthode
consiste a appliquer la colle sur la bande ou sur le film au moment de

'assemblage. L'utilisation de colles réactives a deux composants permet d'obtenir
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de forts niveaux d'adhesion. Géneralement l'opération de collage ne nécessite
pas de traitement particulier de |la surface de la zone assemblee, cependant Il est
possible de faire des traitements de surface avant collage (traitement corona par

exemple).

Lorsque la bande est collee sur la surface du film, Il est parfois avantageux
d'interrompre la bande avant I'extremité du corps tubulaire. La bande s'étend
donc sur une partie seulement de la longueur du corps tubulaire. Lors de
'assemblage de |'extremite du corps tubulaire et de la téte de tube ; Il est souvent

preferable que la bande soit absente de la zone d’assemblage.

En fonction du mode d'application et des proprietes a apporter on trouvera
differents types de bandes.

1- la bande est soudee : elle comporte une couche de PET soudant
(coextrude, amorphe, enduit), OPP coextrude, PE, PP ou vernis
thermoscellant par exemple.

2- La bande est collee et est enduite de colle. Sa seule particularite est

d'avoir une couche de colle en surface, que ce soit un adhesift utilisable a
chaud ou a froid. L'adhesif peut étre déposé en ligne ou présent sur la
bande. La bande est alors stockee sous forme de bobines, la colle etant
alors protegee par un papier ou film silicone. Le silicone peut
eventuellement étre deposé directement sur la surface externe de la bande
et permettre ainsi d'eviter la protection siliconee a eliminer au moment de
la pose de la bande.
Tout type de materiau est utilisable pour cette bande, et en particulier les
materiaux decrits aux points 1 et 2 auxquels on peut ajouter le papier,
I"aluminium. La déefinition de la bande sera alors guidee par les proprietes
que I'on recherche en terme de barriere, resistance mecanique, aspect.

3- La bande est collee mais n'est pas elle-méme enduite de colle. La colle
peut étre deposee sur le film 2 ou étre déeposée en ligne. Les matériaux

utilisables sont les mémes que pour le point 3 ci-dessus.

10
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Pour apporter des proprietes barrieres la bande peut Inclure une couche
d'aluminium, une couche de PET ou OPP barriere (avec enduction PVOH, PVDC,
SIOx, AlOx, metallisation, ou tout autre film disponible sur le marche), une couche
coextrudee avec barriere type EVOH.

D'une fagcon generale et pour assurer une continuite des proprietes du produit, la
pbande de renfort peut inclure les mémes couches fonctionnelles que les fiims 2
utilises pour l'emballage, c'est-a-dire PET, OPP, OPA, PET barriere, PET

metallise, OPP barriere, OPP metallise, aluminium, papier, PE, PP ...

La bande peut ainsi étre composee de plusieurs couches. Elle peut étre par
exemple en OPP, PET, papier, PE, PP, OPA, PA, PET/PE, OPP/PE, OPA/PE,
papier/PE, PET/alu, OPP/alu, OPA/alu, PET/alu/PE, PET/alu/PP, OPP/alu/PE,
OPP/alu/PP, OPA/alu/PE, OPA/alu/PP, Papier/alu/PE, papier/PET, Papier/alu, ...
Nous ne citons ici que le nom generigue des produits. Ce nom englobe
'ensemble de la famille du produit. PET peut ainsi étre un PET biorienté
classique, un PET amorphe, un PET coextrude, un PET Siox, un PET Alox, un
PET metallise, ... Un PE comprend tous les films coextrudes a base de PE ; Ils
peuvent entre autre comporter une couche dEVOH ou de PA. Il en est de méme
pour les autres references.

D'une facon plus genéerale tous les films du marche dans une fourchette
d'epaisseurs de 10 a 60 microns peuvent étre présents seuls ou en plusieurs

couches dans ces bandes,

L'invention est particulierement avantageuse pour confectionner des tubes

flexibles pour produits cosmetiques, pharmaceutiques ou alimentaires.

Exemples

Dans les exemples qui suivent, les structures multicouches sont decrites depuis la
face externe vers la face interne de l'emballage, c'est-a-dire depuis la face
superieure vers la face Inferieure de lassemblage. Pour simplifier la

comprehension de linvention, les couches adhesives qui lient les couches

11
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5 soudantes et fonctionnelles du film 2 ne sont pas indiquees. Seule la couche de

colle qui assure la cohesion entre la bande 6 ou 10 et le film 2 est précisee.

Exemple 1

10  Assemblage realisé selon le mode preferentiel de l'invention illustre a la figure 5

o Assemblage 1 . PET / colle- PET / PE
o Film 2: PET / PE
o Couche fonctionnelle 7 : PET epaisseur 30 microns
o Couche soudante 8 : PE epaisseur 180 microns
15 o Bande 6: PET / colle epaisseur 40 microns
o Colle Bostik Vitel 1912
Exemple 2
Assemblage realise selon le mode preferentiel de I'invention illustre a la figure 5
20 o Assemblage 1 : BOPP / colle - BOPP PVOH / PE
o Film 2: BOPP PVOH / PE
o Couche fonctionnelle 7 : BOPP PVOHepaisseur 40 microns
o Couche soudante 8 . PE epaisseur 200 microns
o Bande 6: PET / colle épaisseur 60 microns
25 o Colle Bostik TLH 2013
Exemple 3
Assemblage realisé selon le mode illustre a la figure ©
o Assemblage 1 . PA/PE-PE/PA/PE
30 o Film 2 : PE / PA/PE
o Couche fonctionnelle 7 : PA epaisseur 40 microns
o Couche soudante 8 : PE epaisseur 200 microns
o Bande 6: PA / PE epaisseur 60 microns
35
Exemple 4
Assemblage réalise selon le mode illustré a la figure 7
o Assemblage 1 . PE / Aluminium /PE - PE
o Film 2 : PE / Aluminium / PE
40 o Couche fonctionnelle 7 : Aluminium epaisseur 8 microns
o Couche soudante 8 : PE epaisseur 80 microns
o Couche soudante 9 : PE epaisseur 120 microns
o Bande 6 PE epaisseur 60 microns
45

12
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Exemple 5

Assemblage réalise selon le mode illustre a la figure 8

o Assemblage 1 : PET / colle - KRAFT / Aluminium / PE -
PE

o Film 2: KRAFT / Aluminium / PE

o Couche fonctionnelle 7 : KRAFT / aluminium

o Couche soudante 8 : PE epaisseur 40 microns

o Bande 6 PET / colle epaisseur 60 microns

o Colle Bostik TEE 222

o Bande 10 PE epaisseur 40 microns

Autres exemples :

De facon non exhaustive on peut recenser un certain nombre de fiims qui
peuvent étre utilisés pour la soudure bout a bout

PE EVOH PE, PE/ ALU/PE, PET/alu/PE, PET/PE, OPP/alu/PE, OPP/PE,
kraft/PE, Kraft/alu/PE

Ces memes structures peuvent etre declinées avec un soudant PP au lieu
de PE.

Nous ne citons ici que le nom generigue des produits. Ce nom englobe
'ensemble de la famille du produit. PET peut ainsi étre un PET biorienté
classique, un PET amorphe, un PET coextrude, un PET Siox, un PET Alox, un
PET metallise, ... Un PE comprend tous les films coextrudes a base de PE; Ils
peuvent entre autre comporter une couche d'EVOH, de PA.

D'une facon plus generale tous les films du marches peuvent étre presents dans
un film soudable bout a bout sous reserve que I'assemblage comporte au moins

un film soudant.

13
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REVENDICATIONS

Emballage réalisé a partir d’'un film thermoplastique ayant des extremites
mises bout-a-bout, ledit film étant composé de plusieurs couches dont au
moins une premiére couche soudante a base de polyoléfine et au moins une
seconde couche a base de résine mono-orientée ou bi-orientee dont un
soudage bout a bout n’est que partiel ou inexistant, des extrémités de chaque
couche étant mises en contact direct, et au moins une bande de faible
épaisseur devant une épaisseur du film, ladite au moins une bande recouvrant
lesdites extrémités et étant directement fixée sur une des faces de la seconde
couche, une différence de température de fusion entre la premiere et ladite au

moins seconde couche étant supérieure a 20 C.

Emballage selon la revendication 1, dans lequel ladite au moins une bande
comprend une premiére et une deuxieme bandes, les premiere et deuxieme
bandes étant solidaires des extrémités du film et placées de chaque cote du

film.

Emballage selon la revendication 1 ou 2, dans lequel ladite au moins une

bande est collée.

Emballage selon 'une quelconque des revendications 1 a 3, dans lequel la
seconde couche et ladite au moins une bande sont recouvertes par une

couche de résine synthéetique.

Procédé de réalisation de 'emballage tel que défini dans l'une quelconque des
revendications 1 a 4, consistant a souder bout-a-bout les extremités du film,
les extrémités de chaque couche étant mises en contact direct, ledit film
comportant au moins la premiére couche qui est soudante et la seconde

couche dont le soudage bout-a-bout n'est que partiel ou inexistant, le procede
14
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étant caractérisé par le fait qu’il comprend les étapes de mettre les extremités

du film bout-a-bout, puis successivement chauffer et refroidir les extremites du
film afin de souder les extrémités de ladite premiére couche, ladite au moins

une bande étant fixée sur la seconde couche de maniére a recouvrir lesdites

extremites.

Procédé selon la revendication 5, caractérisé par le fait que ladite au moins

une bande est fixée sur la seconde couche préalablement a l'etape de

successivement chauffer et refroidir.

Procédé selon la revendication 5, caractérisé par le fait que ladite au moins
une bande est fixée sur la seconde couche postérieurement a l'etape de

successivement chauffer et refroidir.

Procédé selon la revendication 5, caractérisé par le fait que ladite au moins
une bande est fixée sur la seconde couche conjointement a l'etape de

successivement chauffer et refroidir.
Procédé selon l'une quelconque des revendications 5 a 7, dans lequel on

dépose au moins une couche de résine synthétique qui couvre une surface

d’'un assemblage formé dudit film et de ladite au moins une bande.

15
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Figure 1 (Art antérieur)

Figure 2 (Art antérieur)
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Figure 4 (Art antérieur)

Figure 5
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Figure 7
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