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(57)  Linvention concerne un sac (1) d’'emballage de
produits réalisé a partir d’'un film (1) comprenant au moins
une paroi avant (3) et une paroi arriere (4), reliées par
des soufflets (5) constitués chacun de deux demi-souf-
flets (5a, 5b) chacun prolongeant latéralement la paroi
avant (3) ou arriére (4) correspondante, un fond (6), et
une ouverture (7) de remplissage.

[Fig. 1]

SAC D’EMBALLAGE A TETE DE SAC OPTIMISEE

Selon l'invention, au niveau d’'une zone (8) position-
née a une distance de I'ouverture (7) a laquelle les pro-
duits emballés sont destinés se situer lorsque le sac est
plein, chaque demi-soufflet est fermé contre la paroi
avant (3) ou arriére (4) correspondante et fixé a celle-ci
sur une largeur au maximum égale a la moitié de la lar-
geur dudit demi-soufflet.
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Description
Domaine technique

[0001] L’invention se rattache au secteur technique
des sacs d’emballage en matiere plastique, pour I'em-
ballage de tout type de produits, tels que des produits
alimentaires, de la lessive, etc.

[0002] Plus particulierement I'invention trouve une ap-
plication avantageuse dans le domaine des sacs en ma-
tiere plastique flexible, notamment obtenus a partird’'une
bande d’un film d’épaisseurinférieure a 200 um, environ.
[0003] L’invention concerne plus particulierement un
procédé de fabrication d’'un sac d’emballage de ce type,
ainsi qu’un sac d’emballage a téte de sac optimisée.

Art antérieur

[0004] Il est connu de I'état de la technique un sac
d’emballage de produits, par exemple alimentaires, com-
prenant une paroi avant et une paroi arriere, reliées par
des soufflets, un fond, et une ouverture de remplissage,
le sac est fabriqué a partir d’un film d’épaisseur inférieure
a 200 pm, soumis a des opérations successives de plia-
ge, de soudure et de coupe pour former en continu le
sac d’emballage.

[0005] D’une maniere connue, chaque soufflet est
constitué de deux demi-soufflets, chacun prolongeant la-
téralement la paroi avant ou arriére correspondante.
[0006] La téte de sac est importante pour réaliser la
communication visuelle et marketing et/ou pour réaliser
des fonctions, telles que I'ajout d’'une poignée par exem-
ple.

[0007] Unefoislesacrempli,le produitemballé occupe
un certain volume, jusqu’a une certaine hauteur du sac.
Le volume occupé par le produit modifie la maniére dont
se conforme la téte de sac, il est donc nécessaire d’avoir
une téte de sac de grande dimension pour obtenir une
zone suffisamment plane pour réaliser la communication
visuelle et/ou I'ajout de fonction, tel que précité.

[0008] Deés lors, une téte de sac trop grande, consom-
me trop de film, et va a I'encontre des enjeux d’éco-con-
ception actuels.

[0009] Il est connu de l'art antérieur les documents
JPH06179454 et DE102007027785 qui décrivent le
préambule de la revendication 1.

Exposé de I'invention

[0010] L’'un des buts de l'invention est donc de propo-
ser un procédé de fabrication d’'un sac d’emballage, et
un tel sac d’emballage permettant d’'optimiser la téte de
sac aux fins de communications visuelles ou d’ajout de
fonctionnalité, tout en réduisant la quantité de film né-
cessaire a la fabrication du sac.

[0011] A ceteffet, il a été mis au point un sac d’embal-
lage de produits comprenant une paroi avant et une paroi
arriére, reliées par des soufflets, un fond, et une ouver-
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ture de remplissage. Le sac est fabriqué a partir d’au
moins un film soumis a des opérations successives de
pliage, de soudage et de coupe pour former en continu
le sac d’emballage, chaque soufflet étant constitué de
deux demi-soufflets, chacun prolongeant latéralement la
paroi avant ou arriére correspondante.

[0012] Le procédé selon l'invention est remarquable
en ce que, au niveau d’'une zone positionnée a une dis-
tance de I'ouverture alaquelle les produits emballés sont
destinés se situer lorsque le sac est plein, chaque demi-
soufflet est fermé contre la paroi avant ou arriére corres-
pondante et fixé a celle-ci sur une largeur au maximum
égale a la moitié de la largeur dudit demi-soufflet.
[0013] De cette maniére, une fois rempli, le sac prend
une forme naturelle rectangulaire, ne venant pas impac-
ter la forme de la téte de sac qui prend, quant a elle, une
configuration plane.

[0014] La téte de sac se retrouve donc bien plane et
adaptée pour la communication visuelle. On peut donc
réduire sa taille au strict nécessaire, et donc éviter le
gaspillage, réduire les codts, et favoriser I'éco concep-
tion.

[0015] Les demi-soufflets sont donc fermés ponctuel-
lement sur la hauteur du sac et restent ouverts en des-
sous et en dessus, notamment jusqu’au fond et jusqu’a
'ouverture de remplissage.

[0016] L’invention concerne également le sac d’em-
ballage en tant que tel, c’est-a-dire réalisé a partir d’'un
film comprenant au moins une paroi avant et une paroi
arriére, reliées par des soufflets constitués chacun de
deux demi-soufflets, chacun prolongeant latéralement la
paroi avant ou arriére correspondante, un fond (6), et
une ouverture (7) de remplissage, remarquable en ce
que, au niveau d’une zone positionnée a une distance
de l'ouverture a laquelle les produits emballés sont des-
tinés se situer lorsque le sac est plein et positionné dé-
bout, chaque demi-soufflet est fermé contre la paroi
avant ou arriere correspondante et fixé a celle-ci surune
largeur au maximum égale a la moitié de la largeur dudit
demi-soufflet.

[0017] Selon une forme de réalisation particuliére, la
zone au niveau de laquelle les demi-soufflets sontfermés
présente une hauteur comprise entre 1,5 et 6 cm.
[0018] De préférence, les demi-soufflets sont fermés
par des soudures supérieures orientées vers le fond du
sac en s’éloignant des bords du sac, et des soudures
inférieures orientées vers I'ouverture de remplissage en
s’éloignant des bords du sac.

[0019] De cette maniére, I'orientation des soudures ne
fait pas obstacle a I'écoulement des produits dans et hors
du sac. Au contraire, I'orientation des soudures a ten-
dance a former un entonnoir et a diriger 'écoulement des
produits dans et hors du sac.

[0020] A partir de ce concept plusieurs formes de réa-
lisation peuvent étre envisagées.

[0021] Parexemple,les demi-soufflets sont fermés par
des soudures en demi-cercle, formant un C dontles deux
extrémités sont positionnées sur un bord du sac.
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[0022] Selon un autre exemple, les demi-soufflets sont
fermés par deux soudures inclinées qui peuvent se re-
joindre a une extrémité pour former un coin en V, ou bien
qui sont reliées par une soudure longitudinale pour for-
mer un trapéze dont la grande base serait constituée par
le bord du sac.

Bréve description des dessins

[0023] D’autres avantages et caractéristiques ressor-
tiront mieux de la description qui va suivre, donnée a titre
d’exemple non limitatif du sac d’emballage et de son pro-
cédé de fabrication selon I'invention, a partir des dessins
annexés dans lesquels :

[Fig. 1] estune représentation schématique en pers-
pective d’un sac selon l'invention, rempli et fermé.

[Fig. 2] illustre en perspective vue de face un sac
selon l'invention, vide et ouvert.

[Fig. 3] illustre en détail un demi-soufflet fermé par
deux soudures inclinées a 45° pour former un V.

[Fig. 4] illustre en détail un demi-soufflet fermé par
deux souduresinclinées a45° etreliées par une sou-
dure longitudinale.

[Fig. 5] illustre en détail un demi-soufflet fermé par
une soudure en demi-cercle.

Description détaillée de I'invention

[0024] En référence aux figures 1 a 5, I'invention con-
cerne un sac (1) d’'emballage, et son procédé de fabri-
cation, permettant d’obtenir un sac (1) qui, une fois rem-
pli, présente une téte de sac (2) plane qui peut ainsi faire
office de support de communication visuelle adéquat
et/ou étre fonctionnalisée avec I'ajout d’'une poignée par
exemple.

[0025] Le sac (1) permet d’emballer des produits de
tous types, tels que des produits alimentaires par exem-
ple, pour étre humain ou animaux, ou d’autres produits,
tels que de la lessive.

[0026] D’une maniére connue, le sac (1) d’'emballage
estfabriqué en continu et réalisé a partir d’un film soumis
a des opérations successives de pliage, de soudage et
de coupe pour former le sac (1) d’emballage.

[0027] Le film est de préférence en matiére plastique
flexible ou réalisée a partir de plastique flexible, notam-
ment a partir d’'une bande d’épaisseur inférieure a 200
wm environ.

[0028] De maniére générale, le sac (1) comprend une
paroi avant (3) et une paroi arriére (4), reliées par des
soufflets (5), un fond (6) et une ouverture (7) de remplis-
sage. De maniére connue, les soufflets (5) sont chacun
constitué de deux demi-soufflets (5a, 5b), chacun pro-
longeant latéralement la paroi avant (3) ou arriere (4)
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correspondante.

[0029] Selon I'invention, les quatre demi-soufflets (5a,
5b) sont fermés contre la paroi avant (3) ou arriére (4)
correspondant et sont fixés a celle-ci, au niveau d’'une
zone (8) positionnée a une distance de I'ouverture (7) a
laquelle les produits emballés sont destinés a se situer
lorsque le sac est plein. Les demi-soufflets (5a, 5b) sont
fermés sur une largeur au maximum égale a la moitié de
la largeur des demi-soufflets.

[0030] Ceci permet de fermer « ponctuellement » les
demi-soufflets (5a, 5b) au niveau ou le volume de pro-
duits a l'intérieur du sac (1) plein se termine, afin de per-
mettre a la téte de sac (2) de se conformer correctement
pour étre plane et former ainsi un support adéquat pour
la communication visuelle et marketing, ou pourfonction-
naliser la téte de sac (2). Etant donné que la téte de sac
(2) se retrouve bien conformée, il est également possible
de réduire sa longueur.

[0031] Les demi-soufflets (5a, 5b) sont donc fermés
« ponctuellement » sur la hauteur du sac (1), par exem-
ple a un tiers environ de lalongueur du sac (1) en partant
de l'ouverture (7). De part et d’autre de la zone (8) de
fermeture des demi-soufflets (5a, 5b), lesdits demi-souf-
flets (5a, 5b) restent ouverts, et notamment jusqu’au fond
(6) et jusqu’a I'ouverture (7) du sac (1).

[0032] Lazone (8)auniveaudelaquelle les demi-souf-
flets (5a, 5b) sont fermés présente une hauteur comprise,
par exemple, entre 1,5 et 6 cm.

[0033] Les demi-soufflets (5a, 5b) ne sont pas fermés
sur toute leur largeur afin de permettre au sac (1) et aux
soufflets (5) de continuer de s’élargir et de s’ouvrir, au-
dessus et en dessous de la zone (8).

[0034] Afin de ne pas faire obstacle a 'écoulement des
produits dans le sac (1) et hors du sac (1), les demi-
soufflets (5a, 5b) sont fermés par des soudures supé-
rieures (9) orientées vers le fond (6) du sac (1) en s’éloi-
gnant des bords du sac (1), et des soudures inférieures
(10) orientées vers l'ouverture (7) de remplissage en
s’éloignant des bords du sac (1). Cette configuration per-
met, au contraire, de guider I'écoulement des produits
dans et hors du sac (1).

[0035] Parexemple, enréférence a la figure 3, les de-
mi-soufflets (5a, 5b) sont fermés par deux soudures in-
clinées (9, 10), par exemple a 45°, et se rejoignant a une
extrémité pour former un coin en V.

[0036] Selon une autre forme de réalisation illustrée a
la figure 4, les extrémités des deux soudures inclinées
(9, 10) sont reliées par une soudure longitudinale (11)
de maniéere a former une sorte de trapeze.

[0037] Enréférence alafigure 5, il est possible de réa-
liser relier les soudures supérieure (9) et inférieure (10)
en réalisant une soudure en demi-cercle (12), dont le
diameétre est confondu avec le bord du sac (1).

[0038] Le film est réalisé en toute matiére appropriée
soudable, monocouche ou multicouche.

[0039] Parexemple, le film plastique présente une face
interne destinée a étre positionnée a lintérieur du sac
(1), et une face externe destinée a étre positionnée a
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I'extérieur du sac (1), et dont la différence entre la tem-
pérature de ramollissement de la face externe et la tem-
pérature de fusion de la face interne est par exemple
comprise entre 20° et 60°C, de sorte que les soudures
puissent étre réalisées a une température de soudage
diffusée comprise entre la température de ramollisse-
ment de la face externe et la température de fusion de
la face interne, par I'intermédiaire d’un dispositif de mar-
quage a chaud appliqué sur la face externe, en faisant
fondre la face interne sans ramollir ni dégrader la face
externe du film.

[0040] De cette maniére, il est possible de réaliser les
soudures des deux demi-soufflets (5a, 5b) d'un soufflet
en méme temps, en venant pincer 'ensemble.

[0041] Sinon, il est possible de positionner une bande
de polytétrafluoroéthyléne entre les deux demi-soufflets
(5a, 5b) pour éviter que les deux demi-soufflets (5a, 5b)
ne se soudent entre eux, en réalisant 'opération de sou-
dure sur un demi-soufflet.

[0042] Ilressortde ce quiprécede que l'invention four-
nit bien un sac (1) d’emballage, et son procédé de fabri-
cation, permettant d’optimiser la téte de sac (2) aux fins
de communications visuelles ou d’ajout de fonctionnalité,
tout en réduisant la quantité de film nécessaire.

Revendications

1. Procédé de fabrication d’un sac (1) d’emballage de
produits comprenant une paroi avant (3) et une paroi
arriere (4), reliées par des soufflets (5), un fond (6),
et une ouverture (7) de remplissage, le sac (1) est
fabriqué a partir d’au moins un film (1) soumis a des
opérations successives de pliage, de soudage et de
coupe pour former en continu le sac (1) d’'emballage,
chaque soufflet (5) étant constitué de deux demi-
soufflets (5a, 5b), chacun prolongeant latéralement
la paroi avant (3) ou arriere (4) correspondante, ca-
ractérisé en ce que, au niveau d’'une zone (8) po-
sitionnée a une distance de 'ouverture (7) a laquelle
les produits emballés sont destinés se situer lorsque
le sac est plein, chaque demi-soufflet est fermé con-
tre la paroi avant (3) ou arriére (4) correspondante
et fixé a celle-ci sur une largeur au maximum égale
a la moitié de la largeur dudit demi-soufflet.

2. Sac(1)d’emballage de produits réalisé a partir d’'un
film (1) comprenant au moins une paroi avant (3) et
une paroi arriere (4), reliees par des soufflets (5)
constitués chacun de deux demi-soufflets (5a, 5b)
chacun prolongeant latéralement la paroi avant (3)
ou arriere (4) correspondante, un fond (6), et une
ouverture (7) de remplissage, caractérisé en ce
que, au niveau d’'une zone (8) positionnée a une
distance de I'ouverture (7) alaquelle les produits em-
ballés sont destinés se situer lorsque le sac est plein,
chaque demi-soufflet est fermé contre la paroi avant
(3) ou arriére (4) correspondante et fixé a celle-ci sur
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une largeur au maximum égale a la moitié de la lar-
geur dudit demi-soufflet.

Sac (1) d’'emballage selon la revendication 2, carac-
térisé en ce que la zone (8) au niveau de laquelle
les demi-soulfflets (5a, 5b) sont fermés présente une
hauteur comprise entre 1,5 et 6 cm.

Sac (1) d’'emballage selon la revendication 2, carac-
térisé en ce que les demi-soufflets (5a, 5b) sont
fermés par des soudures supérieures (9) orientées
vers le fond (6) du sac (1) en s’éloignant des bords
dusac(1), etdes souduresinférieures (10) orientées
vers l'ouverture (7) de remplissage en s’éloignant
des bords du sac (1).

Sac (1) d’'emballage selon la revendication 4, carac-
térisé en ce que les demi-soufflets (5a, 5b) sont
fermés par des soudures en demi-cercle (12).

Sac (1) d’'emballage selon la revendication 4, carac-
térisé en ce que les demi-soufflets (5a, 5b) sont
fermés par deux soudures inclinées (9, 10).

Sac (1) d’'emballage selon la revendication 6, carac-
térisé les deux soudures inclinées (9, 10) se rejoi-
gnent a une extrémité pour former un coin en V.

Sac (1) d’'emballage selon la revendication 6, carac-
térisé les deux soudures inclinées (9, 10) sont re-
liées par une soudure longitudinale (11).
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