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Procédé de fabrication automatique en continu d’'ensembies séparables constitués par deux bandes-support et au moins

un composant, les moyens et la machine de mise en oeuvre du procédé et les ensembles en continu ou séparés fabriqués

selon ce procédé.

@ L’invention se rattache au secteur technique des procédés
d’assemblage et groupage ordonnés d‘ensembles réalisés a
partir d’'une bande-support et au moins un composant, suscep-
tibles d’applications variées, par exemple, la fabrication de for-
mulaires, I'alimentation de machines de bureau, etc...

L.e procédé est remarquable en ce qu'on utilise deux
bandes-support (1a) présentant des lignes transversales de
prépliages inversés (1d); on tire les bandes-support (1a) par un
moyen de préhension (8), simultanément avec le composant
{1b) situé a la base d'un empilage, de fagon telle que le compo-
sant se superpose aux bandes-support avec le milieu latéral des
bandes-support en correspondance avec les bords latéraux du
composant {1b) que I'on a préalablement chauffés ponctuelle-
ment; on exerce une pression entre les bandes-support {1a) et
le composant (1b), par traction du composant et passage sur
des galets {15}); cette pression conjuguée a la chaleur absorbée
par le composant opérant le collage du composant sur les
bandes-support présentant a cet effet, des moyens de collage;
Sir UperE ié pragc des Banlct oupport Sui 1es igies au prépha-
ges (1d) et I'on dépose et fixe le composant extrait de la pile
dans les plis accordéon.
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Procédé de fabrication automatigque en continu d'ensembles

Séparables constitués par deux bandes-support et au moins un

composant, les movens et la machine de mise en oeuvre du

procédé et les ensembles en continu ou séparés fabrigués se-—

lon ce procédé.

L'objet de 1l'invention se rattache notamment au seéﬁeur
technique des procédés, moyens et dispositifs de fabrication,
d'assemblage et groupage ordenné d'ensembles divers réalisés

a partir d'une bande-support et au moins un composant qui est
généralement une feuille souple, mais non exclusivement, ces
ensembles considérés en continuité ou séparés, étant suscep~-
tibles d'applications, d'utilisations nombreuses et variées,
par exemple, la fabrication de formulaires, l'alimentation de
machines de bureau, des "imprimantes" combindes avec les maté-
riels de traitement informatique... '

Suivant 1l'invention, on a voulu fabriquer d'une manidre plus
performante, plus économique et plus rationnelle que par le
passé, de tels ensembles qui, si on les considére séparément,
sont constitués par une fraction de deux bandes-support et
d'entrainement continues et par un composant. Par composant,

il faut entendre généralement une ou plusieurs feuilles souples

en papier, matiere plastique ou autre matériau souple, gul sont

préalablement imprimées ou non. Il n'est pas exclu que le com-

posant solt une plagque semi-rigide, imprimée ou non.

es deux bandes-support continues sont des bandes souples ou

semi-rigides, en papier généralement, sans exclure toute
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antre matiére sounle. cu semi-riacide. convenable (matidre

nlastibque, etc...). Les deux bandes-supnort présentent en

Y

sordure. d'une maniére connue en soi, une liane de verfora-
tion du type "Caroll" destinde 3 1'entrainement desdites
h

andes et de ses ensembles, sur les machines de traitement

-

st 4'utilisation.

Suivant une premiére caractéristique, le procédé est remar—
~uable en ce qu'on utilise deux bandes-support. de faible lar-
ceur. au lieu d'une seule bande de largeur nécessairement
sunérieure au composant, ces bandes-surport présentant des
lignes transversales de prépliages inversés ; on tire les
bandes~supnort par un moven de préhension simultanédment avec
un composant situé & la base d'un empilage, de facon telle gue
le composant sSe superpose aux bandes-support avec le milieu
latéral des bandes-support en correspondance avec les bords
latéraux du composant que 1l'on a préalablement chauffé ponc-
tuellement ; on exerce une pression entre les bandes-suvport
et le comnosant, par traction du composant et passage sur des
calets ; cette pression conjuguée a la chaleur absorbée nar

le composant opérant le collage du composant sur les bandes-
support présentant & cet effet, des moyens de collace ; on
opére le vpliage des bandes-~support sur les lignes de nrénliage
et on dévrose et on fixe le composant extrait de la pile dans

les plis accordéoms.

Suivant une autre caractéristigue. les movens de mise en oeu-
vre du procédé comprennent successivement, un rouleau de ren-
voi. un disvositif contenant les moyens destinéds a exécuter
les limes de nrénliacges inversés. un nremier rouleau tendeur
des calets destinés a vositionner les deux bandes-support
latéralement et circonférentiellement. un macasin d'emnilaqe
du ou des composants, un moyen de préhension monté rntatif,
pour entrainer les naires de bandes-support et le ou les com-
posants déaaaés de l'emnilage et avnlicués contre les handes-

sunnart, un svstéme nscillant dostind 3 Adnigmer wrmve VT ol

&~ le systéme de nréhension. afin de décoller le comnonsant

by ~

a la rase de l'empilace. une nartie asrirante destinde & re

s =

&’
adhérer entre eux les composants & 1a base de L'emnilare. d»

(I')

naires de calets presseurs destinds 53 annliquer le comnnsani

-
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extrait contre les paires de bandes-support, et un blateau de

réception ordonnée des ensembles bandes-support-composant.

Selon une autre caractéristique, les ensembles fabriqués se-—
lon ce procédé sont constitués par des composants comprenant
au moins une et généralement plusieurs feuilles assemblées en
téte pour former des liasses, et par des bandes d'entrainement
ou bandes-support a perforations longitudinales assemblées
avec les bords de la feuille inférieure des composants, sur
toute la longueur de celle-ci, les perforations des bandes se
trouvant au-~dela des bords de la feuille inférieure ; les
bandes d'entrainement a lignes transversales de prépliages
inversés et les feuilles inférieures des composants également
préplides transversalement, se présentent aprés assemblage des
bandes et des composants, sous forme d'une pile en accordéon,
tandis que la ou les feuilles des composants, autres que la
feuille inférieure, se présentent non plides, c'est-a-dire a
plat et s'étendent sensiblement au-deld des lignes transver-
sales de prépliage des feuilles inférieures et des bandes
d'entrainement.

Ces caractéristiques et d'autres encore ressortiront de 1la
description qui suit.

Pour fixer 1l'objet de l'invention, sans toutefois le limiter,
dans les dessins annexés :

La figure 1 est une vue d'ensemble a caractére schématigue
illustrant un exemple d'installation pour la mise en oeuvre

du procédé selon 1l'invention.

Les figures 2 et 3 sont des vues de face partielles montrant
le systéme de prépliage et 1l'organe rotatif d'entrainement des
bandes-support et du composant dans les deux phases successi-
ves du travail.

La figure 4 est une vue schématique montrant la chaine ciné-

matique de 1l'organe rotatif.

La figure 5 est une vue en perspective illustrant une partie

At
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de léensemble fini, les composants étant & l'envers.

La figure 6 est une vue a caractére trds schématique illus-

ot

rant un exemple de réalisation de ia machine selon liinven-

o

ion.

La figure 7 est une vue a plus grande échelle illustrant par
une coupe partielle, le cylindre d'aspiration des bandes
d'entrainement et des composants.

La fiqure 8 est une vue en coupe considérée suivant la ligne
8-8 de la figure 7.

La figure 9 est une vue partielle en coupe, & grande échelle,
montrant le montage d'une des valves dans la paroi du cylin-
dre.

Les figures 10 et 11 sont-des vues & caractére schématique
illustrant la chalne cinématique de la machine dans deux posi-
tions correspondant respectivement, a l'opération d'aspiration
des composants extraits de la pile et & l'opération de pré-
pliage des bandes d'entrainement et de décollement du dernier
composant de la pile.

Les figures 12 et 13 sont des vues & caractére schématique
illustrant deux phases caractéristiques de déroulement et de
réception des ensembles aprés passage entre le cylindre
d'aspiration et les galets de pression.

La figure 14 est une vue montrant une partie d'une pile d'en-
sembles dans la position ou ils sont réceptionnés, mais repré-
sentés non appliqués les uns sur les autres, pour la clarté

des dessins.

La figure 15 est une vue de profil illustrant les ensembles

dépliés.
La figure 16 est une vue en plan correspondant a la figure 15.

Afin de rendre plus concret l'objet de l'invention, on le dé-

AV,
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crit maintenant sous des formes non limitatives de réalisation

illustrées aux figures des dessins.

On voit & la figure 1, sous une forme schématique, un exemple
de réalisation de la machine destinéde a fabriquer les ensem-
bles (1) selon 1l'invention, qui sont composés par deux bandes-

support (1a) et au moins un composant (1b), comme on le voit
mieux aux figures 5 et 14.

Les bandes-support (1a) sont débitées a partir de paires de
bobines & flasques (3) montées sur un moyeu (18) serré sur un
arbre-support (2) équipé d'un frein permanent. La liaison en-
tre bobine et movyeu est assurée par un ressort (19) de tension
constante des bandes-support.

En variante, et comme illustré schématiquement a la figure 6,
les bandes (1la) sont débitdes & partir de deux bobines montées
sur un axe fixe et serrées entre deux fiaSQues fixes (56) fai-
sant office defrein.

A noter que le milieu des bobines est placé sur l'arbre en

correspondance avec les bords latéraux des composants (figure
4).

Les bandes-support sont en papier ou en matiére plastique et
sont enduites sur toute leur surface d'une colle thermocol-
lante ou thermofusible ; elles peuvent étre également fabri-
gquées a partir d'une matiére thermocollante. On peut également
prévoir 1l'application d'un adhésif permanent 1imité & la par-
tie des bandes assemblées aux composhnts.

Les bandes-support sont également munies en bordure dtune

ligne de perforations longitudinales (1c) destinde & 1'en-

_trainement sur la machine de traitement et d'utilisation.

En variante, les perforations peuvent étre exécutdes sur 1la
machine elle-méme. Ces lignes de perforation sont connues
sous le nom de "perforation Caroll".

Les bandes-support débitées passent d'abord sur un rouleau

de renvoi fixe (4), puis entre deux formes ‘tomplémentaires
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(5a et 5b) destindes & former des lignes de prépliages inver- =
sés* (1d), figure 5 ; ces deux formes complémentaires sont
commandées par électro-aimant (10) et sont du type V¢ male -

Vé rfemelle par exemple.

At
s

Les bandes-support (1a) ayant traversé le dispositif (5)
sont ensuite enroulées sur un deuxiéme rouleau (6) réglable
en position. Lesdites bandes traversent a nouveau un dispo-
sitif (5) en superposition avec les parties de bandes de
premier passage. On effectue ainsi le prépliage sur deux
épaisseurs a la fois. Le dispositif (5) est réglable en posi-
tion afin d'ajuster la position des prépliages (1d) par rap-
port au composant (1b).

(1a)
Les bandes-support/ainsi préparées passent sous un magasin
d'alimentation (7) dans lequel sont empilés les composants

(1b) qui doivent é&tre assemblés a celles-~ci.

Les bandes-support prépliées s'enroulent ensuite sur des ga-
lets (9) iéglables en écartement et munis de picots répartis
angulairement de fagon telle qu'ils correspondent au pas des
trous composant la ligne de perforations longitudinales, ces
galets sont 1iés cinématiquement a un cylindre rotatif par

l1'intermédiaire d'un engrenage (24) ; les bandes-support sont

donc parfaitement positionnées par rapport au cylindre rotatif.

Selon une premiére réalisation illustrée aux figures 1 a 4,

le cylindre rotatif (8) recouvert d'une matiére légérement
souple (caoutchouc par exemple), est percé de trous et monté
sur un arbre (36) non tournant mais oscillant. Cet arbre

fait office a la foist d'axe de pivotement et de distributeur
d'air, avec une partie d'aspiration réglable par translation
de deux tubes étanches (26a), tandis que la partie soufflante,
non réglable en largeur, est reliée a des tubes (26b) d'ame-

née d'air.

Les bandes-support et le composant sont donc tirés ensemble
et dans le méme sens, les unes par enroulement sur le cylin-
dre, 1l'autre par traction du cylindre (8) en phase d'aspi-

ration.



10

15

20

25

30

35

40

0020747

* - rd rd
Il est & noter qu'il est préférable que la longueur de trac-
tion du composant soit légérement inférieure & la longueur
de celui-ci, afin que les composants se recouvrent partielle-

ment (partie de téte de l'un sous la partie de pied du suivant).

Le cylindre rotatif (8) doit pouvoir tourner périodiquement
afin de donner des avances successives correspondant a la
longueur d'un composant (1b).

Pour cela, on prévoit, comme illustré & la figure 4, un em-
bravage-frein a ressort (30) associé a un moteur (31). Le
mouvement est ensuite transmis au cylindre par un couple
d'engrenages (27) et (28) dont le rapport est égal & un, en
passant par un engrenage intermédiaire (17). L'action d'em-
brayage et de freinage est contrdlée par une cellule photo-
électrique (34) qui détecte un certain nombre de graduations
d*un disque (29), graduations qui tournent en méme temps que
le cylindre et qui correspondent a des avances utiles des
ensembles bandes-support- composant. Ce nombre de graduations
est totalisé dans un compteur-totaliseur électronique (32) qui
stoppe net le cylindre suivant le chiffre affiché sur cet appa-
reil. Un temporisateur électronique (33) permet ensuite 1le
temps d'arrét nécessaire au cylindre (8) pour aspirer le com-
posant. Puis le cycle recommence. La cadence dépend du temps

de temporisation. La vitesse angulaire du cylindre dépend de
la vitesse du moteur.

Selon une autre réalisation illustrée aux figures 7 a 13, le
cylindre (37) ou moyen de préhension des composants, est formé
d'un tube (37a) percé de multiples orifices (37b) et portant
aux deux extrémités des pignons (28) coopérant avec d'autres
pignons (17) de mémes caractéristiques, portés par un arbre
(17a) et dont l'un est relié & un moteur d'entrainement (38)
par un pignon (39).

Le cylindre (37) est entrainé en rotation continue par le
moteur (38), il n'y a plus d'arréts périodiques du cylindre
pour opérer le décollement et l'aspiration des composants
ainsi que les prépliages transversaux. Ces opérations sont

réalisées par un dispositif plus particuliérément illustré aux
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figures 10 et 11 des dessins, ol l'on voit qu'un des pignons
(28)*engréne avec un pignon-frein (40), de plus petit diametre,
porté par une plaque (41) qui est articulée en (42) sur son

support et rappelée par ressort (43) en position d'enardnement .

Comme on le voit & la figure 10, en position normale (corres—
pondant & l'aspiration des composants), tous les pignons sont
en mouvement et le cylindre (37) est placé en avant et au plus
prés de la partie de téte du composant inférieur de la pile
disposée dans le magasin (7). Lorsqu'on veut opérer les pré-
pliages transversaux des bandes et le décollement des compo-
sants, on agit sur le frein du pignon (40), ce qui a pour
effet de bloquer ledit pignon et donc, une génératrice du
cylindre (37) qui pivote alors par rapport au point de blo-
cage, du fait qu'il est toujours entrainé par le moteur (38).
Bien entendu, cette action de blocage est mise en oeuvre pen-
dant un temps tres court, ce qui est suffisant pour opérer en
synchronisme les prépliages des bandes et le décollement des
composants.

Le cylindre (37) est porté & rotation 1ibre7par roulements
(49) sur un arbre creux (44) dont les deux extrémités sont
solidaires de bielles (11) ayant une forme générale en té.
L'arbre (44) est porté par les bielles au point de rencentre
des trois branches, tandis qu'aux extrémités des branches les
plus longues, les bielles sont portées a rotation libre, par
roulement (45), notamment sur l'arbre (17a). Les deux autres
branches des bielles portent & rotation libre, les galets a
picots (9) et des galets-presseurs (15) assurant 1'assemblage
des bandes d'entrainement avec les composants.

A noter encore que les bielles (11), articulées sur l'arbre
(17a), sont rappelées élastiquement par un ressort (46) contre
une butée (47), en position avant, lorsqu'on reldche 1l'action
sur le frein du pignon (40).

On décrit maintenant le dispositif d'aspiration des compo-~
sants

Le cylindre (37) est fermé de maniére étanche a ses deux

LS
<
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extrémitgs par des bouchons (48) et l'arbre creux (44) com-
munique avec l'intérieur du cylindre par des orifices multi-
ples (44a). Sur l'arbre creux, en matériau non conducteur du
magnétisme, sont montés serrés et espacés des électro-aimants
(49) qui sont alimentés individuellement pour agir sur un
nombre variable de micro-valves (50) équipant les orifices

multiples (37b) du cylindre, figures 7, 8, 9.

Comme on le voit bien a la figure 9, les micro-valves (50)
sont composées d'une lame élastique recourbée (50a) dont une
branche est fixée sur la paroi interne du cylindre (37) avec
son orifice (50b) en concordance avec un orifice (37b) du
cylindre, tandis que sur 1l'autre branche, est fixé un bloc
(50c) en élastomére qui au repos, obture l'orifice (37b).
Lorsqu'on alimente les électro-aimants, la branche portant le
bloc d'obturation est attirée et permet ainsi le passage de

l'air d'aspiration venant de l'arbre creux.

On remargue encore que les composants sont empilés dans le
magasin avec leur partie de téte (cdté d'assemblage entre les
feuilles du composant) du cdté d'un appareil aspirant (12)
créant une dépression entre les coposants, afin d'éviter les
défauts de défilement lors de l'aspiration des composants
lorsque ceux~ci forment une liasse.

Pendant la rotation du cylindre, le composant est pressé sur
les bandes-support & l'aide de deux galets presseurs (15),

ceci afin de faire adhérer aux bandes-support la demie lon-
gueur de composant,du cdté de sa partie de téte ; le compo-
sant n'a été chauffé préalablement que sur sa demi-longueur,
coté partie de téte.

L'ensemble bandes-support—composant est ensuite déposd sur

un plateau de réception (16). Afin de conserver le haut de la
pile toujours au méme niveau, le plateau de réception est
animé par un moteur (35) relié par cébles (22) et poulies (21)
au plateau, ce moteur étant animé par un mouvement périodigue
en fonction de la rotation du cylindre. Le plateau est guidé
par les galets (25) sur les pieds {(20) de la machine. Une

paroi (23) est solidarisée au plateau pour arréter les ensem-

AT
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On expose maintenant le fonctionnement de la machine, en se

référant plus particuliérement aux figures 1, 2 et 3 des

dessins.

At
"

On voit figure 2, la machine dans une premiére phase de tra-
vail, selon laquelle a chaque arrét on opdre simultanément le
prépliage de la bande-support et l'aspiration du composant
situé sous la pile.

Pour cela, deux ou plusieurs électro-aimants (10) sont excités
et attirent dans un mouvement rectiligne, la piéce (5b) vers
la piéce (5a) dont les formes sont complémentaires, ce con-
tact effectue un prépliage transversal ainsi qu'une perfora-
tion partielle transversale sur deux épaisseurs de bande, &

la fois ; les pliages sont ainsi inversés successivement quand
les bandes-support s'enroulent sur le cylindre rotatif. L'exci-

tation des électro-aimants (10) est ensuite relichée.

L'aspiration du composant situé sous la pile est effectuée par
le cylindre rotatif muni de trous d'aspiration, la ligne de
contact entre le cylindre et le composant est situéde dans cette
premiére phase, vers l'extrémité de la partie de pied du com-
posant (environ cing millimetres), afin de l'aspirer a sa par-
tie extréme, sans le décoller des autres composants.

Les composants inférieurs de l'empilage adhérent entre eux
par création d'une dépression entre les composants (sur une
hauteur d'environ dix millimétres), ceci grice & 1'élément
aspirant (12). L'aspiration du composant par le cylindre
rotatif s'exerce a travers une ouverture appropriée du maga-
sin (7).

Dans une seconde phase de travail illustré figure 3, le
cylindre (8) est animé d'un mouvement de rotation programmé
car le compteur totaliseur (32), ceci, cuivant la longusur
du compesant. Le cylindre aspirant tire simultanément sur
lesbamdes-support et le composant.
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L'arbre (36) non tournant mais oscillant et monté sur les
deux bielles (11), peut osciller librement sans liaison
mécanique ; le cylindre rotatif (8) monté sur l'arbre (36)
est, par contre, relié cinématiquement au systéme de rota-
tions successives,par les engrenages (28), (17), (27).
La traction exercée sur le composant et les deux bandes-
support ainsi que l'accélération imposée au cylindre, provo-
quent une oscillation vers l'arriére (par rapport a 1l'avance
des bandes~support) du cylindre. Cette oscillation améne un
déplacement de la ligne de contact, cylindre-composant vers
le composant inférieur qui s'enroule ainsi sur le cylindre
(8) et est décollé de la pile; les autres composants infé-
rieurs étant collés entre-~eux par dépression, seul le premier
composant étant décollé. Quand le composant est formé de
plusieurs feuilles, il est avantageux d'avoir la feullle
supérieure du composant un peu plus longue que les autres
feuilles (par exemple, trois millimétres).

L'oscillation de l'ensemble bielles-cylindre arrivant a son
angle maximum, les bandes-support et le composant sont alors
tirés par le cylindre (8).

Des résistances chauffantes (13) placées contre la pile de
composants, sont utilisées a la fois comme guide pour 1le
olacement des composants et comme chauffage ponctuel du bord
des composants.

Les composants tirés par le cylindre sur les bandes-support
sont en contact avec celles-ci, la traction importante com-
tinée avec les galets presseurs (15) appliquera le composant

sur les bandes-support, la chaleur du composant se transmettra

e

1a colle et l'ensemble composant-bandes-support est immé-
diatement 1ié.

"
D
3

e

1d

)

nt cette rotation {(de quelques degrés a plusieurs tours)
art

e

[
®
&}

J

es du cylindre qui aspiralent le composant sous le

deviennent, aprés avoir effectué une rotation de

73
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W
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ufflantes pour autoriser i1a chute des bandes-zupport
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On notera gue le magasin (7) est de préférence incliné de
30° par rapport a la vertical et dans le sens d'avance de la
bande-support, afin de reporter une partie du poids de la
pile de composants sur la pareci (14), évitant ainsi de trcp

appuver sur le composant en extraction.

Les ensembles obtenus selon ce procédé et ces moyens illustrés
aux figures 1 a 4, comprennent comme on le voit a la figure 5.
deux bandes-—support {(1a) présentant des lignes transversales
de prépliages inversés (1d) et qui sont collées sur une partie
de leur largeur et sur une partie de la longueur des compo-
sants (1b) ; les bandes sont plides en accordéon avec les
composants en superposition non pliés.

Selon la réalisation illustrée aux figures 6 a 16, les ensem-
bles comprennent des bandes d'entrainement (1a) et un compo-
sant (1b) formé de plusieurs feuilles, dont une feuille infé-
rieure (1b1) qui subit une opération de rainage avant intro-
duction dans le magasin, afin de constituer une ligne d‘'affai-
blissement ou prépliage transversal, car elle doit étre collée
sur toute sa longueur avec les bandes d'entrainement, puis se
replier de la méme maniére que les bandes, lorsque les parties
de téte butent sur le plateau horizontal (51) de réception des
ensembles, aprés coupure de l'aspiration, comme illustré aux
ricures 12 et 13 ol l'on voit que les bandes (1la) et les compo
sants (1b) assemblés aprés étre passés entre le cylindre (37)
et les galets-presseurs (15), tombent par gravité sur un plate
(51) et, du fait des prépliages (1d), les bandes (1a) et 1la
feulille inférieure (1b1l) se replient en accordéon, tandis que
les autres feuilles des composants, lorsqu'elles sont libérées
des galets (15), se posent non pliédes sur le plateau. Ces
dispositions permettent la suppression de la partie soufflante

du cylindre.

Le plateau (51) est équipé d'un dispositif de descente auto-
matique, afin de maintenir le haut de la pile a la méme hau-—

teur.
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Ce diSpOSitif peut é&tre constitué par tous moyens tels que
frein & cliquet (52) coopérant par pignon (53) avec une cré-
maillére (54) fixée sur un montant (55) de la machine, figure
6, ou bien, par un dispositif tel que décrit plus haut dans

N\

la réalisation selon les figures 1 a 4.

A noter encore que l'assemblage des composants et des bandes
d'entrainement s'opere par chauffage des bandes avant-ou pen-—
dant 1l'opération de décollement des composants, lorsque les
bandes sont enduites d'une colle thermocollante ou thermo-
fusible.

On peut également relier cinématiquement le cylindre (37) et
les galets (15), afin de donner une vitesse tangentielle plus
grande aux galets, pour permettre 1'échappement plus rapide

des feuilles libres des composant et éviter que la partie de

pied du composant précédent se trouve sous la partie de téte
du composant suivant. “

On a illustré aux figures 14, 15 et 16, les ensembles obtenus
selon le procédé et les moyens décrits ci-dessus.

A la figure 14, on a représenté les ensembles dans leur posi-
tion de réception sur le plateau (51), mais non appligués les
uns sur les autres, pour la clarté des dessins.

On voit bien que les bandes (1la) d'entrainement (seuls élé-
ments continus) avec les feuilles inférieures (1b1) de chaque
composant, sont repliées en accordéon, et que les autres

feuilles des composants sont présentées & plat (ou non pliées).

Aux figures 15 et 16, on voit les ensembles présentés i plat
avec les parties de pied des feulilles libres des composants
chevauchant légérement sur les parties de téte des composants
précédents, afin de faciliter le passage dans les machines de
traitement des ensembles (selon fléche f).

De nombreuses variantes de réalisation peuvent étre intro-
duites dans le cadre de l'invention, tant sur le plan des

moyens que dans le procédé. Plusieurs piles &e composants et

“s
. 3
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plusdieurs palres de bandes-support peuvent étre introduites
dans la machine. '

Les avantages ressortent bien de la description. On souligne
S en particulier :

- L'utilisation de deux bandes-support de faible largeur
(vingt millimétres par exemple), au lieu d'une seule bande
qui serait nécessairement plus large que le composant, d'ol

10 économie et standardisation des supports (mémes bandes-support
quel que soit le modéle). Une seule bande-support de chaque
coté du composant et ceci quel que soit le nombre de feuilles

du composant, d'ou toujours une &conomie de papier.

15, = Le travail rationnel de la machine qui réalise un processus
en continu suivant lequel les bandes-support et le composant
se déplacent dans le méme sens et sont relids 1'un & 1'autre

pendant 1'opération d'extraction du composant.

20 - La liaison efficace et rapide entre les bandes-support et
le composant, par application ferme entre eux et gréce a la
rapidité de la colle thermocollante.

- Les prépliages inversés facilitant l'empilage des ensembles
25 en accordéon, de maniére ordonnée.

- L'exécution des prépliages simultanément, sur deux épalsseurs

de bandes-support, pour une seule avance de. celle-ci.

30 - Le réglage simple de la machine nécessitant uniguement le
calage des composants et des bobines, le positionnement des
résistances chauffantes, du systéme de prépliage et du rou-
leau de renvoi des bandes-support, le réglage des éléments
électroniques par boutons.

35
- La possibilité de chevauchement des composants facilitant
leur passage dans les machines d'utilisation.
- La possibilité de coller des composants différents les uns
40 & la suite des autres.
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- La simplicité générale de 1la machine.

- La possibilité d'assembler aux composants en méme temps que
les bandes d'entrainement latérales, une ou des bandes-support
intermédiaire, de méme largeur mais non perforée, lorsque les

composants sont de grande largeur.

L'invention ne se limite aucunement 3 celui de ces modes
d'application, non plus qu'a ceux des modes de réalisation
de ces diverses parties ayant plus spécialement été indiqués;

elle en embrasse au contraire toutes les variantes.

ESe
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Revendications de brevet.

*
1. Procédé de fabrication automatique en continu, d'ensembles
(1) séparables, constitués chacun par deux bandes-support et
d'entratnement (1a) et par au moins un composant (1b), les
moyens et la machine de mise en oeuvre du procédé et les
ensembles en continu ou séparés fabriqués selon ce procédé,
caractérisés en ce qu'on utilise deux bandes-support (1a) de
faible largeur, présentant des lignes transversales de pré-
pliages inversés (1d) ; on tire les bandes-support (1a) par
un moyen de préhension (8) ou (37), simultanément avec un
composant (1a) situé a la base d'un empilage, de fagon telle
que le composant se superpose aux bandes-support avec le mi-
lieu latéral des bandes-—support en correspondance avec les
bords latéraux du composant (1b) ; on exerce une pression en-
tre les bandes-support (1a) et le composant (1b), par traction
du composant et passage sur des galets (15) ; cette pression
conjuguée a la chaleur absorbée par le composant opérant le
collage du composant sur les bandes-support présentant i cet
effet, deé moyens de collage ; on opéere le pliage des bandes-—
support sur les lignes de prépliages (1d) et on dépose et
l'on fixe le composant extrait de la pile dans les plis accor-

déon.

2. Procédé selon 1, dans lequel on utilise deux bandes-support
(1a) présentant des lignes de prépliages inversés (1d), carac-
térisé en ce qu'on distribue a vitesse non constante, les
bandes-support (1a) enroulées sur des bobines (3) et on assure
le défilement en tension constante de la bande-support (1a)

entre ces bobines et le moyen de préhension (8).

3. Procédé selon 1 ou 2, caractérisé en ce qu'on exécute les
lignes de prépliages inversés (1d) entre les bobines (3) et

le moyen de préhension (8).

4., Procédé selon 3, caractérisé en ce qu'on exécute les 1li-
gnes de prépliages inversés (1d) simultanément sur deux épais-
seurs de bandes-support (1la) accolées, dans un dispositif

(5) assurant cette opération.

ar
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5. Procédé selon 1, caractérisé en ce qu'on exécute sur les
bandes-support (1a), avant passage sur la machine ou sur la
machine, une ligne de perforations longitudinales (1c) desti-
nées a l'entrainement sur les machines d'utilisation.

6. Procédé selon 1 ou 5, caractérisé en ce qu'on utilise des
bandes~support (1la) en papier ou en matiére plastique, en-

duites sur toute leur surface d'une colle thermocollante ou
thermofusible.

7. Procédé selon 1 ou 5, caractérisé en ce qu'on utilise des
bandes-support (1a) en matiére thermocollante.

8. Procédé selon 1, caractérisé en ce qu'on exerce des rota-
tions a angles variables au dispositif (8), afin d'obtenir un

pas variable entre deux lignes de prépliages inversés (1d).

9. Procédé selon 1 ou 8, caractérisé en ce qu'on enroule a
distance variable, les bandes-support (1a) entre le disposi-
tif (5) et le moyen de préhension (8), afin de s'ajuster au
pas des lignes de prépliages inversés (1d).

10. Procédé selon 1, 4 ou 8, caractérisé en ce qu'on enroule
a distance variable les bandes-support (1la) entre deux passa-
ges dans le dispositif (5), afin de régler la distance entre
les lignes de prépliages (1d).

11. Procédé selon 1, caractérisé en ce que l'on crée une dé-
pression & la base de l'empilage de composants (1b), afin que
ceux-ci adhérent entre eux en permettant au moyen de préhen-

sion (8) de n'extraire que le premier composant situé a la
base de 1l'empilage.

12. Procédé selon 1 ou 11, caractérisé en ce que le composant
inférieur (1b) est séparé du reste de la pile par aspiration
et décollement de 1'extrémité de la partie de pied de ce com-
posant.

]

'13. Procédé selon 1, caractérisé en ce que les deux bandes-

supnort (1a) et le composant (1b) se déplacent dans le méme
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14. Moyens de mise en oeuvre du procédé selon 1, 3, 10 ou 11,
caractérisés en ce qu'ils comprennent successivement, un rou-
leau de renvoi (4), un dispositif (5) contenant les moyens
destinés a exécuter les lignes de prépliages inverséds (1d),
un premier rouleau tendeur (6), des galets (9) destinés a
positionner les deux bandes-support (1a) latéralement et
circonférentiellement, un magasin (7) d'empilage du ou des
composants (1b), un moyen de préhension (8) monté rotatif
pour entrainer les paires de bandes-support (1a) et le ou les
composants (1b) dégagés de l'empilage et appliqués contre les
bandes-support, un systéme oscillant (11) destiné & déplacer
vers l'arriere le systéme de préhension (8) afin de décoller
le composant (1b) a la base de l'empilage, une partie aspi-
rante (12) destinde & faire adhérer entre eux les composants
a la base de l'empilage, des paires de galets presseurs (15)
destinés a appliquer le composant extrait contre les paires
de bandes-support, et un plateau (16) de réception ordonnée
des ensembles bandes-support-composant.

15. Moyens selon 1, 3 ou 4, caractérisés en ce que le dispo-
sitif (5) destiné a exécuter les lignes de prépliages inver-
sés (1d), est constitué de deux formes complémentaires (5a)
et (5b), réglables perpendiculairement par rapport au sens
de défilement des bandes-support (1a).

16. Moyens selon 1, 3, 4 ou 15, caractérisés en ce que pour
autoriser la formation des lignes de prépliages inversés (1d)
simultanément sur deux épaisseurs de bandes-support, lesdites
bandes-support traversent une premiére fois le dispositif (5),
sont enroulées sur un rouleau de renvol (6), puis retraver-
sent le dispositif (5) en se superposant aux bandes-support
de premier passage.

17. Moyens selon 1, 2, 3 ou 4, caractérisés en ce que le
rouleau de renvoi (6) est monté réglable sur le bati, pour
autoriser la variation de pas entre deux lignes de prépliages

inversés.

o
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18. Moyens selon 1, caractérisés en ce que le dispositif (5)
est monté réglable sur le bati, afin de s'ajuster au pas

variable des lignes de prépliages inversés (1d).

19. Moyens selon 1 ou 14, caractérisés en ce que les paires
de bandes-support (la) sont positionndes latéralement et
circonférentiellement par rapport au moyen de préhension
(8), a 1'aide de paires de galets (9) munis de picots, ces
galets sont réglables latéralement suivant la largeur du
composant ; les picots venant s'ajuster dans les trous des
lignes de perforation longitudirale (1c) des bandes-support,
le pas-entre les picots correspondant au pas entre les trous
effectués dans les bandes~support (1a) ; les galets (9) sont
liés cinématiquement au moyen de préhension (8) par un engre-
nage (24), l'ensemble moyen de préhension-galets-bandes,
étant ainsi 1ié cinématiguement, ce qui positionne parfai-

tement les bandes-support sur les moyens de préhension (8).

20. Moyens selon 1 ou 14, caractérisés en ce que le moyen de
préhension des bandes-support (1la) et du composant (1b),
est un cvlindre rotatif (8) percé de trous d'aspiration et
recouvert d'une matiére légérement souple (caoutchouc par
exemple), ce cylindre rotatif est monté sur un arbre (36) non
tournant mails oscillant, qui fait office d'axe de pivotement
et de distributeur d'air aspiré et soufflé.

21. Moyens selon 1 ou 14, caractérisés en ce que 1l'arbre (36)
est monté sur deux bielles (11) et oscille librement autour
du centre de rotation de ces deux bielles.

22. Moyens selon 1, 10, 14 ou 17, caractérisés en ce que la
largeur d'aspiration du cylindre rotatif (8) est réglable

grice a la translation de deux tubes étanches (26a).

23. Moyens selon 1, 14 ou 20, caractérisés en ce que la
rotation intermittente du cylindre (8) est effectuée par
l'intermédiaire d'un embrayageéfrein a ressort (30) animé
par un moteur (31) ; cet embrayage-frein est commangé par
un ensemble formé d'une cellule photo-électrique (34) dont

les impulsions provoquées par un disque (29) sont enregistrées
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dans un compteur-totaliseur (32) qui lui-méme anime un

temporisateur (33) relié a l'embrayage-frein.

24. Moyens selon 1 ou 2, caractérisés en ce que les bandes-

support (la) sont débitées a partir de bobines a flasques

(3) montées sur un moyeu (18) serré sur un arbre-support
(2) ;3 la liaison en rotation entre bobines et moyeu étant
assurée var un ressort (19) de tension constante des bandes-

support.

25. Moyens selon 1, 2 ou 21, caractérisés en ce que 1l'arbre-

support (2) est freiné par un frein permanent.

26. Moyens selon 1, caractérisés en ce que les bords de la
pile de composants sont chauffés ponctuellement par des
résistances chauffantes (13).

27. Moyens selon 1, caractérisés en ce que la pression entre
les bandes-support et le composant, aprés son extraction,
est assuréde par deux galets (15) réglables latéralement.

28. Moyens selon 1, 14 ou 23,—caractérisés en ce que le pla-
teau (16) de réception ordonnée des ensembles bandes-~support-
composants, est entrainé par un moteur (35) pour déplacer ce
plateau vers le bas par saccades, en fonction de la rotation
du cylindre rotatif (8), afin de conserver le haut de la
pile, toujours au méme niveau et en butée contre une paroi
d'arrét (23).

29. Moyens selon 1 ou 14, caractérisés en ce que le magasin
d'alimentation (7) est incliné a 30 degrés par rapport a la
verticale et dans la direction du sens d'avancement des

bandes-support-composants.

30. Moyens de mise en oeuvre selon 1 ou 14, caractérisés en

ce que le moyen de préhension et d'aspiration (37) des com-~
posants et des bandes d'entrainement, est constitué par un
cylindre rotatif (37a) a perforations multiples (3¥b) qui

sont équipées de micro-valves (50) commandées par des électro-

aimants (49) montés serrés et espacés sur un arbre creux (44)

©:

-y
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en matériau non conducteur du magnétisme et percé de multi-

ples perforations (44a) de passage de l'air d'aspiration.
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aimants (49) sont alimentés individuellement pour opérer

l'ouverture d'un nombre réglable de micro-valves (50).

32. Moyens selon 1, caractérisés en ce que le cylindre (37)
de préhension et d'aspiration des composants et des bandes
d'entrainement, est relié par une cinématique appropriée

(28, 17, 39), & un moteur (38) entrainant en continu ledit
cylindre ; les opérations de prépliages transversaux inversés
et de décollement des composants de la pile, étant exécutées
en synchronisme avec l'arrét d'un pignon-frein (40) monté a
articulation élastique et en engrénement avec un des pignons
(28) du cylindre ; le blocage du pignon-frein pendant un temps
trés court, provoquant le pivotement du cylindre autour du
point de blocage et le basculement en arriére du cylindre
porté par des bielles en té (11) montées oscillantes sur un
arbre moteur (17a) et portant des galets (9) a picots d'en~
trainement des bandes, et des galets (15) de pressage des
composants sur les bandes. i

33. Moyens selon 32, caractérisés en ce que, lorsque l'on
reliche le frein du picnon (40), les bielles (11) de montage
rotatif du cylindre (37) sont rappeldées élastiquement a
l'avant pour ramener le cylindre en téte des composants em-

pilés dans le magasin, et en appul contre une butée (47).

34. Moyens selon 14 et 27, caractérisés en ce que les galets
(15) de mise en pression des composants et des bandes d'en-
trainement, sont reliés cinématiquement avec le cylindre (37)
afin de donner une vitesse tangentielle plus grande aux ga-
lets, et ainsi, d'éviter que la partie de pied d'un compo-

sant ne passe desscus la partie de téte du composant suivant.

35. Moyens selon 1, caractérisés en ce que les bandes d'en-
trainement enduites de colle thermocollante ou thgqrmofusible,
sont chauffées avant ou pendant 1'opération de décollement

des composants.

-1
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36. Moyens selon 1, caractérisés en ce que les bandes d'en-
trainement sont revétues d'un adhésif permanent; limité & la

partie des bandes assemblées aux composants.

37. Ensembles réalisés selon 1 ou 14, caractériséds en ce
qu'ils comprennent deux bandes-support et d'entrainement (1a)
présentant des lignes transversales de prépliages inversés
(1d), ces bandes étant collées sur une partie de leur largeur
et sur une partie de la longueur des composants (1b), les
bandes étant pliées en accordéon et les composants se présen-

tant en superposition non pliés.

38. Ensembles selon 1 ou 14, caractérisés en ce qu'ils sont
constitués par des composants (1b) comprenant au moins une

et généralement plusieurs feullles assemblées en téte pour
former des liasses, et par des bandes d'entrainement (1la) ou
bandes-support, a perforations longitudinales qui sont assem-
blées avec les bords de la feuille inférieure (1b1l) des compo-
sants, sur tdute la longueur de celle~ci, les perforations des

20 bandes se trouvant au-deld des bords de la feuille inférieure ;

25

30

35

les bandes d'entrainement a lignes transversales de prépliages
inversés (1d) et les feuilles inférieures (1b1l) des composants,
également prépliées transversalement, se présentent aprés,assem-
blage des bandes et des composants, sous forme d'une pile-en
accordéon, tandis que la ou les feullles des composants, autres
que les feuilles inférieures, se préSentent non pliédes, c'est

3 dire a plat et s'étendent sensiblement au~dela des lignes
transversales de prépliages inversés (1d) des feuilles infé-

rieures et des bandes d'entrainement.

39. Ensembles selon 1 ou 14, caractérisés en ce qu'ils pré-
sentent dans la largeur, une ou plusieurs bandes-support de
méme largeur que les bandes d'entrainement (1a), mais non

perforées longitudinalement.
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