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Procédé et dispositif de fabrication d’une. bande tubulaire thermoplastique pourvue de plis latéraux mise a plat &

partir d'une bande de film plate.

@ Fabrication & partir d'une bande plate de film thermoplas-
tique d'une bande tubulaire pourvue de plis latéraux mise a
plat.

Dés que la bande 1 munie de plis latéraux et pliée en forme
de gaine non encore soudée a dépassé le rouleau conducteur
4, la partie supérieure du pli latéral est rabattue sur elle-méme
vers lintérieur. Ainsi formée la feuille 1 passe sur le cylindre
de soudage 6, la soudure longitudinale étant alors -formée.
Aprés quoi la partie de pli latéral précédemment rabattue est
repliée dans l'autre sens pour revenir dans sa position initiale.

Application & la fabrication de sachets ou de sacs-cabas.
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L’ 1nvent10n concerne un Drocede de fabrication ar ‘une
bande tubulalre pourvue de plis latéraux mise a plat & par—
tir d'une bande plate de film de matlere synthetloue thermo—
plastique dans lequel les plis lateraux sont formes dans 1a'

bande plate de film et celle-c1 est mise dans la forme . de la

‘future bande tubulaire de telle Fagon que les zones margina-
"les latérales de la bande plate de fllm,sont superposées dans

‘la zone du bord extérieur de la partie recouvrante du pli la-

téral et danS'lequel,les zdnes marginales sont soudées ensem-
ble par un cordon de soudure orienté longitudinalement pour
fermer la bande tubulalre.- S ' 7

‘Selon un procédé connu de cée genre decrlt dans le DE-AS
15 36 284, les zones marglnales superposees-de la bande plate
de film,pliée'sbus une forme tubuléire sont soudées ensemble
au moven de rouleaux de soudage qﬁi s'étendént 3 une certaine
distance du bord de pli exterleur de la partle recouvrante du
pli latéral, de sorte qu'il en resulte un cordon de soudage
dépassant vers l'extérieur les plis latéraux avec des queues
marginales en saillie qui se manifestent de fagon déplaisante
et donnent au sac-cabas fabrlaue a Dartlr de” la bande tubulai-
re une apparence dissymétrique défavorable.

L' 1nventlon a pour but de créer un procédé du gerire indi-‘

qué au début selon lequel il soit possible de préparer des

ibandes tubulaires pourvues de plis latéraux, pour la fabrica-

tion de sacs ou sachets, dans lesquels les cordons de soudure
fermant les bandes tubulaires ne se manifestent plus 2 la vue
de facon deplalsante. ' 7

Ce résultat est obtenu par 17 1nventlon avec un orocede
du genre indiqué au début gréce au fait que la partie du pli
latéral recouvrant les zones marginales encore non soudées de
la bande de film est rabattue sur elle-méme, que les zones-

~marginales sont ensuite pourvues du cordon de soudure longi-

35

tudinal dans une zone qui, vue par-dessus, s'aligne sur le
bord extérieur de la partie recouvrante avant le rabattement,
et qu'enfin la vartie rabattue est repliée & 1'état initial.
Avec le procédé selon 1! 1nvent10n, il est p0551ble de fabri-
guer & partir de bandes plates de film des bandes tubulalres,

pourvues de plis latéraux dans lesquelles les bords extérieurs -
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des plis latéraux et/ou des plis latéraux et cordons de sou-
dure s'alignent les uns sur les autres de sorte que les cor-
dons de soudure perdent leur apparence &'éléments en saillie
dissymétriques. On peut donc, avec les bandes tubulaires
pourvues de plis latéraux obtenues avec le procé&dé selon 1!
invention, fabriquer deé sachets et sacs-cabas de forme plai-
sante et de belle apparence.

Si nécessaire, les bords des parties marginales de la
bande de film soudées ensemble peuvent &tre égalisés par ro-
gnage. 7 .
Selon un développement préféré du vrocédé de l'invention,
il est prévu que la bande de film pourvue de plis latéraux
pésse en formant une boucle entre deux rouleaux conducteurs
sur un cylindre de soudage et, avant d'atteindre le cylindre
de soudage, la partie recouvrante du pli latéral est rabat-
tue entre ce méme cylindre de soudage et le rouleau conduc-
teur qui le précé&de. Le rabattement peut &tre effectué avec
des dispositifs de pliage claséiques, puis en passant sur le
cylindre de soudage, la partie rabattue est fixée en position
grace & la courbure en arc.

Un dispositif pour la mise en oeuvre du procédé selon
1'invention est caractérisé en ce que le cylindre de soudage
est pourvu, & une certaine distance dans le sens axial de sa
partie de soudage périph&rique annulaire, d'une rainure ou
d'un redan périphériques dans lequel vient se placer pendant
le passage de la béndé de film sur le cylindre de soudage le
bord du pli qui s'est formé par rabattement de la paftie re-
couvrante du pli latéral. Grdce a cette configuration selon
1'invention du cylindre de soudage, le bord du pli de rabat-
tement ne peut pas, pendant le passage de la bande de film
sur le cylindre de soudace, &tre écrasé et fixé comme par un
repassage au fer chaud, de sorte qu'aprés que la partie qui
avait &té& rabattue est pliée dans 1'autre sens pour revenir
5 1'état initial, ce pli n'est plus visible. _

Selon un autre développement de 1l'invention, il peut &tre
prévu gue le rouleau conducteur cbté sortie est pourvu. d'un
couteau a rogner circulaire pour découper les bords de film
dépassant le cordon de soudure longitudinal.



10

15

20

25

2632894
3 - )

Un exemple de réaiiéétion de 1l'invention est déerit ci-
aprés en référence au dessin annexé@ dans lequel :

la flgure 1 est une vue par-dessus de la bande de fllm
pliée en forme de gaine pourvue de plls lateraux, pendant
les phases elementalres du’ travall, avec des representatlons
en coupe transversale avant et aprés le rabattement d'une
partie de pli latéral ; o -

la figure 2 est une vue.en elévatlon .latérale d'un cy-

~lindre de soudage avec la bande de film passant sur ce méme

cylindre et avec rouleaux conducteurs guldant la bande de
film- entrante et sortante ; . _

la figure 3 est une Vue en élévation avant du cyllndre
de soudage représente a la flgure 2 avec la buse i air chaud
et le film tubulaire passant sur ce cyllndre vu en coupe ; '

\

la figure 4 represente plus grande echelle le détail
de la figure 3 entouré a'un cercle

-La figure 1 montre en vue par—dessus sous forme deroulee
un fllm tubulaire 1 obtenu par pllage d'unée bande plate qui
'se déplace dans le sens de maréhe 2, Lorsqufil paése sur le
rouleau de renvoi 4, le film tubulalre plié 1 presente en
section transversale la forme lndlquee en 3. D&s que- le fllm
tubulaire 1 pourvu de plis latéraux a depasse le rouleau de
renvoi 4, la couche double 5 supérieure qul “forme la partie
superleure du pll lateral du film tubulaire est, d'un c6té,
rabattue sur elle-méme vers l lnterleur. Le film tubulaire’
1 passe, dans cet état derrabat;ement, sur le’ cylindre de

-~

soudage 6 et il est soudé:par.une buse:ajair chaud 7 semi-

- circulaire disposée au-dessus;du.cylindfefdé soudage 6. Ce

30

35

soudage donne naissance au cordon'de,soudagerlongitudinal 8
que montre la figure 1. o
Les figures 1, 3 et 4 permettent de voir 1a forme de

' sectlon‘transversale ] que prend-le film tubulalre lorsqu’

il passe sur le cylindre de soudage 6.

Dés que le fllm tubulaire pourvu du cordon de soudage
longitudinal 8 quitte le cyllndre de soudage 6, la partie de
pli latéral 5 qui avait été précédemment rabattue est re-
pliée en sens inverse de sorte que les deux parties de pll'

latéral & deux couches sont exactement superposees Le cordon
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de soudage 8 ne fait donc plus saillie latéralement.

La bande latérale 10 subsistante, si tant est qu'il'y
en ait une, est ensuite découpée par un couteau qui peut étre,
par exemple, partie constitutive du rouleau de renvoi 1l si-
tué & droite et en bas gque montre la figure 2.

Pour empécher que, pendant qu'il passe autour du cylin-
dre de soudage 6, le bord de pli 12 ne soit fortement marqué,
le'cylindre de soudage 6 présente une dénivellation périphé-
rigue 13, dans laquelle 1e'pli 12 peut se loger sans &tre
écrasé. Lorsque la partie 5 sera ensuite rabattue pour re-
prendre sa position initiale, il n'y aura pas de bord de pli
marqué par écrasement pouvant étre décelé.
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REVENDICATIONS'

1. Procede de fabrlcatlon d'une bande tubulaire pour-

\

vue de pllS lateraux mise a plat, a partlr d’ une bande plate
de film de matiére synthethue thermoplasthue, dans- lequel

les. plls latéraux sont formes dans 1a ‘bande plate de film et
celle~-ci est mise dans la forme de la bande tubulaire ulté-

rieure de Fagon que les- zones marglnales laterales de la ban-
de plate de film sont superposees dans la zone du bord exté~.
rieur de la partie recouvrante du pli latéral, et dans lequel
les zones marginales,soht'soudées 1'une & 1l'autre par un cor-
don de soudage. longitudinal pour fermer la bande tubulaire,

caractérisé en ce que la partie du’ pll latéral recouvrant les

zones marglnales encore non soudees ‘de la bande de film est

rabattue sur elle-méme, qu'ensuite-les zones marginales sont

pourvues du cordon de soudure lohgitudinalraans une zone qui,
vue par en haut, s'aligne avec lé'bord extérieur'de la partié
recouvrante avant le rabattement, puis la partie qui avalt

été rabattue est repllee a nouveau pour revenlr dans sa posi- .
tlon initiale. ' ’

2. Procede selon la revendlcatlon 1, caracterlse en ce
que les bords des parties marginales de la bande de film sou-
dés ensemble sont déCoupéé au couteau & rogner.

3. Procédé selon la révendicatioh i,.caractérisé'en ce
que la bande de film pourvﬁe,dé plis latéraux guidée en for-
me de boucle entre deux rouleaux conducteurs passe sur un cy?
lindre de soudage et,'avant de prendre contact avec le cylin-
dré_dé soudage, la partié recouvrante du pli latéral est ra-

battue entre ce méme cylindre et le rouleau éonducteur'qui

. le précéde.

4, DlSpOSltlf pour "la mise en oceuvre du procédé selon
la revendlcatlon 1, caracterlse en ce que le cylindre de sou-
dage (6) est pourvu, 3 une certalne,dlstance dans le sens
axial de sa zone dé soudage périphérique annulairé, a;une rai-
nure (13) 6ﬁ d'un redan périphériques dans laquelle‘le bord
du pli de rabattement fo;mé par le rabattement de la partie
recquﬁranter(S)-du pli latérél vient se loger pendant que la
bande de film (1) pgséé sur le cylindrg de soudage (6).
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5. Dispositif selon la revendication 4, caractérisé en
ce qu'il est prévu entre les rouleaux conducteurs (4,11) et
le cylindre de soudage (6) des dispositifs de pliage pour
rabattre et ramener en position initiale la partie recouvran-
te (5) du pli latéral.

6. Dispositif selon la revendication 4 ou 5, caractéri-
sé en ce que le rouleau conducteur (ll) cdté sortie est podr-

vu d'un couteau & rogner circulaire.
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