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PROCEDE ET DISPOSITIF POUR LA FABRICATION DE SACS
PORTABLES EN MATERIAU SYNTHETIQUE THERMOPLASTIQUE

L'invention concerne un procédé pour la fabrication
de sacs portables en matériau synthétique thermoplasti-
que, qui comportent deux poignées de transport repliées
en forme de U, soudées sur les parois internes dans la
région des bords de 1'ouverture, et constitués de rubans
plats de matiére, dans lequel les deux poignées sont
préalablement formées ensemble par pliage & partir d'une
pande de matiére en double couche, les poignées étant
glissées par leurs extrémités entre les bords de 1l'ou-
verture du sac portable ou d'une feuille en matiére
plasthue en double couche se déplagant vers l'avant de
maniére intermittente, et sont soudées sur les parois
interness pendant .l'arrét de la bande, de laquelle des
épbauches individuelles de sac sont découpées et trans-
formées en sacs par des cordons de soudure.

Un procédé du type indiqué ci-dessus ainsi qu'un
dispositif pour la réalisation de ce procédé pour la
fabrication de sacs portables en matiére synthétique
sont connus a partir du document DE-PS-14 36 861. Ce
procédé, qui a fait ses preuves en fabrication de sacs
portables en matiére synthétique, est cependant de capa-
cité limitée, par le fait que pour le soudage des poi-
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gnées formées par les rubans de matidre en double cou-
che, des cadences lentes sont nécessaires, parce que la
chaleur apportée de 1l'extérieur par 1'intermédiaire des
semelles de soudage doit traverser la couche de matiére
formant une paroi du sac portable avant qu'un soudage
avec le ruban de matiére formant les poignées puisse
s'effectuer. Cette durée de soudage est en particulier
encore prolongée lorsque les bords de 1l'ouverture du sac
sont repliés sur eux-mémes pour créer des bords d'ouver-
ture renforcés.

L'objet de 1l'invention est dé&s lors de créer un
procédé du type indiqué dans 1l'introduction, dont 1la
capacité soit renforcée par le fait que les cadences ou
les durées pour le soudage des extrémités des poignées
sur les parois internes du sac peuvent étre raccourcies.

Selon l'invention, pour un procédé du type indiqué
dans l'introduction, cet objet est atteint en ce que les
extrémités des poignées sont préchauffées dans la région
de leurs futurs emplacements de soudage.

Par le fait que les poignées A& souder avec les
parois internes du sac portable sont préchauffées dans
la région de leurs futurs emplacements de soudage, il ne
faut plus faire amener, a travers la couche de matiére
formant la paroi externe du sac portable, gu'une petite
quantité de chaleur par l'intermédiaire des semelles de
soudage wéalisant-le soudage des poignées, de sorte que
les durées de seudage nécessaires sont considérablement
raccourcies. En outre, grice au préchauffage des empla-
cements de soudage des poignées, on augmente également
la qualité des cordons de soudure reliant les poignées
aux sacs. Le procédé selon l'invention conduit en parti-
culier a un raccourcissement des durées de soudage lors-
que les bordures du sac, avec lesquelles les poignées
doivent étre soudées, sont repliées sur elles-mémes en
vue de leur renforcement.
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Le préchauffage des régions des poignées qui doi-
vent étre soudées peut steffectuer 4 un moment appro-
prié, avant 1'amenée et l'insertion des extrémités de
poignée entre les ouvertures du sac ou les futures
ouvertures du sac. Comme un matériau synthétique souda-
ble est un relativement mauvais conducteur de la cha-
leur, les régions préchauffées conservent la chaleur
pendant une durée suffisamment longue, de sorte que
cette chaleur reste disponible au moment du soudage des
poignées sur les parois internes du sac.

Avec le procédé selon 1'invention, il est possible
de souder par exemple dans un premier poste la poignée
supérieure avec le bord du sac portable, et ensuite la
poignée inférieure dans un second poste.

Si les poignées sont soudées simultanément sur les
pords du sac, il est opportun de munir les rubans de
matiére en double couche, dans la région de leurs extré-
mités a souder, de couches ou de surfaces non soudables,
pour éviter que ces extrémités se soudent l'une sur
1'autre.

Opportunément, les extrémités des poignées sont
préchauffées sur leur coté externe, dans la région de
leurs futurs emplacements de soudage.

Opportunément, les emplacements de soudage sont
préchauffés avant la découpe des bandes de matiére en
double c8uche d'ure feuille de matiére en double couche.
La feuille de matiere en double couche peut étre manipu-
lée plus facilement que ces rubans de poignée découpés,
qui sont ensuite pliés en forme de U et sont amenés aux
sacs portables ou A une bande en demi-manchon, de
laquelle les sacs munis de poignées sont séparés par
dessoudages.

Un dispositif pour le préchauffage des emplacements
de soudage des rubans de matidre en double couche, en
vue de la réalisation du procédé selon 1'invention, com-
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portant une paire de cylindres de traction vers l'avant
montés dans un biti, et tirant vers l'avant le ruban de
matiére en double couche de maniére intermittente, cha-
que fois d'une largeur de ruban, et une lame de coupe
transversale découpant les rubans, se caractérise selon
l'invention par des tampons disposés des deux cétés de
la bande de matiére, pouvant étre déplacés dans le béati
pour se rapprocher et s'é@loigner 1l'un de 1l'autre, et
enfermant le ruban entre eux lorsqu'ils sont rapprochés,
et dont les surfaces frontales ou régions des surfaces
frontales, adaptées au contour du cordon de soudure ou
aux régions a souder, peuvent étre chauffées. En vue du
chauffage, les tampons peuvent étre pourvus d'un dispo-
sitif électrique de chauffage, par exemple une spirale
chauffante ou un fil chauffant habituels.

Un exemple de réalisation de 1l'invention est ci-
dessous expliqué plus en détail & 1'aide du dessin, dont
la figure unique représente schématiquement une vue en
perspective d'un dispositif en vue de la réalisation du
procédé selon l'invention.

Dans un bati de machine non représenté est montée
une paire de rouleaux de traction vers 1l'avant 1,2
entrainés de maniére intermittente, et qui font avancer
vers l'avant deux bandes de matiére 3, 4 en matiére syn-
thétique thermoplastique avangant ensemble, chaque fois
d'une latgeur a des rubans de matiére 5 formant les
futures poignééé. Pendant les arréts cadencés de le
ruban de matiére en double couche 3, 4, des tampons 6,
7 pouvant étre déplacés dans le bati pour se rapprocher
et s'éloigner l'un de l'autre, réalisent des régions
préchauffées 8 dont la forme correspond au cordon de
soudure soudant ultérieurement les extrémités des poi-
gnées sur les parois internes du sac portable, sur les
futures régions d'extrémité des bandes de matiére for-

mant les poignées, pendant les périodes dans lesquelles
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ces tampons enferment entre eux le ruban de matiére en
double couche. Ainsi qu'on peut le voir dans le dessin,
les régions 8 préchauffées présentent la forme d'anneaux
ovales.

Lors de chaque pas d'avancement, une lame de coupe
transversale 9 qui coopére avec une contre-lame 10,
découpe de le ruban de matiére en double couche 3, 4 un
ruban 5 de matiére en double couche, qui est ensuite
plié en forme de U, par exemple de la maniére connue a
partir de DE-PS-14 36 681, et qui est inséré entre les
bords de 1l'ouverture d'un sac ou d'une bande en demi-
manchon, de laquelle le sac est séparé par dessoudage.
Des semelles de soudage en forme de pince se déplacent
alors des deux cdtés sur les bords du sac, en alignement
sur les régions préchauffées 8, et soudent alors les
bords du sac sur les extrémités des poignées, par des
cordons de soudure ovales correspondants. Une couche de
séparation est introduite entre les deux rubans de mati-
ére, ou au moins l'une des deux surfaces superposées des
rubans de matiére est traitée avec un vernis de sépara-
tion qui empéche que les paires de poignées se soudent

ensemble pendant l'opération de soudage.
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Revendications

1. Procédé pour la fabrication de sacs portables en
matériau synthétique thermoplastique, qui comportent
deux poignées de transport repliées en forme de U, sou-
dées sur les parois internes dans la région des bords de
l'ouverture, et constitués de rubans plats de matiére,
dans lequel les deux poignées sont préalablement formées
ensemble par pliage 3 partir d'une bande de matidre en
double couche, les poignées étant glissées par leurs
extrémités entre les bords de 1l'ouverture du sac porta-
ble ou d'une feuille en matiére plastique en double cou-
che se déplagant vers l'avant de maniére intermittente,
et sont soudées sur les parois internes pendant 1l'arrét
de la bande, de laquelle des ébauches individuelles de
sac sont découpées et transformées en sacs par des cor-
dons de soudure,
caractérisé en ce que
les extrémités des poignées sont préchauffées dans la
région de leurs futurs emplacements de soudage.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que les extrémités des poignées sont préchauffées sur
leurs cétés externes, dans la région de leurs futurs
emplacements de soudage.

3. Procédé selon la revendication 1 ou 2, caracté-
risé en ce que‘ies emplacements de soudage sont pré-
chauffés avant la découpe des rubans de matidre en dou-
ble couche d'une bande de matiére en double couche.

4. Dispositif pour le préchauffage des emplacements
de soudage de rubans de matiére en double couche en
matiére synthétique thermoplastique, en vue de la réali-
sation du procédé selon 1l'une des revendications 1 a 3,
comportant une paire de cylindres de traction vers
l'avant (1, 2) montés dans un bati, tirant le ruban de
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matiére en double couche vers l'avant de maniére inter-
mittente, chaque fois d'une largeur de ruban, ainsi
gu'une lame de coupe transversale découpant les rubans,
caractérisé en ce que

des deux cbtés de le ruban de matiére (3, 4), sont pré-
vus des tampons (6, 7) pouvant étre déplacés dans le
bati pour se rapprocher et s'éloigner 1l'un de l'autre,
et enfermant entre eux, dans leur état rapproché, la
bande dont des surfaces frontales ou des régions des
surfaces frontales, adaptées au contour du cordon de
soudure ou des régions a souder, peuvent étre chauffées.

5. Dispositif selon la revendication 4, caractérisé
en ce que les tampons (6, 7) sont pourvus d'un disposi-

tif électrique de chauffage.
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