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Pour le transport de certains objets ou produits
sont utilisés des tapis sans fin comportant deux
bordures latérales ayant un profil sinusoidal, qui
permet & ces bordures de se déformer lorsque le
tapis passe sur ses cylindres d’entrainement, de
guidage et éventuellement de renvoi.

La présente invention concerne précisément un
procédé d'obtention et de fixation de ces parois
latérales ondulées, perpendiculairement & une bande
de base; et bien que ce procédé vise plus particu-
ligrement la fabrication de tapis transporteurs, il ne
faut pas y voir 13 une limitation du champ d’appli-
cation de I'invention qui concerne de fagon géné-
rale, la réalisation et la fixation d’une paroi ondu-
lée sur une bande support. Ce n’est d’ailleurs que
pour la clarté de la description qui suit, que l'in-
vention sera exposée ci-aprés, a titre explicatif et
non limitatif, dans le cas de son application parti-
culiére a des tapis transporteurs.

Selon le procédé objet de Iinvention, la paroi
latérale ondulée est constituée par une bande en
matiére plastique thermo-soudable, passant entre
deux rouleaux crantés ou dentés qui, en engrenant,
Pentrainent en la déformant sinusoidalement, et
cette bande est employée en combinaison avec une
autre bande de matiére plastique thermo-soudable
quun rouleau disposé dans un plan perpendicu-
laire & celui des deux rouleaux précités applique
sur I'une des faces de ces rouleaux, face sur laquelle
fait légeérement saillie I'un des bords de la premiére
bande, afin de metire ces deux bandes en contact
perpendiculairement entre elles, cependant qu’est
préva un dispositif de chauffage qui, dans la zone
ol ces bandes viennent en contact, les ramollit
suffisamment pour en assurer une liaison définitive
dans une position correspondant i un état ondulé
pour la bande passant entre les rouleaux dentés,
et & un état plan pour celle passant contre ces
rouleaux.
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Le profil des crans ou dents des deux rouleaux
détermine bien entendu le profil des ondulations
de la bande.

Suivant une forme particuliérement simple d’exé-
cution d’un appareil pour la mise en ceuvre de ce
procédé, ce dispositif de chauffage consiste en une
buse dirigeant un jet d’air chaud dans la zone ol
doit s’effectuer la soudure des deux bandes.

Ainsi est obtenue une bande rectiligne servant
de base & une bande ondulée qui lui est perpendi-
culaire. Dans le cas d’un tapis transporteur deux
telles bandes de base sont associées & une bande
principale sur laquelle elles sont fixées par exemple
par soudure, par collage, par agrafage ou de toute
autre maniére. Il est & remarquer que la bande
principale peut elle-méme servir de bande de base
pour la fixation directe des bandes ondulées, & con-
dition bien entendu d’étre constituées en une ma-
tiére plastique thermo-soudable.

De toute fagon, Iinvention sera bien comprise,
a laide de la description qui suit, en référence
au dessin schématique annexé représentant,  titre
d’exemple non limitatif, une forme d’exécution,
d’une part, d’un tapis transporteur réalisé selon
ce procédé, et d’autre part, d’un appareillage pour
la mise en ceuvre de ce procédé :

Figure 1 est une vue en perpective d’une portion
d’un tapis transporteur;

Figure 2 est, & plus grande échelle, une vue en
perspective de l'une des parois latérales ondulées
entrant dans la constitution de ce tapis transporteur;

Figure 3 est une vue en perspective de 'appareil-
lage employé pour la réalisation de ceite paroi
ondulée.

A la figure 1 est représenté un tapis transporteur
composé d’un tapis proprement dit 2, dont la cons-
titution peut étre quelconque, tapis sur chacun des
bords latéraux duquel est rapportée par soudure,
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par collage ou par agrafage, une bande de matidre
plastique thermo-soudable.

L'invention vise précisément la réalisation de
Pensemble constitué par une bande de base 3 et une
bande ondulée 4, réalisation qui, grice a I'appareil-
lage représenté a la figure 3, est assurée en continu.

Cet appareillage comprend essentiellement deux
rouleaux dentés 5¢-5b montés sur des axes respec-
tivement 6¢-6b et engrenant entre eux, ces deux
rouleaux étant impérativement entrainés en rotation
en sens inverse 'un de Pautre, dans le sens des flé-
ches 7a-7b.

Au-dessus de ces rouleaux 5a-5b est placé un
rouleau lisse 8 porté par un axe 9 disposé perpen-
diculairement aux axes 6a-6b des rouleaux dentés

5a-5b. Ce rouleau 8 est monié libre en rotation et

sa génératrice inférieure n’est située qu'a une irés
faible distance des faces supérieures des rouleaux
dentés 5a-5b.

L’appareillage constitué par les deux rouleaux
dentés 5a-5b et par le rouleau 8 est complété par
une buse 10 raccordée & une source d’air chaud
sous pression, cette buse I0 débouchant sur la face
supérieure des rouleaux dentés 5a-5b en avant du
rouleau lisse 8.

Les deux bandes de matiére plastique thermo-
soudable 12 et 13 destinées i constituer respective-
ment la bande de base 3 et la bande ondulée 4
d’une paroi latérale ondulée sont amenées & passer
dans Tappareillage, comme le montre la figure 3,
_C’est-d-dire que la bande I2 passe entre les deux
rouleaux dentés 5a-5b qui Pentraine dans le sens
de la fléche 14, cependant que la bande 13 passant
entre le rouleau lisse 8 et les faces supérieures des
deux rouleaux dentés 5a-5b, et étant pincée entre
ce rouleau & et ces rouleaux 5¢-5b se trouve enirai-
née dans le sens de la fleche I5.

La bande 12 débordant légérement au-dessus de
la face supérieure des rouleaux dentés 52-5b, il y a
automatiquement contact entre I'un des bords longi-
tudinaux de la bande 12 et la bande 13; et la buse
10 dirigeant de Iair chaud dans la zone de contact
entre les deux bandes 12 et 13 il en résulte un
ramollissement suffisant de ces deux bandes, pour
permetire léur liaison par soudure. Etant donné
toutefois d’une part que la bande I2 est entrainée
par passage entre les deux rouleaux dentés 5a-5b,
elle se trouve déformée sinusoidalement par passage
entre ces rouleaux, et étant donné d’autre part que
la liaison des deux bandes 12 et I3 a lieu au mo-
ment du passage de la bande 12 entre les deux
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rouleaux 5a-5b, C’est-d-dire au moment ol se pro-
duit la déformation de cette bande 12, il en résulte
qu'a sa sortie des rouleaux 5a-5b6 la bande I2
demeure dans Pétat ondulé qu’elle a pris lors de
son passage enire les rouleaux 5a-5b.

Ainsi, se trouve réalisée une paroi ondulée soli-
daire d’une bande de base et pouvant é&tre utilisée
notamment comme paroi latérale sur un tapis trans-
porteur.

Comme il va de soi, 'invention ne se limite pas
4 la seule forme d’exécution de cette paroi ondulée,
non plus qu'a la seule forme d’exécution d’un
appareillage pour sa fabrication, qui ont été ci-
dessus indiquées & titre d’exemples; elle en em-
brasse, au coniraire, toutes les variantes.

RESUME

1° Procédé et appareil pour la fabrication d’une
paroi ondulée, caractérisé en ce que cette paroi est
constituée par une bande en matiére plastique ther-
mo-soudable, passant entre deux rouleaux crantés
ou dentés qui, en engrenant, lentrainent en la
déformant sinuscidalement, et cette bande est em-
ployée en combinaison avec une auire bande de
matiére plastique thermo-soudable qu’un rouleau
disposé dans un plan perpendiculaire a celui des
deux rouleaux précités applique sur I'une des faces
de ces rouleaux, face sur laquelle fait légérement
saillie I'un des bords de la premiére bande, afin de
metire ces deux bandes en contact perpendiculaire-
ment entre elles, cependant qu’est prévu un dispo-
sitif de chauffage qui, dans la zone oil ces bandes
viennent en contact, les ramollit suffisamment pour
en assurer une liaison définitive dans une position
correspondant & un état ondulé pour la bande pas-
sant enire les rouleaux dentés et & un état plan
pour celle passant contre ces rouleaux.

2° Appareil tel que spécifié en 1° caraciérisé
en ce que le disposiiif de chauffage consiste en une
buse dirigeant un jet d’air chaud dans la zone ot
doit s’effectuer la soudure des deux bandes.

3° A titre de produit industriel nouveau, toute
paroi ondulée fabriquée par mise en ceuvre du
procédé spécifié en 1°, de méme que tout tapis
transporteur dans la constitution duquel entrent
deux telles parois.

Société anonyme dite :
EraBLisSEMENTS REVEYRON

Par procuration :
GERMAIN & MATUREAU

Pour 1a vente des fascicules, s’adresser & I'IMPRIMERIE NATIONALE, 27, rue de 1a Convention, Paris (15°).



FIG.1




