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69 Appareil pour la fabrication de sacs en matiére plastique.

@ Une bande continue (12) de matiére plastique est

dévidée a partir d’un rouleau placé sur un support
de rouleau (11) et passe successivement en regard d’un
poste applicateur de matiére adhésive (13), d’une cham-
bre de séchage (14) et d’un organe de guidage refroidis-
seur (15). La bande (12) est ensuite appliquée sur une
pellicule de matiére plastique pliée (18), arrivant égale-
ment sous forme d’une bande continue, par pressage
entre deux rouleaux (16). La pellicule (18) revétue de la
bande (12) est ensuite découpée en sacs individuels par
des moyens de découpage & chaud qui permettent égale-
ment de souder par fusion les bords de chacun de ces
sacs.
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REVENDICATIONS

L. Appareil pour la fabrication de sacs en matiére plastique
munis d’une ouverture, apte a étre fermée au moyen d’une patte, et
d’une couche de matiére adhésive permettant de fixer cette patte
aprés fermeture de cette ouverture, cette couche de matiére adhésive
étant recouverte par une bande amovible en matiére plastique,
caractérisé en ce qu’il comprend un support de rouleau, agencé de

maniére 4 permettre de supporter un rouleau de bande amovible tout
en permettant la rotation du rouleau, des moyens de guidage agencés

de maniére 4 permettre de faire passer la bande en regard d’un poste
applicateur de matiére adhésive, de fagon a appliquer une couche de
matiére adhésive sur I'une des faces de cette bande, et des moyens de
refroidissement permettant de refroidir la bande et la couche
d’adhésif, des seconds moyens de guidage permettant d’amener une
feuille continue de matiére plastique pliée, destinée & former les sacs,
en regard de moyens de découpage thermique permettant de

découper des sacs dans cette feuille et également de souder par fusion

les bords de chacun de ces sacs, ainsi que des moyens de pressage
agenceés de manicre 4 permettre d’appliquer la bande sur cette feuille

de fagon & fixer la bande sur la feuville avant I'arrivée de cette derniére

en regard des moyens de découpage, ce support de rouleau compre-
nant un plateau apte a tourner autour d'un axe vertical et agencé de

maniére 4 pouvoir supporter le rouleau en position horizontale, et en

ce qu'il comprend en outre des moyens de freinage permettant de
s’opposer 4 la rotation du plateau de fagon 4 mettre la bande sous
tension lorsqu’elle est dévidée du rouleau.

2. Appareil selon la revendication 1, caractérisé en ce que le
plateau est supporté par un bossage et en ce que les moyens de
freinage sont agencés de maniére 4 entrer en contact avec frottement
avec la périphérie du bossage, et comprennent une garniture de
freinage, en une matiére résistant au frottement, supportée par un
bras élastique, cet appareil comprenant en outre des moyens de mise
en prise permettant d’agir sur le bras de maniére a rapprocher ou
écarter la garniture de freinage du bossage de fagon a faire varier la
pression de contact entre la garniture et le bossage.

3. Appareil selon 'une des revendications 1 ou 2, caractérisé en
ce que lesdits moyens de refroidissement comprennent un logement
cylindrique, dans la partie périphérique duquel est ménagée une
gorge permettant de recevoir la bande, le logement étant apte a étre
alimenté en un agent de refroidissement permettant de maintenir ses
parois 4 basse température.

4. Appareil selon I'une des revendications 1 & 3, caractérisé en ce
que le poste d’application de matiére adhésive comprend un loge-
ment contenant un réservoir d’une solution de matiére adhésive, une
roue entrainée en rotation de maniére 4 recueillir une partie de cette
solution a sa périphérie et 4 la mettre en regard d’une fenétre

pratiquée dans la paroi de ce logement, la bande passant en regard de

cette fenétre, de maniére 4 permettre le transfert de la solution de
matiére adhésive sur cette bande.

5. Appareil selon la revendication 4, caractérisé en ce qu'il
comprend, en outre, des moyens de pressage permettant d’appliquer
la bande sur la périphérie de la roue. :

6. Appareil selon 1'une des revendications 4 ou 5, caractérisé en
ce que la roue est munie, sur ses deux cotés, d’une pluralité de
nervures axiales concentriques agencées de maniére a coopérer avec
des parties complémentaires de son palier de maniére a s’opposer &
I'écoulement de la solution de matiére adhésive vers I’axe de la roue.

7. Appareil selon 'une des revendications 1 4 3, caractérisé en ce
que le poste d’application de matiére adhésive comprend au moins
un ajutage permettant d’appliquer la matiére adhésive sur la bande.

8. Appareil selon 'une des revendications 4 4 7, caractérisé en ce

qu'il comprend une chambre de chauffage pour éliminer le solvant de

maniére que seule la matiére adhésive reste sur la bande avant
Iarrivée de cette derniére en regard des moyens de refroidissement.
9. Appareil selon la revendication 7, caractérisé en ce que la
chambre de chauffage comprend un logement de forme allongée
contenant une pluralité d’ajutage, agencés de maniére & permettre de
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projeter de I'air chaud sur la bande, et placés en regard d*une paroi
du logement et étant espacés de cette paroi, ces ajutages étant séparés
les uns des autres par des intervalles permettant de former un guide
pour le passage de la bande dans le logement.

10. Appareil selon la revendication 8, caractérisé en ce que les
surfaces des parois du logement ont un faible coefficient de
frottement.

11. Appareil selon la revendication 7, caractérisé en ce que
I’ajutage est agencé de maniére 4 permettre d’extruder un ruban de
matiére adhésive en fusion chaude sur la bande.

La présente invention a pour objet un appareil pour la fabrica-
tion de sacs en matiére plastique munis d’une ouverture apte a étre
fermée au moyen d’une patte et d’une couche de matiére adhésive
permettant de fixer cette patte aprés fermeture de cette ouverture.

Les procédés actuels de fabrication de sacs de ce genre compren-
nent, entre autres opérations, 'application d’une couche de matiére
adhésive, sous la forme d’une ou plusieurs bandes continues, sur la
surface d’une feuille, également continue, de matiére plastique
destinée & former les sacs, provenant d’un rouleau d’alimentation,
cette application étant suivie du recouvrement de la matiére adhésive
par un ruban amovible protecteur en matiére plastique ou en papier,
qui provient également d*un rouleau d’alimentation. Ces deux
opérations sont difficiles 4 effectuer industriellement de maniére
satisfaisante, compte tenu du fait que, pour arriver 4 une cadence de
fabrication suffisante, les vitesses de déroulement de la feuille de
matiére plastique servant 4 former les sacs ainsi que du ruban doivent
étre élevées. A cause de ces vitesses élevées, application directe de la
couche de matiére adhésive sur la feuille de matiére plastique destinée
a former les sacs pose des problémes résultant, par exemple, du fait
quil est difficile d’éliminer le solvant de la matiére adhésive sans
provoquer d’effets indésirables, tels que des faux plis, sur Ia feuille de
matiére plastique. On a donc proposé d’effectuer I'application de la
couche de matiére adhésive non pas sur la feuille de matiére plastique
destinée 4 former les sacs, mais sur le ruban amovible protecteur.
Toutefois, cette fagon de procéder pose également certains probis-
mes, notamment celui qui résulte du fait que le ruban protecteur
revétu de matiére adhésive, qui est appliqué 4 une température
supérieure d la température ambiante sur la feuille de matiére
plastique destinée & former les sacs, se contracte ensuite lors de son
refroidissement, en provoquant le plissement de cette feuille.

L’invention a pour but de fournir un appareil permettant de
résoudre de maniére simple et efficace les problémes qui viennent
d’€tre mentionnés.

A cet effet, Pappareil selon 'invention présente les caractéristi-
ques spécifiées dans la revendication 1.

L’appareil selon I'invention va &tre décrit, a titre d’exemple, en se
référant au dessin annexé dans lequel:

— lafig. 1 est une vue en perspective d’une premiére forme d’exécu-
tion de I'appareil selon I'invention;

— lafig. 2 est une vue latérale de Pappareil conforme a cette
premiére forme d’exécution;

— la fig. 3 est une vue latérale, & plus grande échelle, de I’applicateur
adhésif représenté aux fig. 1 et 2;

~ lafig. 4 est une vue en coupe de la chambre de séchage de
I'adhésif, représentée aux fig. 1 et 2;

— lafig. 5 est une vue en coupe, 4 plus grande échelle, de la roue de
prélévement d’adhésif de I'applicateur d’adhésif;

— lafig. 6 est une vue en perspective d'une deuxiéme forme

- d’exécution du dispositif selon I'invention et
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— lafig. 7 est une vue schématique d’un sac fabriqué au moyen de
P'appareil selon I'invention.
L’appareil représenté a la fig. 1 comprend un support de rouleau
11 & partir duquel on alimente, par I'intermédiaire d’un poste



applicateur d’adhésif 13, d’une chambre de séchage 14 et d’un guide
refroidisseur 15, une bande continue 12 qui est pressée sur la bande

constituée par une pellicule pliée 18, en passant entre deux rouleaux

16. La surface de la bande 12 est traitée en étant, par exemple,
revétue par un revétement de silicone, de maniére a permettre de
séparer la bande 12 de la pellicule 18 en laissant une bande de matiére
adhésive sur la pellicule 18.

La bande de pellicule 18, ainsi que la bande 12 qui est fixée sur
elle, passent ensuite en regard d’un dispositif de découpage chauffé
(non représenté) qui effectue une découpe transversale de ces bandes
et qui provoque en outre la fusion des bords de la bande de pellicule
pliée de maniére a souder ces bords I'un avec P’autre et 4 former des
sacs sépareés 50, comme représenté a la fig. 7. La bande 12 est
constituée par une matiére fusible qui ne se soude pas par fusion avec
la matiére constitutive de la bande de pellicule 18. Par exemple, cette
derniére peut &tre constituée par du polyéthyléne & basse densité,
alors que la bande 12 peut étre constituée par du polyéthyléne a
haute densité.

La bande de pellicule 18 est entrainée entre les rouleaux 16 au
moyen de rouleaux d’entrainement (non représentés), ce qui provo-
que également I’entrainement de la bande 12 a travers 'appareil,
apres sa mise en contact avec la pellicule 18.

Le support de rouleaux 11 comprend un plateau 20 supporté par
un bossage tournant 21 et solidaire de ce dernier, le bossage 21 étant
fixé sur un arbre 24 supporté par une plate-forme 25 de maniére a
pouvoir tourner. La vitesse de rotation du plateau 20 est réglée par
un frein 26 agissant sur le bossage 21 de maniére & permettre de
régler la tension de la bande 12 en agissant sur le frein 26. Le frein 26
comprend une garniture de freinage 28, constituée par de 'amiante,
disposée sur I'un des cotés d’une bande métallique 29 formant
ressort.

Le coté opposé de la bande métallique 29 est monté sur un
support 30 fixé sur I'arbre 24. Une tige filetée 31 est en prise avec la
bande métallique 29 de manicre & permettre de rapprocher ou
d’écarter du bossage 21 la garniture de freinage 28 par rotation de
cette tige 31.

Un rouleau de bande 12 est supporté par le plateau 20 et il est
dévide a travers I'appareil de la maniére représentée au dessin. Ona
constaté qu’il est particuliérement avantageux d’utiliser un plateau
20 capable de tourner autour d’un axe vertical grice au fait que ce
plateau supporte le rouleau sur toute la largeur de celui-ci, ce qui
permet d’éviter qu’il se déforme et ce qui permet également d’empiler
plusieurs rouleaux les uns sur les autres sur le plateau 20.

Le dispositif applicateur d’adhésif 13 comprend un logement 34 &
Pintérieur duquel se trouve un réservoir de matiére adhésive 35. On
utilise, de préférence, une matiére adhésive capable de se dissoudre
dans un solvant dont I’élimination permet d’obtenir la matiére
adhésive seule. De préférence, cette matiére adhésive est constituée
par une matiére collante, ce qui permet de fixer, de maniére
répétitive, la patte 51 du sac 50 sur la surface 52 de ce dernier aprés
arrachage de la bande 12. Par exemple, une matiére adhésive
appropriée est celle qui est connue dans le commerce sous la
dénomination X1037, dont le fournisseur est la soci€té Berger
Adhesives Limited.

Une roue de prélévement de matiere adheésive 37 est immergée
dans le réservoir 35 et sa surface périphérique sort de ce dernier a
travers une fenétre 38 ménagée dans une paroi inclinée 39 du
logement 34. Comme on le voit 4 la fig. 5, la roue 37 est montée sur
un arbre 33 qui est mil en rotation avec une vitesse réglable au moyen
d’un dispositif de réglage de vitesse 100 (fig. 1) de fagon 4 permettre
de faire varier la quantité d’adhésif se trouvant sur la roue. De
préférence, la vitesse du moteur d’entrainement de cet axe est réglée
de maniére que la vitesse périphérique de la roue soit sensiblement
égale 4 la vitesse de déplacement de la bande 12.

Un racloir intérieur 40 coopére avec la périphérie de la roue 37 de
maniére & permettre un réglage approximatif de la quantité de
matiére adhésive entrainée par la roue 37.

Un réglage plus fin de la quantité de matiére adhésive amenée sur
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la bande 12 est effectué au moyen d’une lame de raclage 42 qui est
installée de maniére coulissante dans un guide 43 fixé sur la surface
extérieure de la paroi 39. La lame raclante 42 est munie d’une aréte
dont I'espacement avec la périphérie de 1a roue 37 détermine
s D'épaisseur de la couche de matiére adhésive transférée sur la
bande 12.

On ajuste de maniére précise I'écartement entre la roue et la lame
de raclage au moyen d’une vis 2 molette 45 coopérant avec la lame de
raclage. De préférence, on utilise un vernier 46 pour donner une
indication optique de la valeur de I'écartement entre la roue et la
lame de raclage. .

On fait passer la bande 12 en regard de la fenétre 38 de fagon d la
mettre en contact avec la périphérie de la roue 37 et, a cet effet, on
appuie sur la bande 12 au moyen d’une plaque de pressage 48. Une
garniture élastique 48a peut étre disposée sur la face inférieure de la
plaque 48 de maniére a entrer en contact avec la bande 12. La plaque
48 est supporteée par quatre tiges filetées 49 de maniére & pouvoir
glisser, et I’on a constaté qu’une pression suffisante peut étre obtenue
lorsque I'on utilise une plaque métallique grace aux forces résultant
de la pesanteur. Toutefois, si nécessaire, on peut appliquer une
pression additionnelle en plagant des écrous sur les arbres filetés et en
utilisant ces écrous pour appuyer sur la plaque 48 en direction de la
fenétre 38. Ainsi, grace aux moyens qui viennent d’€tre décrits, la
matiére adhésive se trouvant sur la périphérie de la roue 37 est
transférée sur la bande 12 en y formant une bande de matiére
adhésive. La largeur de cette derniére est la méme que celle dela
roue. On choisit cette largeur de fagon qu’elle soit inférieure a celle de
la bande 12.

Comme représenté 4 la fig. 5, la roue 37 présente un moyeu 60 qui
est muni d’une pluralité de nervures 61, paralléles a ’axe de la roue,
ces nervures étant concentriques et venant se loger dans des rainures
correspondantes pratiquées dans les paliers 63. Les nervures 61 et les
rainures 62, complémentaires les unes des autres, permettent d’empé-
cher la matiére adhésive d’atteindre I’arbre 33. Des picces
d’étanchéité 65 permettent d’empécher la matiére adhésive ayant
éventuellement atteint I'arbre 33 d’arriver jusqu’au palier 64.

Deux guides 70 permettent de guider la bande 12 de fagon d la
faire passer en regard de la fenétre 38. La chambre de séchage 14
comprend un logement de forme allongée 80 présentant des extrémi-
tés supérieures et inférieures 81 et 82, respectivement. La bande 12,
ainsi recouverte par une bande de matiére adhésive, traverse, en
descendant, la chambre 14. Plusieurs ajutages 84, formant une série
d’ajutages disposés en ligne, permettent de projeter de I’air chaud sur
la surface de la bande lors de son passage A travers la chambre, de
sorte que le solvant est €liminé au moment ot la bande sort par le bas
de la chambre. Afin de guider la bande 12, lors de son passage &
travers la chambre, les ajutages 84 sont placés a faible distance de la
paroi arriére 86 de la chambre de fagon 4 ménager un espace de
passage restreint pour la bande et 4 éviter la torsion de celle-ci lors de
50 son passage dans la chambre.

De préférence, la surface de la paroi arriére 86 a un faible
coefficient de frottement, ce qui peut étre obtenu, par exemple, au
moyen d*un revétement par une couche de polytétrafluoro-
éthyléne 87.

A sa sortie de la chambre de séchage, la bande est prise en charge
par le guide refroidisseur {5 qui permet de refroidir la bande 12 avant
sa mise en contact avec la pellicule 18. Cette opération est importante
car, si la bande 12 est fixée sur la pellicule 18 tout en ayant une
température €levée, elle se contracterait au cours de son refroidisse-
60 ment, ce qui provoquerait la formation de plis sur la pellicule.

Le guide 15 a une forme cylindrique et il est muni d’une gorge
périphérique 15a qui regoit la bande 12. L’intérieur du guide 15 est
refroidi 4 I'ean de fagon & permettre de maintenir une température
basse afin de refroidir la bande 12. Comme représenté i la fig. 2, le

65 guide 15 est muni d’un orifice d’introduction d’eau 88 et d’un orifice
d’évacuation d’eau §9.

La chambre de chauffage 14 est également montée sur le plateau

25 et le guide 15 est supporté par des entretoises 14a qui prolongent
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la chambre de chauffage. Le plateau 25 est monté de maniére mobile  est munie d’un ajutage d’extrusion 108 qui est disposé au-dessus des

sur un cadre 90 de fagon a permettre de régler la position latérale organes de guidage 109 et 15, qui sont séparés I'un de I'autre, la
d’introduction de la bande 12 entre les rouleaux de pression 16 par bande étant maintenue en contact avec 'organe de guidage 109 au
rapport a la position de la pellicule 18. moyen d’un bras 110. Lors de son fonctionnement, la téte 102 est
Une deuxiéme forme d’exécution de 'appareil selon 'invention s placée en position basse, de sorte que I'ajutage 108 appuie légérement
est représentée & la fig. 6. Conformément 3 cette deuxiéme forme sur la bande 12 entre les organes de guidage 109 et 15, de maniére &
d’exécution, I'appareil comprend un support de rouleau 11 similaire ~ permetire le contact entre cet ajutage et cette bande. La matiére
4 celui qui est représenté 4 la fig. 1, qui alimente en bandes 12 un adhésive a 'état fondu est pompée jusqu’a la téte 102, 4 partir d'un
applicateur d’adhésif 100 qui est différent de celui qui est représenté 4 réservoir (non représenté) 4 travers une canalisation 111 munie d’un
lafig. 1. 10 chauffage électrique. L’alimentation de matiére adhésive 4 I'ajutage

108 est réglée au moyen d’une vanne actionnée par un piston
pneumatique 112.
Aprés application de la matiére adhésive sur la bande 12, celle-ci
passe au-dessus de 'organe de guidage 15, refroidi 4 I’eau, ce qui
15 provoque le refroidissement de Ia bande et la solidification de la
maticre adhésive. La bande et la matiére adhésive sont ensuite

L’applicateur d’adhésif 100 représenté 4 la fig. 6 permet I'extru-
sion d’une bande 101 dune matiére adhésive thermofusible, par
exemple Padhésif LT 170-3, dont le fournisseur est la société Berger
Adhesives Limited, sur la bande 12,

La largeur de la bande de matiére adhésive 101 est inférieure 4

celle de Ia bande 12 et cette bande de matiére adhésive est placée au introduites entre les rouleaux 16 de fagon & provoquer I'application
centre de la bande 12. sous pression de la bande sur Ia pellicule 18, en passant entre ces
La résistance mécanique de cette matiére adhésive est suffisante rouleaux.
pour provoquer la déchirure du polyéthyléne du sac terminé aprés ~ ,,  Un dispositif de détection (non représenté) permet de détecter
I'application sous pression de la patte sur la bande de matiére Pinterruption du passage de la bande 12. Ce dispositif est agencé de
adhésive. maniére a agir sur le piston 107 pour placer la téte 102 dans sa
L’applicateur de matiére adhésive 100 comprend une téte d’extru-  position supérieure en soulevant ainsi 'ajutage 108 qui perd le
sion 102 montée de maniére fixe sur un axe 103. L’axe 103 est fixé sur  contact avec la bande 12.
le cadre de I"appareil de maniére 4 pouvoir tourner etilest muni d'un 25 1l est éventuellement possible de combiner un applicateur de
bras radial 104 qui est actionné au moyen d’un piston pneumatique matiére adhésive du méme type que applicateur 100 avec I'appareil
107 de maniére a permettre la rotation partielle de 'arbre 103. représenté a la fig. 1, en remplacement de I'applicateur d’adhésif 13,
En conséquence, la téte 102 peut étre déplacée entre une position de fagon & permettre I'extrusion ou la pulvérisation d’une bande de
levée et une position baissée en agissant sur le piston 107. Latéte 102 matiére adhésive contenant un solvant sur la bande 12.
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