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Sac d'emballage a recyclage facilité, et procédé de fabrication en continu d'une pluralité de sacs de ce type.

@ L’invention concerne un sac d’emballage (1) compre-
nant un sac externe (2) comprenant une paroi avant (2a) et
une paroi arriere (2b), éventuellement reliées par des souf-
flets (2¢), un fond (2d), et une ouverture (2e) de remplis-
sage.

Selon linvention, le sac (1) comprend un sac interne (3)
comprenant au moins, une paroi avant (3a) et une paroi ar-
riere (3b), éventuellement reliées par des soufflets (3¢), un
fond (3d), et une ouverture (3e) de remplissage, les sacs in-
terne (3) et externe (2) étant attachés I'un a 'autre, au moins
au niveau de leur ouverture (2e ; 3e) de remplissage, par
des moyens (5) d’attache temporaire, les parois avant (3a)
et arriére (3b), du sac interne (3) sont superposées avec les
parois avant (2a) et arriere (2b) du sac externe (2), et les
éventuels soufflets (2¢ ; 3c) des sacs externe (2) et interne
(3) sont superposés et imbriqués les uns dans les autres.

Figure pour 'abrégé : Fig. 2




Description
Titre de l'invention : Sac d’emballage a recyclage facilité, et procédé
de fabrication en continu d’une pluralité de sacs de ce type

Domaine technique

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

[0002]  Plus particulicrement I’invention trouve une application avantageuse dans le domaine
des sacs en matiere flexible, notamment obtenus a partir d’une bande d’un film
d’épaisseur inférieure a 250 um, environ.

[0003]  L’invention concerne plus particulierement un sac d’emballage du type précité, dont
le recyclage est facilité, ainsi qu'un procédé de fabrication en continu d’une pluralité

de sacs d’emballage de ce type.

Art antérieur

[0004] Il est connu de I’art antérieur un sac d’emballage comprenant une paroi avant et une
paroi arriere, éventuellement reliées par des soufflets, un fond, et une ouverture de
remplissage.

[0005]  Ce type de sac est généralement réalisé€ en continu, a partir d’un film en matiere
plastique, tel que du polyéthylene, éventuellement complexé avec d’autres matériaux.

[0006]  Lors de sa fabrication, et d’une maniere connue, le film en maticre plastique est
soumis en continu a des opérations successives de pliage et de soudage, ou collage, ou
autre pour réaliser les différentes parties constitutives du sac.

[0007]  L’inconvénient de I’art antérieur réside principalement dans la difficulté a recycler ce
type de sac d’emballage, tout en permettant de répondre a d’autres contraintes, telles
que la conservation des produits emballés dans le sac, la communication commerciale
visuelle présente sur les parois externes du sac, le remplissage, etc.

Exposé de l'invention

[0008]  L’un des buts de I'invention est donc de remédier aux problemes précités en
fournissant un sac d’emballage dont le recyclage est facilité, tout en permettant de
répondre d’une maniére optimale aux contraintes de 1’application désirée.

[0009] A cet effet, il a été mis au point un sac d’emballage comprenant, d’une maniére
connue, un sac externe comprenant une paroi avant et une paroi arricre, éventuellement
reliées par des soufflets, un fond, et une ouverture de remplissage.

[0010]  Selon I’invention, le sac d’emballage comprend également un sac interne comprenant
lui aussi au moins, une paroi avant et une paroi arricre, éventuellement reliées par des
soufflets, un fond, et une ouverture de remplissage. Les sacs interne et externe sont

attachés I’un a I’autre, au moins au niveau de leur ouverture de remplissage, par des
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moyens d’attache temporaire. Les parois avant et arriere, du sac interne sont su-
perposées avec les parois avant et arriere du sac externe, et les éventuels soufflets des
sacs externe et interne sont superposés et imbriqués les uns dans les autres.

De cette manicre, le sac interne peut présenter des caractéristiques et propriétés
adaptées a I’application désirée, tandis que le sac externe peut présenter d’autres carac-
téristiques et propriétés pour &tre utilisé, par exemple, a des fins de communication
commerciale, notamment par impression de sa surface externe.

Il ressort de ce qui précede qu’apres avoir utilisé le sac, il est possible de détacher les
sacs interne et externe pour les traiter et recycler séparément.

Les sacs interne et externe sont attachés I’un a I’autre par toute technique appropriée
et, par exemple, par collage, soudage localis€, ou complexage localisé. L’essentiel
réside dans le fait qu’un utilisateur, apres utilisation, peut détacher et séparer ma-
nuellement les sacs interne et externe 1’un de I’autre, en vue de leur recyclage sépar€.

Les sacs interne et externe sont attachés 1’un a I’autre au moins au niveau de leur
ouverture de remplissage, mais peuvent également €tre attachés 1’un a 1’autre au niveau
de leur fond, ou de leurs parois avant et arriere, par exemple en leur milieu, sur leurs
bordures, etc.

Selon I’application désirée, les sacs interne et externe peuvent étre chacun réalisé a
partir d’un unique film, et peuvent par exemple €tre réalisés dans des matieres
identiques ou différentes. Les sacs interne et externe peuvent également chacun étre
constitué par un film multicouche, sans sortir du cadre de I’invention.

De préférence, les sacs externe et interne présentent des fonds plats. Dans cette confi-
guration et selon une forme de réalisation particuliere, les fonds des sacs externe et
interne sont repliés ensemble et collés sur la paroi avant ou arriere du sac externe, par
exemple par I’intermédiaire d’une bande rapportée.

Dans cette configuration, la bande rapportée peut comprendre des moyens de
découpe ou de déchirement facilité pour libérer les fonds repliés et faciliter la sé-
paration des sacs interne et externe.

L’invention concerne également un procédé de fabrication en continu d’une pluralité
de sacs d’emballage de ce type, remarquable en ce que les sacs d’emballage sont
réalis€s en continu a partir d’une premiere bande d’un film destiné a former les sacs
externes sur laquelle est positionnée au moins une deuxieme bande d’un film destiné a
former les sacs internes, la deuxieme bande étant attachée a la premicre bande avec des
moyens d’attache temporaire positionnés sur des zones des premicre et deuxicme
bandes destinées se trouver aux niveaux des ouvertures de remplissage des sacs interne
et externe, les premicre et deuxieme bandes subissent ensuite des opérations suc-
cessives de pliage, de soudage, et de coupe pour former les sacs d’emballage.

A partir de ce concept, plusieurs formes de réalisation sont possibles.
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Par exemple, une seule deuxieme bande est déroulée en continue et positionnée et

attachée sur la premiere bande.
Selon une autre forme de réalisation, une pluralité de deuxiemes bandes, sous forme

de feuilles, est positionnée et attachée a intervalles réguliers sur la premicre bande,
chaque feuille présente une surface correspondant a la surface désirée d’un sac interne.

Selon une technique particuliere, pendant les opérations successives de pliage, les
bords longitudinaux de la ou des deuxi¢me(s) bandes sont repli€s I’un vers 1’autre et
fixés ensemble, et les bords longitudinaux de la premiere bande sont repliés I’un vers
I’autre et fixés ensemble, pour définir les parois avant et arricre des sacs interne et
externe.

Afin de faciliter I’opération de fixation des bords longitudinaux desdites premiére et
deuxieme bandes, la ou les deuxi¢mes bandes sont, par exemple, positionnées sur la
premicre bande avec un décalage latéral de sorte a faciliter I’opération de fixation des
bords longitudinaux entre eux desdites premiere et deuxieme bandes. En effet, lors du
repliage, I’un des bords longitudinaux de la deuxi¢me bande vient en chevauchement
du bord longitudinal opposé, et I'un des bords longitudinaux de la premicre bande
vient en chevauchement du bord longitudinal opposé.

Par ailleurs, pour fermer le fond des sacs interne et externe préalablement conformés
et agencés 1’un dans I’autre, le procédé comprend par exemple une étape consistant a
replier ensemble les fonds des sacs interne et externe et a les coller sur la paroi avant
ou arriere du sac externe, par exemple par I’intermédiaire d’une bande rapportée.
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]

la figure 1 est une représentation illustrant, en perspective, un sac d’emballage selon
I’invention ;

[fig.2]

la figure 2 est une représentation illustrant en détail les ouvertures des sacs interne et
externe ;
[fig.3]

la figure 3 est une représentation illustrant le déroulement en continu des premicre et
deuxiéme bandes, la deuxieme bande étant attachée a la premicre bande avec un
décalage latéral ;

[fig.4]

la figure 4 est une représentation schématique en perspective illustrant le dé-
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roulement en continu d’une premiere bande et le positionnement et la fixation d’une
pluralité de deuxi¢mes bandes sous forme de feuilles sur la premiere bande, avec un
décalage latéral ;
[fig.5]

la figure 5 est une représentation en perspective illustrant le repliage des bords longi-
tudinaux des premicre et deuxicme bandes, en chevauchement les uns sur les autres
pour constituer le corps du sac ;
[fig.6]

la figure 6 est une représentation schématique en coupe longitudinale illustrant le
repliage des fonds des sacs externe et interne en vue de les coller sur la paroi arricre du
sac externe par I’intermédiaire d’une bande rapportée ;
[fig.7]

la figure 7 est une représentation schématique en perspective illustrant le sac

d’emballage selon I’invention, dont le fond est refermé avec une bande rapportée.

Description des modes de réalisation

En référence aux figures 1 et 2, I’invention concerne un sac d’emballage (1) constitué
d’un sac externe (2) et d’un sac interne (3), attachés 1’un a 1’autre, au moins au niveau
de leur ouverture (2¢ ; 3e) de remplissage, par des moyens (5) d’attache temporaire.

Ainsi, apres avoir utilisé le sac d’emballage (1), I utilisateur peut détacher le sac
interne (3) et facilement traiter les sacs externe (2) et interne (3) séparément I’un de
I’autre en vue de leur recyclage.

Plus précisément, les sacs interne (3) et externe (2) sont chacun réalisé a partir d’un
film, par exemple d’une €paisseur inférieure a 250 um, et soumis a des opérations
connues et successives de pliage et soudage, en vue de former des sacs comprenant
chacun, une paroi avant (2a ; 3a) et une paroi arricre (2b ; 3b) éventuellement reliées
par des soufflets (2c ; 3¢), un fond (2d ; 3d), et une ouverture (2¢ ; 3e) de remplissage.

Le film constituant chacun des sacs interne (3) et externe (2) peut €tre de tout type
approprié, en fonction de I’application désirée.

Par exemple, les sacs interne (3) et externe (2) sont réalisés dans des matieres
identiques ou différentes. Par ailleurs, le film constituant les sacs interne (3) et externe
(2) peut €tre un film multicouche, ou bien un film constitu€ d’une seule couche.

La composition des sacs interne (3) et externe (2) dépend de I’application désirée, et
des contraintes de celle-ci, et est bien connue de 1’état de la technique.

Par exemple, le sac interne (3) peut €tre un sac étanche permettant une certaine
conservation des produits contenus dans le sac, tandis que le sac externe (2) peut étre
un sac par exemple en papier, permettant une communication visuelle et commerciale

du sac d’emballage (1), et un recyclage facilité.
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Le film qui constitue les sacs interne (3) ou externe (2) peut étre par exemple réalisé
en polyéthylene ou en polytéréphtalate d’éthylene, éventuellement complexé avec du
polypropyléne ou toute autre maticre bien connue de 1’état de la technique.

Pour attacher les sacs interne (3) et externe (2) ’'un avec ’autre, il est possible
d’utiliser un adhésif, de la colle, de réaliser des points de soudure ou de complexage
localisés.

Ces moyens d’attache (5) temporaire permettent a 1’ utilisateur de pouvoir, aprés uti-
lisation, détacher manuellement et séparer les sacs interne (3) et externe (2) I’un de
I’ autre.

Les moyens d’attache (5) temporaire peuvent étre positionn€s en tous points des
parois avant (2a ; 3a) et arriere (2b ; 3b), par exemple en leur milieu, au niveau de leurs
bordures, et aussi éventuellement au niveau du fond (2d ; 3d) des sacs interne (3) et
externe (2).

L’invention concerne également un procédé de fabrication en continu d’une pluralité
de sacs d’emballage (1).

Selon le procédé, les sacs d’emballage (1) sont réalisés en continu a partir d’une
premicre bande (A) d’un film, déroulée en continu et destinée a former les sacs
externes (2).

Au moins une deuxiéme bande (B) d’un film destiné a former les sacs internes est
positionnée et attachée sur la premiere bande (A) par les moyens d’attache (5)
temporaire.

Cette deuxicme bande (B) est soit unique, voir figure 3, soit constituée d’une
pluralité de feuilles, voir figure 4.

En référence a la figure 3, et lorsque le procédé met en ceuvre une unique deuxieme
bande (B), celle-ci est déroulée en continu et est superposée a la premiere bande (A),
dans le méme sens. Des moyens d’attache (5) temporaire positionnés sur des zones des
premicre et deuxieme bandes (A, B) destinées a se trouver au moins aux niveaux des
ouvertures de remplissage (3e, 2e) des sacs interne (3) et externe (2) solidarisent les
deux bandes (A, B) I'une a ’autre. Ces moyens d’attache (5) temporaire permettront la
séparation des deux sacs (2, 3) tout en ayant permis I’utilisation optimale de
I’emballage au préalable : tel que remplissage, versement, ...

Les premicre et deuxieme bandes (A, B) subissent ensuite des opérations successives
de pliage, de soudage, et de coupe pour former les sacs d’emballage (1), avec ou non
des soufflets (3¢, 2¢).

En référence a la figure 4, et lorsque le procédé met en ceuvre des deuxicmes bandes
(B) sous la forme d’une pluralité de feuilles, celle-ci est positionnée et attachée a in-
tervalles réguliers sur la premiere bande (A). Chaque feuille présente une surface cor-

respondant a la surface désirée du sac interne (3).
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Les sacs interne (3) et externe (2), bien entendu de dimensions complémentaires et
ajustées, peuvent comprendre tous deux des fonds (2d ; 3d) plats.

En référence a la figure 5, et pendant les opérations successives de pliage, les bords
longitudinaux (B1, B2) de la ou des deuxi¢me(s) bandes sont repliés 1’un vers I’autre et
fixés ensemble, par exemple par soudure ou toute autre technique, et les bords longi-
tudinaux (A1, A2) de la premiere bande (A) sont repliés 1’un vers 1’autre et fixés
ensemble, par exemple par soudure ou toute autre technique, pour définir les parois
avant (3a, 2a) et arriere (3b, 2b) des sacs interne (3) et externe (4).

Pour faciliter cette opération, les premicre et deuxieme bandes (A, B) peuvent étre
positionnées 1’une sur 1’autre avec un décalage latéral, voir figures 3, 4 et 5, de sorte a
créer des zones de chevauchement entre les bords longitudinaux (A1, A2) et (B1, B2)
de chaque bande (A, B).

Apres ces opérations, on obtient un sac interne (3) superposé au sac externe (2), avec
le cas échéant les soufflets (2¢ ; 3¢) des deux sacs imbriqués ’un dans 1’autre.

En référence aux figures 6 et 7, et pour fermer le fond (3d, 2d) des sacs interne (3) et
externe (2) préalablement conformés et agencés 1’un dans I’autre avec le procédé
mettant en ceuvre une seule deuxieme bande (B), le procédé comprend une étape
consistant a replier ensemble les fonds (3d, 2d) des sacs interne (3) et externe (2) et a
les coller sur la paroi avant (2a) ou arriere (2c¢) du sac externe (2), par exemple par
I’intermédiaire d’une bande rapportée (C).

La bande rapportée (C) comprend avantageusement des moyens (6) de découpe ou de
déchirement facilité, tel qu’un ligne de prédécoupe, une languette, etc... pour libérer les
fonds (3d, 2d) repliés et faciliter la séparation des sacs interne (3) et externe (2).

Dans la configuration ot le procédé met en ceuvre une unique deuxi¢me bande (B),
déroulée en continu, celle-ci peut €tre attachée a la premiere bande (A) uniquement au
niveau de zones destinées a se trouver aux niveaux des ouvertures de remplissage (3e,
2e) des sacs interne (3) et externe (2), puisque les fonds (3d, 2d) des sacs peuvent Etre
fermés par repliage comme mentionné ci-avant.

En revanche, dans le cas ot le procédé met en ceuvre une pluralité de deuxiemes
bandes (B) sous forme de feuilles, celle-ci est attachée a la premiere bande (A) sur des
zones destinées a se trouver aux niveaux des ouvertures de remplissage (3e, 2¢) des
sacs interne (3) et externe (2), et des fonds (3d, 2d).
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Revendications

Sac d’emballage (1) comprenant un sac externe (2) comprenant une
paroi avant (2a) et une paroi arricre (2b), éventuellement reliées par des
soufflets (2c), un fond (2d), et une ouverture (2¢) de remplissage, ca-
ractérisé en ce qu’il comprend un sac interne (3) comprenant au moins,
une paroi avant (3a) et une paroi arriere (3b), €ventuellement reliées par
des soufflets (3c), un fond (3d), et une ouverture (3e) de remplissage, les
sacs interne (3) et externe (2) étant attachés 1’un a I’autre, au moins au
niveau de leur ouverture (2e ; 3e) de remplissage, par des moyens (5)
d’attache temporaire, les parois avant (3a) et arricre (3b) du sac interne
(3) sont superposées avec les parois avant (2a) et arriere (2b) du sac
externe (2), et les éventuels soufflets (2¢ ; 3c) des sacs externe (2) et
interne (3) sont superposés et imbriqués les uns dans les autres.

Sac d’emballage (1) selon la revendication 1, caractérisé en ce que les
sacs interne (3) et externe (2) sont attachés 1’un a 1’autre par un adhésif,
par collage, ou par complexage ou soudage localisé.

Sac d’emballage (1) selon I’une des revendications précédentes, ca-
ractérisé en ce que les sacs interne (3) et externe (2) sont attachés ’un a
I’autre au niveau de leurs parois avant (2a ; 3a) et arriere (2b ; 3b) et/ou
au niveau de leur fond (2d ; 3d).

Sac d’emballage (1) selon I’une des revendications précédentes, ca-
ractérisé en ce que les sacs interne (3) et externe (2) sont réalisés dans
des matieres différentes.

Sac d’emballage (1) selon I’une des revendications précédentes, ca-
ractérisé en ce que les sacs externe (2) et interne (3) présentent des
fonds (2d ; 3d) plats.

Sac d’emballage (1) selon la revendication 5, caractérisé en ce que les
fonds (2d ; 3d) des sacs externe (2) et interne (3) sont repliés ensemble
et collés sur la paroi avant (2a) ou arriere (2b) du sac externe (2), de
préférence par 1’intermédiaire d’une bande rapportée (C).

Sac d’emballage (1) selon la revendication 6, caractérisé en ce que la
bande rapportée (C) comprend des moyens (6) de découpe ou de dé-
chirement facilité pour libérer les fonds (2d ; 3d) repliés et faciliter la sé-
paration des sacs interne (3) et externe (2).

Procédé de fabrication en continu d’une pluralité de sacs d’emballage
(1) selon la revendication 1, caractérisé en ce que les sacs (1) sont

réalisés en continu a partir d’une premicre bande (A) d’un film destiné a



[Revendication 9]

[Revendication 10]

[Revendication 11]

[Revendication 12]

[Revendication 13]

former les sacs externes (2) sur laquelle est positionnée au moins une
deuxieéme bande (B) d’un film destiné a former les sacs internes (3), la
deuxieme bande (B) étant attachée a la premicre bande (A) avec des
moyens (5) d’attache temporaire positionn€s sur des zones des premiére
et deuxiéme bandes (A, B) destinées se trouver au moins aux niveaux
des ouvertures de remplissage (3e, 2e) des sacs interne (3) et externe (2),
les premicre et deuxieme bandes (A, B) subissent ensuite des opérations
successives de pliage, de soudage, et de coupe pour former les sacs
d’emballage (1).

Procédé selon la revendication 8, caractérisé en ce qu’une seule
deuxieme bande (B) est déroulée en continue et positionnée et attachée
sur la premicre bande (A).

Procédé selon la revendication 8, caractérisé en ce qu’une pluralité de
deuxieme bandes (B), sous forme de feuilles, est positionnée et attachée
a intervalles réguliers sur la premiére bande (A), chaque feuille présente
une surface correspondant a la surface désirée d’un sac interne (3).
Procédé selon 1’une des revendications 8 a 10, caractérisé en ce que,
pendant les opérations successives de pliage, les bords longitudinaux
(B1, B2) de la ou des deuxieme(s) bandes (B) sont repliés 1’'un vers
I’autre et fixés ensemble, et les bords longitudinaux (Al, A2) de la
premicre bande (A) sont repliés 1’un vers 1’autre et fixés ensemble, pour
définir les parois avant (3a, 2a) et arriere (3b, 2b) des sacs interne (3) et
externe (2).

Procédé selon la revendication 11, caractérisé en ce que la ou les
deuxiemes bandes (B) sont positionnées sur la premicre bande (A) avec
un décalage latéral de sorte a faciliter 1I’opération de fixation des bords
longitudinaux (A1, A2 — B1, B2) entre eux desdites premicre et
deuxieéme bandes (A, B).

Procédé selon la revendication 9, caractérisé en ce que, pour fermer le
fond (3d, 2d) des sacs interne (3) et externe (2) préalablement
conformés et agencés I’un dans 1’autre, le procédé comprend une étape
consistant a replier ensemble les fonds (3d, 2d) des sacs interne (3) et
externe (2) et a les coller sur la paroi avant (2a) ou arriere (2b) du sac

externe (2), de préférence par I’intermédiaire d’une bande rapportée (C).
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[Fig. 1]

[Fig. 2]
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[Fig. 3]

[Fig. 4]




3/4

[Fig. 6]
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