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Procédé de fabrication d'un gilet de sauvetage a gonflage pneumatique et apparsil de pressage a chaud utilisé a

cet effet.

L'invention concerne un appareil et un procédé de fabri-
cation d'un gilet de sauvetage.

L'appareil comprend un gabarit de thermosceliage de corps,
comprenant une partie principale 27 et destiné a sceller simul-
tanément, par ses deux bords 28, 30. quatre couches de
matiére imperméable & I'air pour former deux chambres de
flottaison. Un gabarit 32 de scellage d'encolure, formé de deux
éléments articulés entre eux, permet & un élément d'encolure

= d'dtre étiré sur iui pour faciliter sa fixation par scellage sux
deux chambres de flottaison.

Domaine d'application : fabrication de gilets de sauvetage,

1 etc ’
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L'invention a trait au domaine de dispositifs
utilisables pour former des gilets de sauvetage a gonflage
pneumatique, qui sont couramment utilisés sur des avions,
des navires et dans d'autres environnements ou des
situations mettant en danger des vies humaines peuvent étre
rencontrées et ou on souhaite disposer de gilets flottants.
Jusqu'a présent la plupart des procédés de fabrication de
tels gilets de sauvetage a gonflage pneumatique com-
prenaient des opérations de couture importantes. Aavec
l'appareil et le procédé de 1'invention, une seule étape de
pressage a chaud permet d'exécuter en totalite toutes les
opérations de fixation et de scellage demandées pour former
le gilet. L'étape unique de scellage a chaud forme
simultanément les chambres de flottaison et scelle le
gousset d'encolure d'assemblage en place.

Des exemples de structures de 1'art antérieur
pour former des gilets de sauvetage sont decrits dans les
brevets des Etats-Unis d'Amérique N° 2 633 443,
N°® 2 705 523, N°® 2 957 513, N® 3 002 203, N; 3 037 220,
N°® 3 068 500, N*® 3 441 964, N*® 3 462 330, N°® 3 988 795,
N* 4 035 857, N* 4 083 742, N° 4 193 153, N°® 4 302 270,
N° 4 561 853 et N° 4 654 01ls6.

L'invention propose un procedé pour fabriquer
des gilets de sauvetage a gonflage pneumatique, qui
consiste a mettre en pPlace une premiére couche et une
deuxiéme couche, formées chacune d'une matiére imperméable
a l'air, sur un poste de traitement par thermoscellage. lLes
deux couches sont placées l'une contre l'autre et portent
avantageusement un revétement thermoplastique qui est placé
entre les deux couches en butée pour faciliter le thermo-
scellage de 1l'une a l'autre. Normalement, les premiére et
deuxiéme couches sont orientées horizontalement dans le
poste de thermoscellage, et un gabarit de thermoscellage
pour 1le corps est placeé sur elles de fagon a s'étendre
globalement le long de leur périphérie pour en faciliter le
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scellage et la formation d'une premiére chambre scellée de
flottaison. Des troisiéme et gquatriéme couches, formées
similairement d'une matieére impermééble a 1l'air, sont
ensuite placées sur le dessus du gabarit de thermoscellage
du corps. Chacune des troisiéme et quatriéme couches porte
aussi, avantageusement, un revétement thermoplastique, les
revétements thermoplastiques étant appliqués l'un contre
l'autre de fagon a faciliter le thermoscellage entre eux et
la formation d'une seconde chambre hermétique. Le thermo-
scellage du gabarit du corps comprend un bord de scellage
du corps s'étendant vers le haut et un bord de scellage du
corps s'étendant vers le bas, chacun d'eux étant congu pour
étre en contact avec la structure composite formée des
premiére et deuxiéme couches et des troisiéme et quatrieme
couches, respectivement, pour en réaliser un thermoscellage
pour la formation des chambres respectives de flottaison.

Un gabarit de scellage d'encolure est congu
pour étre placé a proximité immédiate du gabarit de
thermoscellage du corps et est destiné a recevoir un
élément d'encolure s'étendant au-dessus de lui. L'élément
d'encolure est congu pour étre fagonné en un gousset de col
pouvant étre placé autour du cou d'un utilisateur. Le
gabarit d'encolure comprend une partie d'encolure prin-
cipale et un premier bord de scellage d'encolure qui est
orienté de facon a s'étendre en direction de 1la premiére
couche, et qui est congu pour étre recouvert par 1l'élément
d'encolure afin de faciliter sa fixation par thermoscellage
4 la premiére couche. Ce scellage est réalisé simultanément
au thermoscellage des premiére et deuxiéme couches, 1l'une
par rapport & 1l'autre, pour former une chambre de flot-
taison.

D'une maniére similaire, un second bord de
scellage du col est orienté de fagon & s'eétendre vers la
quatriéme couche et est congu pour étre recouvert par

l'élement d'encolure pour faciliter 1la fixation par
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thermoscellage de celui-ci par rapport a la gquatriéme
couche. Cette fixation par thermoscellage est effectuée en
méme temps que le thermoscellage des troisiéme et quatriéme
couches, l'une par rapport a l'autre, afin de définir 1la
seconde chambre de flottaison. L'élément d'encolure
comporte avantageusement un revétement de matiére thermo-
plastique a'encolure pour faciliter sa fixation aux
premiére et quatriéme couches.

Dans la configuration preférée, le gabarit de
scellage d'encolure est en forme de bande éircuiaire et
comprend un premier trongon de bande d'encolure et un
second trongon de bande d'encolure qui peuvent étre reliés
de fagon pivotante l'un a l'autre au moyen d'une charniére
pour pouvoir pivoter 1'un par rapport a l'autre entre une
position d'ouverture et une position de fermeture. Le
gabarit de scellage d'encolure comprend aussi un premier
moyen de fixation d'encolure sur le premier troncon de
bande d'encolure pour faciliter l'enclenchement sélectif de
l'élément d'encolure sur lui. En outre, le second trongon
de bande d'encolure porte avantageusement un second moyen
de fixation d'encolure pour faciliter 1'enclenchement
sélectif de 1'élément d'encolure avec lui. De cette
maniére, une fixation de 1l'élément d'encolure aux premier
et second moyens de fixation d'encolure est rendue possible
lorsque 1les premier et second trongons de bande sont dans
la position ouverte. Les trongons de bande sont ensuite
déplacés vers la position fermée, ce qui étire 1'élément
d'encolure sur le gabarit de scéllage d'encolure afin que
l'élément d'encolure s'étende sur les premier et second
bords de scellage d'encolure. Le premier bord de scellage
d'encolure est placé a proximité immédiate des premiére et
deuxiéme couches de matiére imperméable a 1l'air afin que
l'élément d'encolure puisse y étre fixé. D'une maniere
similaire, 1'élément d'encolure est concu pour st'étendre

au~-dessus du second bord de scellage d'encolure lorsque le
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gabarit de scellage d'encolure est amené en position de
fermeture, et se trouve placé a proximité immédiate des
troisieme et quatriéme couches en matiere impermeable a
ltair afin d'y étre scellé pour achever la formation du
gousset d'encolure s'étendant entre les premiére et seconde
chambres scellées.

Un objet de 1l'invention est de proposer. un
procédé et un appareil pour former ‘un gilét de sauvetage a
gonflage pneumatique, dans lequel un thermoscellage de deux
chambres de flottaison est réalisé en une seule étape.

Un objet de 1l'invention est également de
proposer un procédé et un appareil pour former un gilet de
sauvetage a gonflage pneumatique, dans lesquels un scellage
simultané de deux chambres de flottaison et d'un gousset
d'encolure entre elles est réalise.

Un objet de 1l'invention est également de
proposer un procédeée et un appareil pbur former un gilet de
sauvetage a gonflage pneumatique, dans lesquels la dépense
en capitaux demandée pour l'appareil de pressage a chaud
est minimisée. ‘

Un autre objet de l'invention est de proposer
un procédé et un appareil pour former un gilet de sauvetage
a gonflage pneumatique, dans lesquels un procedé de
thermoscellage & une seule étape est utilisé pour minimiser
le temps de traitement. ) '

Un autre objet de l'invention est de proposer
un procédé et un appareil pour former un gilet de sauvetage
a gonflage pneumatique, dans lesquels le nombre total de
piéces en mouvement est minimisé.

Un autre objet de l'invention est de proposer
un procédé et un appareil pour former un gilet de sauvetage
a gonflage pneumatique, dans lesquels des gilets de
sauvetage sont produits sur des lignes d'assemblage de
fagon rapide et efficace, avec un rendement élevé et une

grande vitesse de reéalisation.
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Un autre objet de 1'invention est de proposer
un procedé et un appareil pour former un gilet de sauvetage
a gonflage pneumatique, dans lesqguels on utilise un gousset
d'encolure plus confortable, scellé en position entre des
chambres avant et arriére de flottaison.

Un autre objet de 1l'invention est de proposer
un procédeé et un appareil pour former un gilet de sauvetage
a gonflage pneumatique, dans lesquels 1le travail manuel
demandé pour la couture est minimise.

Un autre objet de 1l'invention est de proposer
un procedé et un appareil pour former un gilet de sauvetage
a gonflage pneumatique, dans lesquels la mise en place du
gousset d'encolure dans le gabarit de formation s'effectue
rapidement et efficacement, et avec précision, par un
thermoscellage simultane de celui-ci en une seule étape.

L'invention sera décrite plus en deétail en
regard des dessins annexés a titre d'exemples nullement
limitatifs et sur lesquels :

la figure 1 est une vue en perspective d'une
forme de réalisation de l'appareil de pressage a chaud
selon l'invention ;

la figure 2 est une vue en perspective de
dessus d'une forme de réalisation du gabarit de scellage
d'encolure selon 1'invention, représenté en position
d'ouverture ; 4

la figure 3 est une vue en plan de dessus d'une
forme de réalisation du gabarit montré sur 1la figure 2 en
position d'ouverture partielle ;

la figure 4 est une vue du gabarit montreé sur
la figure 2 en position de fermeture complete ;

la figure 5 est une vue en coupe suivant 1la
ligne 5-5 de 1la figure 4 ;

la figure 6 est une vue en coupe transversale
de l'assemblage complet des quatre couches de matiére et du
gabarit de thermoscellage de corps avant leur pressage a
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chaud ;

la figure 7 est une vue en coupe suivant la
ligne 7-7 de la figure 1 i

la figure 8 est une vue en coupe de la
configuration montrée sur la figure 7, aprés un déplacement
des troisieme et quatrieme couches a travers leur zone
d'encolure ;

la figure 9 est une vue en coupe d'une variante ’
de réalisation de 1l'appareil de pressage a chaud selon
1'invention ; et

la figure 10 est une vue en coupe de 1la
variante de configuration montrée sur la figure 9, apres
que les troisiéme et quatriéme couches ont éte déplacées a
travers leur zone d'encolure.

L'invention concerne un appareil de pressage a
chaud pour la realisation d'un gilet de sauvetage gon-
flable, ainsi qu'un proceédé de mise en oeuvre spécifique de
cet appareil, qui peut étre utilisé pour la formation de
jusqu'a deux chambres scellées dans un gilet de sauvetage a
gonflage pneumatique. A cet effet, une premiére couche 10
de matiére imperméable a 1l'air est placée de fagon a
s'étendre horizontalement dans un poste de thermoscellage.
La premiére couche 10 comporte avantageusement un premier
revétement 18 de matieére thermoplastique .qui est avantageu-
sement orienté vers le haut. ‘

Une deuxieme couche 12 de matiére imperméable a
l'air est ensuite placée horizontalement sur la premiere
couche 10. La deuxiéme couche 12 comporte avantageusement
un second revétement 20 de matiere thermoplastique qui est
orienté vers le bas de fagon a étre en butée directe avec
le premier revétement 18 de matiére thermoplastique de la
premiére couche 10. De cette maniére, une butée ou un
contact ferme et l'application de chaleur par un gabarit de
thermoscellage, contre la structure composite formée des

premiere et deuxiéme couches 10 et 12, forment un joint
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thermoscellé entre elles et en particulier entre les
revétements 18 et 20 de matieére thermoplastique.

A cet effet, un gabarit 26 de thermoscellage du
corps est congu pour étre placé sur la surface supérieure
de la deuxiéme couche 10, qui est la surface opposée a
celle portant le second revétement 20. Cette configuration
apparait mieux sur 1la figure 1 sur laquelle le gabarit de
thermoscellage 26 du corps est représenté en position. Le
gabarit 26 de thermoscellage du corps comporte une partie
de corps principale 27 ainsi gu'un premier bord 28 de
scellage du corps qui s'étend vers le bas de la partie 27
jusqu'en butée avec la surface supérieure de la deuxiéme
couche 12. Sous l'application de chaleur et de pression, le
premier bord 28 de Scellage du corps pousse les premiere et
seconde couches 10 et 12 et les premier et deuxiéme
revétements 18 et 20 en contact de butée 1l'un contre
l'autre pour les sceller entre eux sous 1l'effet de 1la
pression et de la‘ chaleur qui 1leur sont appliqueées. Le
gabarit 26 de thermoscellage du corps s'étend avantageuse-
ment le long de la périphérie de la premiere couche 10 et
de la deuxiéme couche 12 de maniére a former entre elles
une chambre scellée durant 1le pressage a chaud.

Une troisiéme couche 14 en matiére impermeéable
@ l'air est congue pour étre placée sur le gabarit 26 de
thermoscellage du corps et en particulier sur son second
bord 30 de scellage de corps qui s'étend vers le haut comme
mieux montré sur les figures 1 et 6. Cette troisiéme couche
14 porte avantageusement un troisiéme revétement 22 de
matiére thermoplastique qui est avantageusement orienté de
fagon a étre tourné vers le haut lorsque la troisieme
Ccouche 14 est placée sur le premier bord 28 de scellage du
corps du gabarit 26 de thermoscellage du corps. Ensuite,
une quatrieéme couche 16, comportant un quatriéeme revétement
24 de matiere thermoplastique, est placée horizontalement
sur la troisiéme couche 14 en butée contre elle. Le
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quatriéeme revétement 24 de matiere thermoplastique est
orienté de facon a faire face vers le bas afin d'étre en
contact direct de butée avec le troisieme revétement 22 de
matiere thermoplastique. De cette maniére, lorsque 1la
pression de thermoscellage est appliquée par le haut et par
le bas, le second bord 30 de scellage du corps du gabarit
26 de thermoscellage du corps pousse Vers le haut et
applique les troisiéme et quatrieme couches 14 et 16 en
contact de butée l'une contre l'autre et en particulier
amene les troisiéme et gquatriéme revétements 22 et 24 de
matiere thermoplastique a buter 1l'un contre 1l'autre, et
1'application de chaleur provocue le thermoscellage de l'un
a ltautre.

Pour faciliter la formation d'un eélément ou
gousset d'encolure 34 entre les chambres scellées formées
entre les premiére et deuxiéme couches 10 et 12 et entré
les troisieme et quatriéme couches 14 et 16, un gabarit 32
de scellage d'encolure est placé a 1'intérieur du gabarit
26 de thermoscellage du corps. Dans cette forme préférée de
réalisation, le gabarit 32 de scellage d'encolure comprend
une partie d'encolure principale 48 ainsi qu'un premier
bord 50 de scellage d'encolure qui en part vers le bas et
un second bord 52 de scellage d'encolure qui en part vers
le haut. De plus, le gabarit 32 de scellage d'encolure
comprend un premier trongon 54 de bande d'encoluré et un
second trongon 56 de bande d'encolure formés chacun
avantageusement d'une moitié d'une bande afin que,
lorsqu'ils sont placés de fagon a étre adjacents, 1ils
forment une bande circulaire continue comme on peut mieux
le voir sur la figure 4. Un moyen d'articulation ou de
charniére 46 est avantageusement fixé au premier trongon 54
de bande d'encolure et au second trongon 56 de bande
d'encolure de maniére que les trongons de bande puissent
pivoter 1l'un par rapport a l'autre. Le premier trongon 54
de bande d'encolure comprend avantageusement un premier
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moyen 42 de fixation d'encolure, par exemple un moyen a
pointes de fixation, pour faciliter la fixation de
l'élément d'encolure 34 au premier trongcon 54 de bande
d'encolure. D'une maniére similaire, le second trongon 56
de bande d'encolure comporte avantageusement un second
moyen 44 de fixation d'encolure qui peut prendre la forme
d'un moyen de fixation a pointes pour faciliter 1la fixation
de 1'élément d'encolure 34 a ce second trongon.

L'élément d'encolure 34 porte avantageusement
un revétement 40 d'encolure en matieére thermoplastique qui
est similaire aux Premier, deuxiéme, troisiéme et quatrieme
revétements 18, 20, 22 et 24. Le revétement thermoplastique
40 d'encolure facilite 1la fixation par thermoscellage de
l'élément 34 d'encolure a 1la premiére couche 10 et a la
quatriéme couche 16. Un moyen chauffant 58 est €galement,
de preéférence, Prévu, lequel peut étre relié au gabarit 32
de scellage d'encolure ainsi qu'au gabarit 26 de thermo-
scellage du corps afin de pouvoir les chauffer pour que,
durant. le pressage a chaud, 1les revétements de matieéere
thermoplastique toucheés Par les bords en butée des deux
gabarits 26 et 32 soient thermoscelleés.

En cours de fonctionnement, 1le gabarit 32 de
scellage d'encolure est initialement placé dans la position
totalement ouverte telle que montreée sur la figure 2.
L'élément 34 d'encolure est ensuite placé de facon'que le
revétement thermoplastique 40 d'encolure soit tourne a
l'écart des premier et second trongons 54 et 56 de bande
d'encolure. L'élément d'encolure 34 est ensuite fixe aux
premier et second moyens 42 et 44 de fixation d'encolure.
L'opérateur déplace ensuite les premier et second tronc¢ons
54 et 56 de bande d'encolure 1'un pPar rapport a 1'autre,
d'une maniére limitee par le moyen a charniéere 46, vers la
position fermée telle que montrée sur les figures 3 et 4.
Lorsque le gabarit 32 de scellage d'encolure est ferme,
l'élément d'encolure 34 est étiré sur sa surface extérieure
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et le premier bord 50 de scellage d'encolure et le second
bord 52 de scellage sont recouverts par les bords périphé-
riques extérieurs de l'élément d'encolure 34. Dans cette
orientation, le revétement thermoplastique 40 d'encolure se
trouve sur la face extérieure de 1l'élément d'encolure 34,
non en butée avec le gabarit d'encolure 32.

Comme montré sur la figure 4, le bord intérieur
60 de 1l'élément d'encolure 34 s'étend vers l'intérieur de
la bande formée par les premier et second trongons 54 et 56
de bande d'encolure, de maniére que les bords 50 et 52 de
scellage de 1l'élément d'encolure soient recouverts. Dans
cette configuration, le gabarit 32 de scellage d'encolure
est a présent placé dans une position telle que montrée sur
la figure 1 a 1l'intérieur du gabarit 26 de thermoscellage
de corps, le revétement 40 de matiére thermoplastique étant
en contact avec le premier revétement 18 de matiéere
thermoplastique de 1la premiére couche 10 et avec le
gquatriéme revétement 24 de matiére thermoplastique de la
quatriéme couche 16. De cette maniere, un pressage a chaud
a pour effet d'amener le premier bord 50 de sceilage
d'encolure a faire porter le revétement thermoplastique 40
de l'élément d'encolure 34 contre la premiére couche 10
pour faciliter la fixation du gousset d'encolure a celle-
ci. )

D'une maniére similaire, le second bord 52 de
scellage d'encolure améne le revétement thermoplastique 40
de 1l'élément d'encolure 34 a porter contre la quatrieme
couche 16 afin d'y étre scellé pour faciliter la fixation
du gousset d'encolure a <celle-ci. Ainsi, 1l'élément
d'encolure 34 est scellé en place entre les premiére et
quatriéeme couches 10 et 16.

Dans le procéde de 1l'invention, il est
avantageux d'éliminer le contact de tout type de couture
avec le cou d'un utilisateur. A cet effet, le procedé de

l'invention comprend une opération d'inversion une fois que



10

15

20

25

30

35

2648683

11

le thermoscellage est achevé. Cette opération d'inversion
ou de retournement est mieux comprise en comparant le
positionnement des éléments sur 1la figure 7 avec le
positionnement des éléments sur 1la figure 8. La figure 7
montre la position finale des éléments selon 1'invention
les uns par rapport aux autres imméd;atement apreées
ltachévement de 1l'opération de scellage. La figure 8 montre
la position finale aprés le retournement ou l'opération
consistant a retourner sur elle-méme la configuration
finale du gilet. Ce mouvement est mieux compris a 1l'aide
des fléches 100 de la figure 7. Aprés que le gilet a été
enlevé des gabarits 26 et 32 de scellage, 1la chambre
scellée formée entre la troisiéme couche 14 et 1la quatriéme
couche 16 est déplacée de facgon a passer par le centre de
l'élément d'encolure 34 comme indiqué par les fléches 100.
Cette opération donne une configuration finale montrée sur
la figure 8 dans laquelle le positionnement des chambres
scellées est inversé et 1'élément d'encolure 34 est
retourne sur lui-méme. Dans cette configuration telle que
montrée sur la figure 8, 1l'élément 34 masque les joints
entre la premiére couche 10 et la deuxiéeme couche 12 et
entre la premiére couche 10 et 1l'élément d'encolure 34. Le
revétement thermoplastique 40 d'encolure se trouve alors
sur la surface tournée vers 1l'intérieur -de l'élément
d'encolure 34 pour favoriser le confort de l'utilisateur,
ce qui est particuliérement important durant des peériodes
de temps prolongées au cours desquelles le gilet gonflable
de sauvetage selon l'invention peut étre utilise.

Les figures 9 et 10 illustrent d'autres formes
de réalisation de l'invention entrant encore dans le cadre
de l'invention. En particulier, la figure 9 est analogue a
la figure 7 avec, cependant, 1l'utilisation d'un élément
tubulaire 62 d'encolure qui est congu pour s'eétendre autour
de 1'élément d'encolure et 1le renfermer au moment du .

thermoscellage. Comme montré sur la figure 9, un joint 64
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est placé vers l'intérieur du gabarit 32 de scellage
d'encolure et l'élément tubulaire 62 d'encolure est glissé
autour du gabarit 32 de scellage d'encolure pour aboutir
dans une position l'envéloppant. Dans cette configuration,
il n'est pas nécessaire d'utiliser les premier et second
moyens 42 et 44 de fixation d'encolure, car 1'enveloppement
réalisé par l'élément tubulaire 62 d'encolure constitue le
moyen de fixation au gabarit 32 de scellage d'encolure.

Il est nécessaire, durant la formation d'un tel
élément tubulaire 62 d'encolure, d'utiliser un joint
d'étanchéité 64 qu'il est souhaitable de placer dans une
position s'étendant vers l'intérieur de l'élément tubulaire
lorsqu'il est en position autour du gabarit 32. Une fois
que le thermoscellage est acheveé, on retourne sur elle-méme
la configuration finale du gilet gonflable de sauvetage en
poussant les couches 14 et 16 dans la direction des fléches
montrées sur la figure 9, par le centre de 1l'ouverture
d'encolure, pour inverser ainsi le positionnement des
éléments et reéaliser la configuration finale montrée sur la
figure 10. Dans cette configuration, les joints 64 sont
disposés comme représenteé, s'étendant vers l'extérieur et
sur les coétés opposés de la zone d'ouverture d'encolure
pour éliminer tout risque de contact de ces joints avec le
cou d'un utilisateur. La présente invention comprend donc
l'utilisation du gabarit de scellage d'encolure en deux
piéces reliées par une articulation, ou bien un gabarit 32
de scellage d'encolure d'une seule piéce fixe et intégree,
en coopération avec l'élément classique 34 d'encolure ou
l'élément tubulaire 62 d'encolure, respectivement.

I1 va de soi que de nombreuses modifications
peuvent étre apportées au procédé et a l'appareil décrits

et représentés sans sortir du cadre de 1l'invention.
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VENDICATIONS
1. Procéde de fabrication d'un gilet de

sauvetage a gonflage pneumatique, caractérisé en ce qu'il
consiste : .

a) a placer une premiére couche (10) de matieére
imperméable a l'air sur un poste de thermoscellage ;

b) a placer une deuxiéme couche (12) de matiere
imperméable a l'air en contact de butée avec la premieére
couche de cette matiére ;

C) a positionner un gabarit (26) de thermo-
scellage de corps de facgon gque son premier bord (28) de
scellage de corps soit en butée avec la deuxieme couche de
matiére, le gabarit de thermoscellage de corps présentant
en outre un second bord (30) de scellage de corps ;

d) a placer une troisiéme couche (14) de
matiére imperméable a 1l'air sur le gabarit de thermo-
scellage de corps en butéé avec son second bord ;

e) a placer une quatriéme couche (16) de
matiere imperméable a 1l'air en contact de butée avec la
troisiéme couche de cette matiére ;

f) a envelopper un élément d'encolure (34)
autour d'un gabarit (32) de scellage d'encolure de facon
que 1'élément d'encolure s'étende sur un premier bord (50)
de scellage d'encolure et sur un second bord (52) de
scellage d'encolure définis sur le gabarit de Scellage
d'encolure ;

g) a positionner le gabarit (32) de scellage
d'encolure entre la premiére couche et la quatriéme couche
de matiére imperméable a 1l'air de fagon que le premier bord
de scellage d'encolure soit adjacent a la premiére couche
et que le second bord de scellage d'encolure soit adjacent
4 la quatriéme couche ;

h) a presser a chaud pour sceller hermetique-
ment et simultanément :
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(1) la premiere couche par rapport a la
deuxieéme couche le 1long du premier bord de scellage de
corps du gabarit de thermoscellage de corps pour former une
premiére chambre scellée ;

(2) la troisiéme couche par rapport a la
quatrieme couche le 1long du second bord de scellage de
corps du gabarit de thermoscellage de corps pour former une
seconde chambre scellée ;

(3) la premiére couche par rapport a la
partie d'encolure le long du premier bord de scellage
d'encolure du gabarit de scellage d'encolure ;

(4) la partie d'encolure par rapport a la

quatriéme couche 1le 1long du second bord de scellage

" d'encolure du gabarit de scellage d'encolure pour former un

gousset d'encolure (34) relie fixement aux premieére et
seconde chambres scelleées |

(i) a retirer la premiére couche, la deuxiéme
couche, la troisiéme couche, la quatriéme couche et la
partie d'encolure du poste -de thermoscellage ; et

(3) a déplacer la premiére chambre scellee
formée par 1la premiére couche scellée a la deuxieme couche
en 1la faisant passer a travérs le centre ouvert de
1'élément d'encolure pour retourner 1l'élément d'encolure
sur 1lui-méme afin de minimiser le contact de joints
thermoscellés avec le cou de 1'utilisateur. '

2. proceédé selon 1la revendication 1, carac-
térisé en ce gque les premiére, deuxiéme, troisiéme et
quatriéeme couches sont revétues d'une matiere thermoplasti-
que (18, 20, 22, 24) pour en faciliter le thermoscellage.

3. Procedé selon la revendication 1, carac-
térisé en ce que le gabarit de scellage dtencolure comprend
une premiére partie d'encolure (54) et une seconde paftie
d'encolure (56) reliées de facon pivotante l'une a4 l'autre,
la premieéere partie comprenant des premiers moyens (42) de

fixation d'encolure et la seconde partie comprenant -des
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seconds moyens (44) de fixation d'encolure.

4. Procédé selon la revendication 3, carac-
térisé en ce que l'enveloppement consiste : ‘

a) a positionner la premiére partie d'encolure
et la seconde partie d'encolure du gabarit de scellage
d'encolure dans la position ouverte 1‘'une par rapport a

l'autre ;
b) a fixer 1'élément d'encolure auxdits

premiers moyens de fixation d'encolure de 1la .premiere
partie d'encolure ;

c) a fixer l'élément d'encolure auxdits seconds
moyens de fixation d'encolure de 1la seconde partie
d'encolure ;

d) a amener par pivotement la premiéere partie
d'encolure et la seconde partie d'encolure dans la position
fermée l'une par rapport a 1'autre pour eétirer l'élément
d'encolure sur elles et sur le premier bord de scellage
d'encolure et le second bord de scellage d'encolure.

5. Procedé selon 1la revendication 3, carac-
térisé en ce que les premiers moyens de fixation d'encolure
comprennent des premiers moyens de fixation a pointes.

6. Procedé selon 1la revendiéation 3, carac-
térisé en ce que les premiers moyens de fixation d'encolure
comprennent des seconds moyens de fixation & pointes.

7. Procédé selon la revendication 3,' carac-
térisé en ce que le gabarit de scellage d'encolure comprend
une charniére (46) reliant de fagon pivotante la premiere
partie d'encolure a la seconde partie d'encolure.

8. Procéde selon la revendication 1, carac-~
térisé en ce que le pressage a chaud consiste a appliquer
de la chaleur au gabarit de scellage de corps et au gabarit
de scellage d'encolure pour faciliter le thermoscellage.

9. Procédé selon la revendication 1, carac-
térisé en ce que le bord de thermoscellage du corps s'étend
le long de 1la périphérie des premiére, deuxiéme, troisieme
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et quatriéme couches de matiére imperméable a l'air pour
faciliter la formation des premiére et seconde chambres
scellées.

10. Procédé selon la revendication 2, carac-
térisé en ce que les premiére et deuxiéme couches sont
disposées de fagon que leurs revétements de matiere
thermoplastique soient en contact de butée 1l'un avec
1'autre pour faciliter leur thermoséellagevl'un a l'autre.

11. Procédé selon la revendication 2, carac-
térisé en ce que les deuxieme et troisiéme couches sont
disposées de facgon que leurs revétements de matiére
thermoplastique soient en contact de butée 1l'un avec
1'autre pour faciliter leur thermoscellége l'un a l'autre.

12. Procéde selon 1la "revendication 1, carac-
térisé en ce que 1l'élément d'encolure porte un revétement
(40) de matiére thermoplastique pour en faciliter le
thermoscellage.

13. Procédé selon la revendication 1, carac-
térisé en ce gque le gabarit 32 de scellage d'encolure est
un élément fixe d'une seule piece et l'élément d'encolure
(62) est de forme globalement tubulaire, 1l'enveloppement
étant effectué par glissement de 1l'élément d'encolure sur
le gabarit de scellage d'encolure jusque dans une position
dans laquelle il 1'enveloppe.

14. Procédé selon 1la revenéicatién 13,
caractérisé en ce gque 1l'élément d'encolure comporte un
joint (64) orienté le long de la surface intérieure du
gabarit de scellage d'encolure durant le pressage a chaud
et congu pour étre retourné de fagon a se trouver le long
du coté extérieur du centre ouvert de l'encolure a la suite
d'un mouvement consistant a faire passer la premiére
chambre scellée a travers le centre ouvert‘de l1'éléement
d'encolure.

15. Procédé de fabrication d'un gilet de

sauvetage a gonflage pneumatique, caractérisé en ce qu'il
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consiste :

a) a placer une premiére couche (10) de matiere
imperméable a 1'air sur un poste de thermoscellage, 1la
premiére couche comportant un premier revétement (18) de
matiére thermoplastique pour en faciliter 1le thermo-
scellage ;

b) & placer une deuxiéme couche (12) de matiere
imperméable a 1l'air en contact de butée avec la premiére
couche de cette matiére, la deuxiéme couche comportant un
deuxiéme revétement (20) de matiere thermoplastique pour en
faciliter 1le thermoscellage, 1le deuxiéme revétement de
matiére thermoplastique étant placé en contact de butée
avec le premier revétement de matiéere thermoplastique pour
faciliter leur thermoscellage mutuel ;

C) a positionner un gabarit (26) de thermo-
scellage de corps de maniere que son premier bord (28) de
sc2llage de corps soit en butée par rapport a la deuxieme
couche de matiére et s'étende le long de sa périphérie, 1le
gabarit de thermoscellage de corpsrcomprenant en outre un
second bord (30) de scellage de corps ;

d) & placer une troisieme couche (14) de
matiére imperméable a 1l'air sur le gabarit de thermo-
scellage de corps en butée avec le second bord de scellage
de corps de ce gabarit, le gabarit de thermoscellage de
corps s'étendant le long de la periphérie de 1la tfoisiéme
couche, 1la troisiéme couche comprenantv un troisiéme
revétement (22) de matiere thermoplastique pour en
faciliter le thermoscellage ;

€) a placer une quatriéme couche (16) de
matiére imperméable a 1l'air sur la troisiéme couche de
cette matiére, la quatriéme couche comprenanf un qguatriéme
revétement (24) de matiere thermoplastique pour en
faciliter le thermoscellage, le quatrieme revétement de
matiére thermoplastique eétant place en contact de butee
avec le troisiéme revétement de matiere thermoplastique
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pour faciliter leur thermoscellage mutuel ;

f) a envelopper un élément d'encolure (34)
autour d'un gabarit (32) de scellage d'encolure de manieére
que l'élément d'encolure s'étende sur un premier bord (50)
de scellage d'encolure et un second bord (52) de scellage
d'encolure définis sur le gabarit de scellage d'encolure,
l'élément d'encolure comprenant un revétement (40) de
matiére thermoplastique pour en faciliter 1le thermo- .
scellage, le gabarit de scellage d'encolure comprenant une
premiére partie (54) d'encolure et une seconde partie (56)
d'encolure articulées l'une a l'autre de fagon a pouvoir
étre déplacées en pivotant l'une par rapport a 1ltautre
entre une position ouverte et une position fermée, 1la
premiére partie comprenant des premiers moyens (42) de
fixation d'encolure et la seconde partie comprenant des
seconds moyens (44) de fixation d'encolure, ledit envelop-
pement consistant en outre

(1) & positionner 1la premiére partie
d'encolure et la seconde partie d'encolure du gabarit de
scellage d'encolure dans la position ouverte l'une par
rapport a l'autre ;

(2) a fixer 1'elément d'encolure par
rapport aux premiers moyens de fixation d'encolure de la
premiére partie d'encolure ;

(3) a fixer 1l‘élément d’encoldre par
rapport aux seconds moyens de fixation d'encolure de 1la
seconde partie d'encolure ;

(4) a faire pivoter la premiére partie
d'encolure et la seconde partie d'encolure vers la position
fermée l'une par rapport a l'autre pour éﬁirer 1'élément
d'encolure sur elles et sur le premier bord de scellage
d'encolure et le second bord de scellage d'encolure ;

g) a positionner 1le gabarit de scellage
d'encolure entre la premiére couche et la quatriéme couche
de matiére impermeable & l'air de fagon que le premier bord
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de scellage d'encolure soit adjacent a la deuxiéme couche
et que le second bord de scellage d'encolure soit adjacent
& la troisieme couche ;

h) a presser & chaud pour sceller hermétique-
ment, simultanément :

(1) la premiére couche par rapport a la
deuxiéme couche le long du premier bord de scellage de
corps du gabarit de thermoscellage de corps pour former une
premiére chambre scellée ; .

(2) la troisiéme couche par rapport a la
quatriéme couche le long du second bord de scellage de
corps du gabarit de thermoscellage de corps pour former une
second chambre scellée ;

(3) la premiére couche par rapport a la
partie d'encolure le 1long du premier bord de scellage
d'encolure du gabsrit de scellage d'encolure ;

(4) la partie d'eﬁcolure par rapport a la
quatrieme couche le 1long du second bord de scellage
d'encolure du gabarit de scellage d'encolure pour former un
gousset (34) d'encolure fixé aux premiére et seconde
chambres scellées ;

(1) & retirer la premiére couche, la deuxiéeme
couche, 1la troisiéme couche, la quatriéme couche et 1la
partie d'encolure du poste de thermoscellage ; et

(J) & deéplacer la premiére chambre écellée,
formée par la premiére couche scellée a la deuxieme couche,
en la faisant passer a travers le centre ouvert de
l'élément d'encolure pour retourner 1'élément d'encolure
sur lui-méme afin de minimiser le contact de joints
thermoscellés avec le cou d'un utilisateur.

16. Appareil de pressage a chaud a utiliser
pour 1la fabrication d'un gilet de sauvetage a gonflage
pneumatique a partir d'un élément d'encolure (34) et de
premiére, deuxiéme, troisiéme et quatriéme couches (10, 12,
14, 16) en matiére imperméable a l'air, caractérisé en ce
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qu'il comporte :
a) un gabarit (26) de thermoscellage de corps
comprenant :

(1) une partie de corps principale (27) ;

(2) un premier bord (28) de scellage de
corps congu pour étre placé a proximité immédiate de
premiére et deuxiéme couches (10, 12) de matiére, orientées
en contact de butée l'une avec 1l'autre pour faciliter leur
thermoscellage mutuel ;

(3) un second bord (30) de scellage de
corps congu pour étre placé a proximité immédiate de
troisieme et quatriéme <couches (14, 16) de matiere
orientées en contact de butée 1l'une avec 1l'autre pour
faciliter leur thermoscellage mutuel ;

b) un gabarit (32) de scellage d'encolure place
a proximité immédiate du gabarit de thermoscellage de corps
et congu pour recevoir l'élément d'encolure s'étendant sur
lui, ledit gabarit de scellage d'encolure comprenant

(1) une partie d'encolure -principale
(48)

(2) un premier bord (50) de scellage
d'encolure oriente de-facon a s'étendre vers les premieére
et deuxiéme couches et congu ‘pour étre recouvert par
l'élément d'encolure pour en faciliter 1la fixation par
thermoscellage par rapport aux premiére et deuxiéme couches
de matiére impermeable a 1l'air, en méme temps que le
thermoscellage des premiere et deuxiéme couches l'une a
l'autre ; et

(3) un second bord (52) de scellage
d'encolure orienté de fagon a s'étendre vers les troisiéeme
et quatriéme couches et congu pour étre recouvert par
1'élément d'encolure pour en faciliter le thermosceliage
par rapport aux troisiéme et quatriéme couches de matiére
imperméable & l'air en méme temps que le thermoscellage des

troisiéme et quatriéme couches 1l'une a l'autre.
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17. Appareil selon 1la revendication 1s,
caractérisé en ce qu'il comporte en outre un premier
revétement (18) de matiere thermoplastique situe sur la
premiére couche de matiere imperméable a 1l'air pour en
faciliter le thermoscellage. :

18. Appareil selon 1la revendication 16,
caractérisé en ce qu'il comporte en outre un deuxiéme
revétement (20) de matieéere thermoplastique situé sur 1la
deuxiéme couche de matiere imperméable a 1l'air.pour en
faciliter le thermoscellage.

19. Appareil selon 1la revendication 16,
caractérisé en ce qu'il comporte en outre un troisiéme
revétement (22) de matieéere thermoplastique situé sur 1la
troisiéme couche de matiere impermeéable a 1l'air pour en
faciliter le thermoscellage.

20. Appareil selon 1la revendication 16,

caractérisé en ce qu'il comporte en outre un quatriéme

revétement (24) de matiére thermoplastique située sur 1la
quatriéme couche de matiere imperméable & l'air pour en
faciliter le thermoscellage.

21. Appareil selon 1la revendication 1lse,
caracterisé en ce qu'il comporte en outre un revétement
(40) d'encolure en matiere thermoplastique situe sur
1'élément d'encolure pour en faciliter ie thermoscellage.

22. Appareil selon 1la revendication 16,
caractérisé en ce que le premier bord de scellage d'en-
colure du gabarit de scellage -d'encolure est destiné a
thermosceller 1'élément d'encolure directement sur 1la
deuxiéme couche de matiere imperméable a l'air.

23. Appareil selon la revendication 16,
caractérisé en ce que le second bord de scellage d'encolure
du gabarit de scellage d'encolure est congu pour thermo-
sceller 1'élément d'encolure directement a 1la troisiéme

couche de matiére imperméable a 1'air.
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24. Appareil selon la revendication 158,
caractérisé en ce que le gabarit de scellage d'encolure
comprend : .
a) une premiére partie d'encolure (54) ; et
b) une seconde partie d'encolure (56) reliée de
fagon pivotante a la premiére partie d'encolure.

25. Appareil selon 1la revendication 24,
caractérisé en ce que la premiére partie d'encolure
comprend des premiers moyens (42) de fixation d'encolure
destinés a faciliter une entrée en prise sélective de
1'élément d'encolure avec cette premiére partie.

26. Appareil selon 1la revendication 24,
caractérisé en ce gue la seconde partie d'encolure cocmprend
des seconds moyens (44) de fixation d'encolure destinés a
faciliter une prise sélective de l'élément d'encolure avec
cette seconde partie.

27. Appareil selon la revendication 24,
caractérisé en ce qu'il comporte en outre une charnieére
{46) fixée & la premiére partie d'encolure et la seconde
partie d'encolure pour gqu'elles puissent étre amenéeé en
prise l'une avec l'autre en pivotant.

28. Appareil selon la revendication 16,
caractérisé en ce que le gabarit de scellage d'encolure est
en forme de bande circulaire et comprend en outre :

a) une premiére partie (54) de bande d'en-
colure ;

b) une seconde partie (56) de bande d'encolure
pouvant pivoter par rapport a la premiére partie d'enco-
lure ;

c) une charniéere (46) fixée a une extrémité de
la premiére partie de bande d'encolure, la premiére étant
en outre fixée a une extrémité de la seconde partie de
bande d'encolure pour faciliter son pivotement par rapport
a la premiére partie de bande d'encolure ;
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d) des premiers moyens (42) de fixation
d'encolure situés sur la premiére partie d'encolure pour
faciliter une prise sélective de 1l'élément d'encolure par
rapport a elle ; et

e) des seconds moyens (44) de fixation
d'encolure situés sur la seconde partie de bande d'encolure
pour faciliter une prise sélective de 1'élément d'encolure
par rapport & elle afin d'étirer sélectivement 1'élément
d'encolure sur le gabarit de scellage d'encolure a.la suite
d'un mouvement de pivotement de la premiére partie de bande
d'encolure par rapport a la seconde partie de bande
d'encolure.

29. Appareil selon 1la revendication 28,
caractérisé en ce que les premiers moyens de fixation
d'encolure comprennent des premiers moyens de fixation a
pointes.

30. Appareil selon 1la revendication 28,
caractérise en ce que les seconds moyens de fixation
d'encolure comprennent des secohds' moyens de fixation a
pointes.

31. Appareil selon 1la revendication 16,
caractérisé en ce que le premier bord de scellage du corps
s'etend le long de la périphérie des premiére et deuxieme
couches de matiere imperméable & 1'air thermoscellées entre
elles par ledit gabarit de thermoscellage de corps.v

32. Appareil selon 1la revehdication 16,
caractérisé en ce que le second bord de scellage de corps
s'étend le long de la périphérie des troisiéme et quatrieme
couches de matiére imperméable a l'air thermoscellées entre
elles par ledit gabarit de thermoscellage de corps.

33. Appareil selon 1la revenaication 16,
caractérisé en ce qu'il comporte en outre des moyens
chauffants (58) reliés fonctionnellement au gabarit de
thermoscellage de corps et au gabarit de scellage d'enco-
lure pour les chauffer.
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34. Appareil selon 1la revendication 16,
caractérisé en ce que le gabarit de scellage d'encolure est
un élément incurvé fixe d'une seule piéce.

v 35. Appareil' de pressage & chaud a utiliser
pour la fabrication d'un gilet de sauvetage a gonflage
pneumatique a partir d'un élément d'encolure (34) et de
premiére, deuxiéme, troisiéme et quatrieme couches (10, 12,
14, 16) en matiére imperméable a 1l'air, caractérisé en ce
qu'il comporte :

a) un gabarit (26) de  thermoscellage de corps
comprenant :

(1) une partie de corps principale (27)

(2) un premier bord (28) de scellage de
corps congu pour étre placé a proximité . immédiate de
premiére et deuxiéme couches (10, 12) de matiére orientées
en contact de butée l'une avec l'autre pour faciliter leur
thermoscellage, le premier bord de scellage de corps
s'étendant le 1long de la péripherie des premiére et
deuxiéeme couches ;

(3) un second bord (30) de scellage de
corps congu pour étre placé a proximité immédiate de
troisiéme et gquatriéme couches (14, 16) de matieére,
orientées en contact de butée 1l'une avec 1l'autre pour
faciliter leur thermoscellage, le second bord de scellage
de corps s'étendant le long de la périphérie des tfoisiéme
et quatriéeme couches ;

b) un gabarit (32) de scellage d'encolure en
forme de bande circulaire, placé a proximitée immédiate du
gabarit de thermoscellage de corps et congu pour recevoir
l1'élément d'encolure s'étendant sur lui, ledit gabarit de
scellage d'encolure comprenant

(1) une premiére partie (54) de bande
d'encolure :

(2) une seconde partie (56) de bande

d'encolure reliée de fagon pivotante & la premiére partie
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d'encolure ;

(3) une charniére (46) fixée a une
extrémité de la premiére partie de bande d'encolure, la
charniére étant en outre fixeée @ une extrémité de 1la
seconde partie de bande d'encolure pour en faciliter le
pivotement par rapport a 1la premiére partie de bande
d'encolure ; ‘

(4) des premiers moyens (42) de fixation
d'encolure a pointes situés sur la premiére partie de bande
d'encolure pour faciliter une prise sélective de 1'élément
d'encolure avec elle ;

(5) des seconds moyens (44) de fixation
d'encolure a pointes situés sur la seconde partie de bande
d'encolure pour faciliter une prise sélective de 1l'élément
d'encolure.avec elle afin d'étirer sélectivement lt'elément
d'encolure sur le gabarit de scellage d'encolure a la suite
d'un mouvement de pivotement de la premiére partie de bande
d'encolure par rabport a la second partie de bande
d'encolure ; .

(6) un premier bord (50) de scellage
d'encolure orienté de fagon a s'étendre vers les premiére
et deuxiéme couche et congu pour étre recouvert par
l'élément d'encolure afin d'en faciliter un thermoscellage
directement sur la deuxiéme couche de matiere impermeéable a
1'air, en méme temps qu'un thermoscellage des premiére et
deuxiéme couches l'une a 1'autre H

(7) un second bord (52) de scellage
d'encolure orienté de fagon a s'étendre vers les troisiéme
et quatriéme couches et congu pour étre recouvert par
1'élément d'encolure afin d'en faciliter un thermoscellage
directement a la troisieme couche de matiere imperméable a
l'air en méme temps qu'un thermoscellage des troisiéeme et
quatriéme couches l'une a 1'autre ; et

c) des moyens chauffants (58) reliés fonction-~
nellement audit gabarit de thermoscellage de corps et audit
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gabarit de scellage d'encolure pour les chauffer durant le

pressage a chaud.
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