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Sac d’emballage étanche et lavable, procédé de fabrication correspondant et machine pour le
fagonnage de son fond.

La présente invention a pour objet un sac
d’emballage étanche et lavable, son procédé de
fabrication correspondant et la machine pour le
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La présente invention concerne le domaine des
emballages, plus particuliérement les sacs de grande
contenance étanches et lavables, et a pour objet un
sac d’emballage étanche et lavable, son procédé de
fabrication ainsi qu’une machine pour le fagonnage
de son fond.

Les sacs d’emballage étanches connus actuelle-
ment sont généralement constitués d’'une gaine inté-
rieure indépendante et d’'une ou de plusieurs couches
extérieures de renforcement et de support d’impres-
sion, 'ensemble étant plié et collé au niveau du fond
et soudé au niveau de I'ouverture, aprés remplissa-
ge, afin de le rendre étanche. Néanmoins, du fait des
différentes opérations de repliage au niveau du fond,
des recoins non accessibles, donc ne pouvant étre ni
vidangés, nilavés, sont constitués a ce niveau. En ou-
tre, ledit sac ne peut étre réalisé a partir d’'un
complexe d’un seul tenant, et ne présente pas, aprés
remplissage, un fond rectangulaire, ce qui entraine
une palettisation malaisée. Par ailleurs, en vue de
mettre en place une impression au niveau du fond, il
est nécessaire de contrecoller une bande de fond
supplémentaire comportant ladite impression.

On connait également des sacs d'emballage
étanches a fond pincé et a soufflets, également ap-
pelés "Pinch", permettant de pallier certains des in-
convénients précités. En effet, ces sacs d’emballage
a soufflets sont munis de fonds rectangulaires, dé-
pourvus de recoins intérieurs.

Toutefois, la présence des soufflets, au niveau de
I'ouverture des sacs, nécessite I'utilisation d’'une ma-
chine spécialement adaptée en vue de leur remplis-
sage etde leur scellage par soudure. De plus, le chan-
gement du nombre de couches au niveau de I'ouver-
ture et la présence éventuelle de matériau emballé
entre les soufflets, lorsque ladite ouverture est pin-
cée en vue de laréalisation de la soudure de scellage,
entrainent I'apparition de points de ruptures privilé-
giés au niveau de ladite soudure, pouvant compro-
mettre I'étanchéité dudit sac d’emballage.

Le probléme posé a I'invention consiste donc a
réaliser un sac d’emballage étanche et lavable, sans
soufflet, ne présentant aucun recoin intérieur inac-
cessible et dont le fond a une forme rectangulaire. En
outre, ledit sac d’emballage devra pouvoir étre fabri-
qué a partir d’'un complexe d’un seul tenant ou obtenu
par contrecollage de plusieurs couches et ne néces-
sitera aucune bande de fond supplémentaire pour la
mise en place, au niveau de son fond, d’'une impres-
sion adaptée.

Ce probléme est précisément résolu par I'inven-
tion, grace au sac d’emballage étanche et lavable,
sans soufflet, réalisé a partir d’'un complexe dont la
face interne est thermosoudable, caractérisé en ce
qu’il comporte un fond rectangulaire étanche, ne pré-
sentant aucun recoin intérieur, essentiellement cons-
titué par deux languettes latérales découpées dans le
tube constituant le corps du sac, repliées transversa-
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lement vers l'intérieur et assemblées, par soudage,
d'une part, entre elles au niveau de leurs extrémités
libres, et, d’autre part, le long de leurs bords longitu-
dinaux, avec les bases des deux languettes média-
nes, également découpées dans le tube, ces dernié-
res étant rabattues et collées sur lesdites languettes
latérales assemblées, en se recouvrant au moins de
maniére partielle.

L'invention a également pour objet un procédé de
fabrication d'un sac d’emballage précité, caractérisé
en ce qu’il consiste essentiellement a réaliser, a partir
d’'une bande d’'un complexe, dont la face interne est
thermosoudable, des tubes ouverts comportant a
'une de leurs extrémités deux languettes latérales et
deux languettes médianes, puis, aprés rainurage, a
replier transversalement les languettes latérales et a
les assembler par soudage thermique au niveau de
leurs extrémités libres, a assembler par soudage
thermique lesdites languettes latérales au niveau de
leurs bords longitudinaux, avec la face interne des tu-
bes, le long des bases des languettes médianes, et,
enfin, a rabattre successivement les languettes mé-
dianes aprés mise a la longueur et encollage, contre
lesdites languettes latérales assemblées.

Enfin l'invention concerne également une machi-
ne pour le fagonnage du fond du sac d’emballage dé-
crit ci-dessus, mettant en oeuvre, au moins partielle-
ment, le procédé susvisé, caractérisé en ce qu'il est
principalement constitué par une suite de postes de
fagonnage, a savoir, un dispositif de rainurage par
écrasement, un dispositif d’écartement du fond du
tube, de pliage des languettes latérales et d’assem-
blage de ces derniéres par soudage thermique, un
dispositif de soudage thermique des bords longitudi-
naux des languettes latérales, un dispositif de décou-
pes des languettes médianes et un dispositif d’encol-
lage et de rabattement des languettes médianes, le
sac d'emballage en cours de formation étant trans-
porté d’'un poste de fagonnage donné au suivant au
moyen de bandes d’entrainement.

L'invention sera mieux comprise, grace a la des-
cription ci-aprés , qui se rapporte au mode de réali-
sation préféré, donné a titre d’exemple non limitatif, et
expliqué avec référence aux dessins schématiques
annexés, dans lesquels :

les figures 1A a 1E représentent de maniére

schématique les différentes étapes de la fabrica-

tion du sac d’emballage conforme a I'invention,
les figures 2 a4 6 sont des vues en plan des dis-

positifs faisant partie de la machine conforme a

I'invention, et,

les figures 7 a 9 sont des vues en élévation fron-

tale suivant F des dispositifs représentés respec-

tivement aux figures 2, 4 et 5.

Conformément a l'invention, le sac d’emballage
comporte un fond 2 rectangulaire étanche, ne présen-
tant aucun recoin intérieur, essentiellement constitué
par deux languettes latérales 3, 3’ découpées dans le
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tube 4 constituant le corps du sac 1, repliées transver-
salement vers 'intérieur et assemblées, par soudage,
d’une part, entre elles au niveau de leurs extrémités
libres, et, d’autre part, le long de leurs bords longitu-
dinaux 5, avec les bases 7 des deux languettes mé-
dianes 6, 6’, également découpées dans le tube 4,
ces derniéres étant rabattues et collées sur lesdites
languettes latérales 3, 3’ assemblées, en se recou-
vrant au moins de maniéere partielle (Fig. 1A a 1E).

Le fond 2, rendu étanche par I'assemblage des
languettes latérales 3, 3’ entre elles ainsi qu'avec la
paroi interne du complexe au niveau des bases 7 des
deux languettes médianes 6, €', est ainsi renforcé
structurellement par le contrecollage de ces dernié-
res sur la face externe des languettes latérales 3, 3.
Le rabattement est réalisé de maniére telle que les li-
gnesde pliage, au niveau des bases 7 des languettes,
médianes 6, 6’, soient confondues avec les bordures
intérieures 10 des bandes de soudage 11 entre les
languettes latérales 3, 3’ et médianes 6, 6'.

Ainsi, les zones d’assemblages au niveau du
fond 2 dudit sac d’emballage 1, sont affleurantes a
I'intérieur de ce dernier, et, par conséquent, aucun re-
coin non lavable, produit par des parties du sac d’em-
ballage 1 pincées l'une contre I'autre et/ou repliées,
n’apparait au niveau dudit fond 2 lorsque ledit sac
d’emballage 1 est déployé.

Selon une premiére variante de réalisation de I'in-
vention, le sac d’emballage 1 est composé d’'un
complexe coextrudé d’un seul tenant, dont la face in-
terne est recouverte d’'un matériau thermosoudable,
préférentiellement du polyéthléne, et dont la face ex-
terne consiste en un support d’'impression non ther-
mosoudable tel que, par exemple, du papier, ledit
complexe pouvant comporter, le cas échéant, des
couches intermédiaires de renforcement et/ou pré-
sentant des propriétés de barriére spécifiques, telles
que, notamment, une couche en aluminium, une cou-
che résistant au déchirement ou autre.

La couche extérieure supportant I'impression
peut consister préférentiellement soit en du papier du
type kraft, soit en du papier traité, ce en fonction de
la complexité et des dimensions des détails de I'im-
pression a apposer.

Conformément a une seconde variante de réali-
sation de I'invention, représentée a la figure 1A des
dessins annexés, le sac d’emballage 1 est constitué
par un complexe obtenu par contrecollage de plu-
sieurs couches présentant des propriétés spécifi-
ques, parmi lesquelles notamment une couche inté-
rieure en un matériau thermosoudable tel que, par
exemple, du polyéthyléne, et une couche extérieure
non thermosoudable pouvant supporter une impres-
sion, tel que, par exemple du papier, le contrecollage
étant réalisé de maniére continue au niveau de la
zone de découpe des languettes transversales 3,
3’ et médianes 6, 6’ et au niveau de la zone proximale
de l'ouverture 8 dudit sac d’emballage 1.
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Comme le montre la figure 1E des dessins an-
nexés, la languette médiane 6 supérieure, ainsi que,
éventuellement, la partie non recouverte de la lan-
guette médiane 6’ inférieure, comporte une impres-
sion 9 de nature informative et/ou décorative.

L'invention a également pour objet un procédé de
fabrication d’'un sac d’emballage 1 consistant essen-
tiellement a réaliser, a partir d'une bande d'un
complexe, dont la face interne est thermosoudable,
des tubes 4 ouverts comportant a I'une de leurs ex-
trémités deux languettes latérales 3, 3’ et deux lan-
guettes médianes 6, 6’ puis, aprés rainurage, a re-
plier transversalement les languettes latérales 3,3’ et
a les assembler par soudage thermique au niveau de
leurs extrémités libres, a assembler par soudage
thermique lesdites languettes latérales 3, 3’ au ni-
veau de leurs bords longitudinaux 5, avec la face in-
terne des tubes 4, le long des bases 7 des languettes
médianes 6, 6’, et, enfin, a rabattre successivement
les languettes médianes 6, 6’ aprés mise a la lon-
gueur et encollage, contre lesdites languettes latéra-
les 3,3’ assemblées (Fig. 1A a 1E).

Comme le montre plus particuliérement la figure
1A des dessins annexés, la réalisation des tubes 4
consiste a replier, a plat, les deux bords longitudinaux
d’une bande d’'un complexe thermosoudable I'un vers
I'autre, de maniére & obtenir un tuyau creux, a8 assem-
bler par soudage thermique longitudinal les faces in-
ternes des zones de recouvrement 12 des bords re-
pliés, a sectionner le tuyau creux continu obtenu en
tubes 4 de longueur prédéterminée, fonction de la tail-
le du sac d’emballage 1 a réaliser, et, enfin, a décou-
per deux languettes latérales 3, 3’ et deux languettes
médianes 6, 6’ par I'intermédiaire de deux incisions
rectilignes 13, symétriques par rapport a I'axe longi-
tudinal des tubes 4 aplatis et s’étendant & partir de
I'une des extrémités ouvertes desdits tubes 4.

Le fagonnage des fonds 2 des sacs d’emballage
1, & partir de tubes 4 comportant deux languettes la-
térales 3, 3’ et deux languettes médianes 6, 6,
consiste & ménager des rainures 14 en biais s’éten-
dant des bords de pliage 15, 15’ du tube aplati aux ex-
trémités des incisions rectilignes 13, puis a écarter le
fond du tube 4 et a replier les languettes latérales 3,
3’ 'une vers I'autre, en déformant le tube 4 suivantles
rainures 14 écrasées auparavant, a assembler ensui-
te les extrémités libres des languettes latérales 3,
3’ par soudage thermique de leurs zones de recou-
vrement 16, & assembler par soudage thermique les
bords longitudinaux 5 des languettes latérales 3,
3’ repliées avec la face interne du tube 4 au niveau
des bases 7 des languettes médianes 6, 6’, a décou-
per les languettes médianes 5, 5’ a des longueurs
données, dépendant des dimensions du fond 2 sou-
haitées, a enduire lesdites languettes médianes 6,
6’ d'une colle, et, enfin, & replier successivement les
languettes médianes 6, 6’ au niveau de leurs bases 7
suivant des lignes de pliage déterminées par les bor-
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dures intérieures 10 des zones d’assemblage 11 des
bords longitudinaux 5 des languettes latérales 3, 3’,
en les rabattant sur ces derniéres avec recouvrement
mutuel au moins partiel (Fig. 1A a 1E).

Enfin I'invention concerne également une machi-
ne pour le fagonnage du fond 2 du sac d’emballage
1, représentée aux figures 2 a 9 des dessins annexés
et principalement constituée par une suite de postes
defagonnage 17 a 21, a savoir, un dispositif 17 de rai-
nurage par écrasement, un dispositif 18 d’écartement
du fond du tube 4, de pliage des languettes latérales
3, 3’ et d'assemblage de ces derniéres par soudage
thermique, un dispositif 19 de soudage thermique
des bords longitudinaux 5 des languettes latérales 3,
3’, un dispositif 20 de découpes des languettes mé-
dianes 6, 6’ et un dispositif 21 d’encollage et de rabat-
tement des languettes médianes 6, 6’ le sac d’embal-
lage 1 en cours de formation étant transporté d’'un
poste de fagonnage donné 17, 18, 19, ou 20 au sui-
vant 18, 19, 20 ou 21 au moyen de bandes d’entrai-
nement 22.

Comme le montrent les figures 2 et 7, le dispositif
17 de rainurage se présente avantageusement sous
la forme d’une presse comportant une plaque fixe 24
supportant le tube 4 et une plague 25 mobile vertica-
lement au moyen d’au moins un vérin 26 et compor-
tant les nervures 27 d’écrasement des rainures 14.

Le dispositif 18 peut étre composé, par exemple,
d’'une part, de deux plaques 28 de préhension et
d’écartement des languettes médianes 6,6’, montées
de maniére pivotante sur des axes de rotation 29 et
commandées par des vérins 30, d’autre part, de deux
électrodes 31, pouvant étre déplacées 'une vers I'au-
tre, a partir des bords de pliage 15, 15’ du tube 4 en
position, pour le pliage des languettes latérales 3,
3’ selon les rainures 14 et leur assemblage par sou-
dage thermique au niveau des zones de recouvre-
ment 16 de leurs extrémités libres et, enfin, d’'une téle
32 assurant le repliement de la bande de soudage ob-
tenue (Figure 3).

Le dispositif 19 de soudage thermique, représen-
té aux figures 4 et 8 des dessins annexés, consiste
principalement en un support d’appui 33 escamota-
ble, se présentant sous la forme de deux barres 34,
34’ mobiles, pouvant étre disposées en regard des
bases 7 des languettes médianes 6, 6’, et en un bloc
de soudage thermique 35 comportant deux électro-
des allongées 36 et pouvant étre déplacé, par des vé-
rins 37, en direction du fond 2 du sac d’emballage 1,
afin de réaliser 'assemblage, par soudage thermi-
que, des bords longitudinaux 5 des languettes latéra-
les 3, 3’ avec la face interne du corps du sac d’embal-
lage 1 au niveau des bases 7 des languettes média-
nes 6, 6’, ces derniéres étant en position écartée (Fi-
gure 8).

Comme le montrent les figures 5 et 9 des dessins
annexeés, le dispositif 20 de découpe est composé de
deux lames pivotantes 38 actionnées par des vérins

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

39 correspondants, permettant de sectionner chaque
languette médiane 6 ou 6’ a sa longueur respective,
a savoir une faible longueur pour la languette média-
ne 6’ inférieure et une longueur plus important pour la
languette médiane 6 supérieure, de maniére a ce
qu’elles s’étendent, aprés rabattement, sur toute la
largeur du fond 2 avec un léger recouvrement mutuel.

Enfin, le dispositif 21 d’encollage et de rabatte-
ment des languettes médianes 6, 6’ est constitué,
quant a lui, d’'une part, par un bloc d’application de
colle 40 pourvu de plusieurs orifices distributeurs 41
et, d’autre part, par des guides de rabattement 42,
42’ respectivement pour la languette médiane 6 supé-
rieure et pour la languette médiane 6’ inférieure, I'en-
collage et le rabattement étant opérés grace au mou-
vement de déplacement du sac d’emballage 1 entrai-
né par les bandes d’entrainement 22. Afin que le plia-
ge etlerabattement de la bande médiane 6’ inférieure
s’effectue avant celui de la bande médiane 6 supé-
rieure, le guide 42’ s’étend plus avant dans la direc-
tion opposée au déplacement des sacs d’emballage
1 que le guide 42 (Figure 6).

La machine conforme a l'invention comporte
également des dispositifs de contréle de la pression,
de la température et des temps de soudure, ainsi que
différents voyants de signalisation et de cadrans d’af-
fichage permettant de surveiller le déroulement du fa-
gonnage du fond 2.

Le transport des sacs d’emballage 1 en cours de
fabrication d’'un poste de fagonnage donné au suivant
s’effectue de maniére discontinue, éventuellement
sous le contrdle d’un automate programmable.

Comme le montre la description ci-dessus, le sac
d’emballage conforme a l'invention présente une
structure relativement simple au niveau de son fond
2, ce dernier étant néanmoins trés résistant, et par-
faitement étanche, et ne présentant aucun recoin non
lavable. Il en résulte également que ledit sac d’embal-
lage 1 peut étre réalisé en nombre restreint d’opéra-
tions de fagonnage.

En outre, le fond 2 du sac conforme a I'invention
est totalement étanche aux gaz.

En effet, le soudage des deux languettes latéra-
les 3, 3’ est réalisé en appliquant 'une contre I'autre
et en solidarisant entre elles (par application de cha-
leur et de pression), a chaque fois, les couches ther-
mosoudables des portions a assembler, a savoir,
d’une part, les extrémités libres desdites languettes
latérales 3, 3’ et, d’autre part, les bords longitudinaux
5 desdites languettes 3, 3’ avec les bases des deux
languettes médianes 6, 6.

Par ailleurs, les couches de complexe (par exem-
ple: couche extérieure en papier et couche intérieure
en matériau thermosoudable) & assembler par sou-
dage sont toujours au nombre de deux et présentent,
par conséquent, des épaisseurs a assembler cons-
tantes, permettant de contrdler aisément I'opération
de thermosoudage et de garantir une continuité et
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une étanchéité parfaite au niveau de la zone ou de la
ligne de soudage.

Bien entendu, l'invention n’est pas limitée au
mode de réalisation décrit et représenté aux dessins
annexés. Des modifications restent possibles, no-
tamment du point de vue de la constitution des divers
éléments, ou par substitution d’équivalents techni-
ques, sans sortir pour autant du domaine de protec-
tion de l'invention.

Revendications

1. Sac d’emballage étanche et lavable, sans souf-
flet, réalisé a partir d'un complexe dontla face in-
terne est thermosoudable, caractérisé en ce qu’il
comporte un fond (2) rectangulaire étanche, ne
présentant aucun recoin intérieur, essentielle-
ment constitué par deux languettes latérales (3,
3’) découpées dans le tube (4) constituant le
corps du sac (1), repliées transversalement vers
I'intérieur et assemblées, par soudage, d'une
part, entre elles au niveau de leurs extrémités li-
bres, et, d’autre part, le long de leurs bords lon-
gitudinaux (5), avec les bases (7) des deux lan-
guettes médianes (6, 6°), également découpées
dans le tube (4), ces derniéres étant rabattues et
collées sur lesdites languettes latérales (3, 3’) as-
semblées, en se recouvrant au moins de maniére
partielle.

2. Sac d’emballage selon la revendication 1, carac-
térisé en ce qu’il est composé d’'un complexe
coextrudé d’un seul tenant, dont la face interne
est recouverte d’'un matériau thermosoudable,
préférentiellement du polyéthyléne, et dont la
face externe consiste en un support d’'impression
non thermosoudable tel que, par exemple, du pa-
pier, ledit complexe pouvant comporter, le cas
échéant, des couches intermédiaires de renfor-
cement et/ou présentant des propriétés de
barriére spécifiques.

3. Sac d’emballage selon la revendication 1, carac-
térisé en ce qu'il est constitué par un complexe
obtenu par contrecollage de plusieurs couches
présentant des propriétés spécifiques, parmiles-
quelles notamment une couche intérieure en un
matériau thermosoudable tel que, par exemple,
du polyéthyléne, et une couche extérieure non
thermosoudable pouvant supporter une impres-
sion, tel que, par exemple du papier, le contrecol-
lage étant réalisé de maniére continue au niveau
de la zone de découpe des languettes transver-
sales (3, 3’) et médianes (6, 6’) et au niveau de
la zone proximale de I'ouverture (8) dudit sac
d’emballage (1).
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4. Sac d’emballage selon I'une quelconque des re-

vendications 1 a 3, caractérisé en ce que la lan-
guette médiane (6) supérieure, ainsi que, éven-
tuellement, la partie non recouverte de la lan-
guette médiane (6’) inférieure, comporte une im-
pression (9) de nature informative et/ou décora-
tive.

Procédé de fabrication d’un sac d’emballage se-
lon I'une quelconque des revendications 1 a 4,
caractérisé en ce qu'il consiste essentiellement a
réaliser, a partir d’'une bande d’'un complexe, dont
laface interne estthermosoudable, des tubes (4)
ouverts comportant a I'une de leurs extrémités
deux languettes latérales (3, 3’) et deux languet-
tes médianes (6, 6°), puis, aprés rainurage, a re-
plier transversalement les languettes latérales
(3,3’) et a les assembler par soudage thermique
au niveau de leurs extrémités libres, a assembler
par soudage thermique lesdites languettes laté-
rales (3, 3’) au niveau de leurs bords longitudi-
naux (5) avec laface interne des tubes (4), lelong
des bases (7) des languettes médianes (6, 6°), et,
enfin, a rabattre successivement les languettes
médianes (6, 6’), aprés mise a la longueur et en-
duction, contre lesdites languettes latérales (3,
3’) assemblées.

Procédé de fabrication selon la revendication 5,
caractérisé en ce que la réalisation des tubes (4)
consiste a replier, a plat, les deux bords longitu-
dinaux d'une bande d’'un complexe thermosou-
dable I'un vers 'autre, de maniére a obtenir un
tuyau creux, a assembler par soudage thermique
longitudinal les faces internes des zones de re-
couvrement (12) des bords repliés, a sectionner
le tuyau creux continu obtenu en tubes (4) de lon-
gueur prédéterminée, fonction de la taille du sac
d’emballage (1) a réaliser, et, enfin, & découper
deux languettes latérales (3, 3’) et deux languet-
tes médianes (6, 6’) par I'intermédiaire de deux
incisions rectilignes 13 symétriques par rapporta
I'axe longitudinal des tubes (4) aplatis et s’éten-
dant a partir de I'une des extrémités ouvertes
desdits tubes (4).

Procédé de fabrication selon I'une quelconque
des revendications 6 et 7, caractérisé en ce que
le fagonnage des fonds (2) des sacs d’emballage
(1), a partir de tubes (4) comportant deux lan-
guettes latérales (3, 3’) et deux languettes média-
nes (6, 6’), consiste 4 ménager des rainures (14)
en biais s’étendant des bords de pliage (15, 15)
du tube aplati aux extrémités des incisions recti-
lignes (13), puis a écarter les fond du tube (4) et
areplier les languettes médianes (3, 3’) 'une vers
I'autre, en déformant le tube (4) suivant les rainu-
res (14) écrasées auparavant, a assembler en-
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suite les extrémités libres des languettes latéra-
les (3, 3') par soudage thermique de leurs zones
de recouvrement (16), & assembler par soudage
thermique les bords longitudinaux (5) des lan-
guettes latérales (3, 3’) repliées avec la face in-
terne du tube (4) au niveau des bases (7) des lan-
guettes médianes (6, 6’), a découper les languet-
tes médianes (6, 6’) a des longueurs données,
dépendant des dimensions du fond (2) souhai-
tées, a enduire lesdites languettes médianes (6,
6’) d'une colle, et, enfin, areplier successivement
les languettes médianes (6, 6’) au niveau de leurs
bases (7) suivant des lignes de pliage détermi-
nées par les bordures intérieurs (10) des zones
d’'assemblage (11) des bords longitudinaux (5)
des languettes latérales (3, 3’), en les rabattant
sur ces derniéres avec recouvrement mutuel au
moins partiel.

Machine pour le fagonnage du fond d’'un sac
d’emballage selon I'une quelconque des revendi-
cations 1 4 4, mettant en oeuvre le procédé de fa-
brication selon la revendication 7, caractérisée en
ce qu’elle est principalement constituée par une
suite de postes de fagonnage (17 a 21), a savoir,
un dispositif (17) de rainurage par écrasement,
un dispositif (18) d’écartement du fond du tube
(4), de pliage des languettes latérales (3, 3’) et
d’'assemblage de ces derniéres par soudage
thermique, un dispositif (19) de soudage thermi-
que des bords longitudinaux (5) des languettes
latérales (3, 3’), un dispositif (20) de découpes
des languettes médianes (6, 6’) et un dispositif
(21) d’encollage et de rabattement des languettes
médianes (6, 6’) le sac d’'emballage (1) en cours
de formation étant transporté d’un poste de fa-
gonnage donné (17, 18, 19, ou 20) au suivant (18,
19, 20 ou 21) au moyen de bandes d’entraine-
ment (22).

Machine selon la revendication 8, caractérisée en
ce que le dispositif (18) est composé, d’une part,
de deux plaques (28) de préhension et d’écarte-
ment des languettes médianes (6, 6’), montées
de maniére pivotante sur des axes de rotation
(29) et commandées par des vérins (30), d’autre
part, de deux électrodes (31), pouvant étre dépla-
cées 'une vers l'autre, a partir des bords de plia-
ge (15, 15’) du tube (4) en position, pour le pliage
des languettes latérales (3, 3’) selon les rainures
(14) et leur assemblage par soudage thermique
au niveau des zones de recouvrement (16) de
leurs extrémités libres et, enfin, d’'une téle (32)
assurant le repliement de la bande de soudage
obtenue.

Machine selon I'une quelconque des revendica-
tions 8 et 9, caractérisée en ce que le dispositif
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(21) est constitué, d’'une part, par un bloc d’appli-
cation de colle (40) pourvu de plusieurs orifices
distributeurs (41) et, d’autre part, par des guides
de rabattement (42, 42’), I'encollage et le rabat-
tement des languettes médianes (6, 6°) étant opé-
rés grace au mouvement de déplacement du sac
d’emballage (1) entrainé par les bandes d’entrai-
nement (22).
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