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@ Machine pour la découpe de piéces dans une matiére en bande.

@ Machine destinée & découpée transversalement, suivant
une ligne de coupe rectiligne ou brisée, oblique ou orthogo-
nale, une matiére en bande (8) susceptible d’étre avancée
parallélement & sa longueur.

Selon l'invention, cette machine comporte en combinai-
son des premiers moyens (15) pour dévider 2 vitesse linéaire
constante ladite bande (8) d'une bobine (7) et des seconds
moyens (16} pour, d'une part, avancer & vitesse linéaire
constante ladite bande (8) dévidée sur un support plan fixe
(11) qui s’étend au moins desdits seconds moyens {16)
jusqu’au voisinage du systéme de coupe (17) et, d"autre part,
permettre d’appliquer un bord de ladite bande (8) contre un
guide-lisi¢re latéral (31).

Découpe de piéces en matiére composite souple.
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Machine pour la découpe de piéces dans une @matiére en bande,

La présente invention concerne une machine destinée a
découper transversalement, suivant une ligne de coupe
droite ou brisée, une matiére en bande susceptible
d'étre avancée parall@lement & sa longueur.

On connalt déja, notahment, par les brevets

US-A-3 207 219, US-A-3 762 259 et FR-A-1 421 910, des
machines 'de ce type comportant, d'une part, une surface
horizontale plane sur laquelle peut @tre avancée la ma-
tiére en bande 3 découper transversalement et, d'autre
part, un &quipage transversal & ladite matidre en bande,
monté - rotatif autour d'un axe vertical centré& par

rapport a celle-ci et portant un systéme de coupe anime
d'un mouvement de va-et-vient.

Dans tous ces dispositifs conhﬁé, 1'avance de la bande
est réalis€e par un transporteur sans fin sur lequel
celle-ci repose. Il en résulte que ces dispositifs
peuvent aussi bien. traiter des matidres en feuilles que
des matiéres en bande continue. Cependant, du fait du
gliésement relatif intervenant inévitablement entre la
bande et le transporteur sans fin sﬁr lpquel celle~ci
repose et grace auquel elle est avancée, ces disposi-
tifs connus ‘he sont,pas adaptes ‘8 la decoupe de piéces
de grande pre0131on dgns une bande ‘provenant directe-
ment 4'une bobine, de sorte qu'ils peuvent difficile-
ment Etre compl&tement automatisés et, pap'exemple, in- .

.tégrés dans un processus de fabrication automatisé, du

type CAO (conception assistée par ordinateur).

La présente invention a pour objet de remé&dier 3 cet
inconvénient et elle concerne une machine de découpe

entiérement automatisée, dont 1'automatisme peut étre

agssuré par une commande numérique et qui peut
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s'intégrer dans un processus de fabrication automa-
tigé, ladite machine traitant directement une bande dé-
vidée d'un rouleau.

A cette fin, selon l'invention, la machine destinée a
découper transversalement,>suivant une ligne de coupe
rectiligne ou brisée, oblique ou orthogonale, une ma-
tiére en bande susceptible d'é€tre avancée parallélement
& sa longueur et reposant sur une surface d'appui d'au
moins sensiblement ﬁlane, ladite machine compréﬁant un
équipage monté rotatif autour d4'un axe orthogonal i la-
dite surface d'appul et portant un systéme de coupe
animé d'un mouvement de va-et-vient transversalement a
ladite bande le long d'un bord de coupe, est remarqua-
ble en ce qu'elle comporte, en combinaison, des pre-
miers moyens. pour dévider & vitesse lindaire constante
ladite bande d'une bobine, des seconds moyens pour,
d'une part, avancer & vitesse linéaire constante ladite
vande dévidée sur un support plan fixe qui s'étend au
moins desdits seconds moyens jusqu'au voisinage du
systémégde coupe et, d'autre part permettre d'appliquer,
un bord de ladite bande conire un guide-lisiére laté-
ral, et des troisiémes moyens pour'mesuber la longueur
de bande qui défile, lesdits troisiémes moyens dé&finis-
sant une ligne de référence orthogonale & ladite bande
et disposée 3 une distance fixe prédéterminde dudit axe
de rotation dudit équipage, cet axe de rotation passant
par ledit bord de coupe et étant & distance constante
du bord de la bande en appui contre ledit guide-lisiére
latéral. '

Ainsi, dans la machine selon l'invention, l'avance de
la bande en direction du systéme de coupe peut étre
précise, sans glissement de la bande par rapport & la
surface d'appui, mais avec guidage latéral précis. Dans
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ces conditions, on voit que 1la machine selon 1l'inven-

tion se préte particuliérement bien & un fonctionnement
automatisé.

Dans un mode de réalisation avantageux, lesiits seconds
moyens comportent un rouleau de pression déformable,
qui s'applique par ses génératrices sur ladite bande et
dont 1'axe est incliné du c6té dudit guide-lisisre. On
congoit donc que de tels seconds moyens de pression im-
priment & la bande un mouvement d'avance ayant non seu-
lement une composante longitudinale, mais encore une
composante transversale dirigée vers le guide-lisiére,
et que l'amplitude de cette composante transversale peut
gtre réglée, notamment en fonction de la rigidité
transversale de la matiére de la bande, par ajustement

de la pression exercée par.ledit rouleau de pression sur
ladite vande. ‘ o

De préférence, lesdits troisiémes moyens coopérent avec
lesdits seconds moyens et ils comportent un roﬁleau
cylindrique en une matiére rigide contre lequel est
preésé‘}edit rouleau déformable et qui est associé & un
compteﬁr. Ainsi, la longueur de bande qui défile sans
glissement entre les deux rouleaux peut &tre déterminde
avec précision & partir du nombre de révolutions effec-
tuées par le rouleau rigideAet de la longueur de la
base circulaire de ce dernier. '

Afin de pouvoir tenir compte de la diminution du diamé-
tre. de la bobine de bande, au fur et & mesure du dévi-

dement de celle-ci, lesdits premiers moyens comportent

. un rouleau d'entrainement par friction de la bobine,
monté sur un bras basculant, ce rouleau et le rouleau

déformable tournant & la méme vitesse tangentielle.
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Dans le cas ou, de fagon connue, l'outil de coupe est
une molette rotative appliquée contre le bord de coupe,
tandis que le systéme de coupe comporte un chariot mo-
bile le long d'un rail, il est avantageux que ladite
nolette soit ﬁontée de fagon & pouvoir tourner et cou~
lisser sur un arbre solidaire du chariot et orthogonal
audit rail, mais.excentré par rapport & celui-ci, que
ledit chariot puisse tourner au moins de fagon limitée
autour dudit rail, qﬁe la molette soit pourvue d'un
moyeu pouvant rouler sur un pince-pidce disposd le long
du bord de coupe et que des moyens élastiques tendent 3
écarter 1'un de 1l'autre la molette et le chariot.
Ainsi, il est possible de presser élastiquement non
seulement la molette contre le bord de coupe, mais
encore le moyeu contre le pince-piece, de sorte que 1l'en
trainement en rotation de la molette peut &tre engendré

par le simple roulement sans glissement dudit ‘moyeu sur
le pince-piéce.

De préférence, en aval du systeéme de coupe, la surface
d'appul des piéces découpées est constituée de deux
transporteurs continus espacés 1l'un de l'autre et on
prévoit un déflecteur mobile pouvant prendre une posi-
tion inactive pour laguelle certaines piéces décbupées
peuvent passer d'un transporteur & 1l'autre en enjambant
l'espace entre lesdits transporteurs et une position
active pour laguelle ledit déflecteur oblige d'autres

piéces & passer dans l'espace entre lesdits transpor-
teurs.

© On peut ainsi, par commande du déflecteur, procéder au

tri et & 1'évacuation automatique des piéces découpées, -
pour séparer les piéces utiles des chutes.
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Le déflecteur peut &tre monté sur des bras basculants
et étre assoéié & un rouleau Jde pression monté fou sur
lesdits bras basculants et coopérant avec le transpor-
teur amont en position active du déflecteur, pour

sugmenter 1'adhérence desdites pidces sur ledit trans-

porteur amont et donc favoriser le passage de ¢elles-ci
entre lesdits transporteurs.

Les figures du dessin annexé feront bien comprendre
comment l'invention peut 2tre réalisée.

La figure 1 est une vue d'ensemble, en perspective

schématique, de la machine selon l'invention &quipée .de
sa baie de commande. o

La figure 2 illustre, en vue de c6té schématique, le
dispositif de déroulement de 1la bobine formée par 1a
matlere en bande & découper.

Les figures 3 et 4 sont des vues schématiques, respec-
tivement en élévation et de dessus, du dispositif
d'avance de la matiére en bande & dé&couper.

La figﬁre 5 illustre schématiQuement la mesure de la

longueur de la piéce & découper dans la matidre en
bande. '

P

La figure 6 illustre schématiquement en vue de coté, 1le
dispositif de coupe de la machine selon 1'invention.

Les figures 7 et 8 montrent schématiquemént, reépecti-
vement én position d'évacuation des coupes utiles et en
position d'évacuation des chutes, le dispositif des
piéces découpées.

5
i
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La figure 9 donne le schéma synoptique du fonctionne-
ment automatisé de la machine selon l'invention.

La figure 10 donne le schéma synoptique d‘'un processus
de fabrication automatisé dans lequel peut &tre intégré
la machine selon 1l'invention.

Sur ces figures, des références identiques désignent
des eléments semblables.

La machine conforme & la présente invention, montrée
par la figure 1, comporte d'une part un ensemble &lec-
tromécanique d'exécution 1 et d'autre part un ensemble

physiquement 1'un de l'autre ‘et relids par des cébles
de liaison 3. -

L'ensemnble de commande 2 compread une commande numéri-
que 4 et une bale de commande 5.

L'ensemble &lectromécanique 1 d'exécution est pourvu
d'un bAti 6 supportant & 1l'une de ses extrémités une
bobine 7-d'une matiére en bande 8 & d&couper en piéces
9, dont l'extrémité avant peut &tre délimitée par des
lignes de coupe droites ou obliques, rectilignes on
briséeg et dont 1'extrémité arriére est délimitée par
des lignes de coupes droites ou obliques. La bobine 7
est pouyrvue d'un axe 10 librement tourilloané sur le

bati 6, de facon & permettre le libre dévidage de la
bande 8.

Ta face supérieure horizontale du bati 6 est formée par
la succession (en s'éloignant du rouleau 7 transversa-
lement & son axe 1) d'un plateau fixe 11, d'une plaque

h‘;
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tournante 12 et de deux transporteurs sans fin 13 et
14.

Par ailleurs, le bati 6 supporte un dispositif 15 de
dévidage de la bande B de la bobine'7, un dispositif 16
d'avance et de guidage de la bande 8, auquel est asso-
cié le plateau fixe 11, un dispositif de coupe 17 au-
quel appartient la plaque tournante 12, et un diquét—.
tif 18 de tri et d'évacuation des pidces découpées au-
quel sont associés les transporteurs 13 et 14.

Suar la figure 1; le bati 6 a été représenté de fagon
schématique et incompldte pour permettre de rendre vi-
sibles ces différents &léments et dispositifs.

Le dispositif de dévidage 15 (voir &galement la figure
2) comporte un galet caoutchouté 21 entrainant par
friction 1la bobine 7 et montd rotatif 3 1'extrémitd
d'un bras 22 autour d'un axe 23 paralléle a 1'axe 10 de
la bobine 7. Le bras 22 est lui-méme articulé autour

‘d'un axé fixe 24, paralléle aux axes 10 et 23, de fagon

que le galet cabutqhouté 21, soit pressé contre la bo-
bine sous l'action de 1la gravité, &ventuellement ren-
forcée par l'action de moyens €lastiques non repré-

‘sentés.

Le dispositif 16 d'avance et de guidage de 1la bande 8
(voir également les figures 3 et 4), comporte un galet
d'entralnement 26 mi par un moteur 19 associé & une
transmission 20, et coopérant avec un rouleau métal-
lique 27. Les axes 28 et 29 des rouleaux 26 et 27 se
trouvent dans des plans verticaux paralléles a l'axe 10
de la bobine 7 et ces rouleaux pressent entre eux la
bande 8, une pression P &tant appliquée au rouleau 26,3 .
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l'aide de moyens connus non représentés. Le rouleau 27
gse trouve logé dans une interruption du plateau 11,
pour affleurer sensiblement 12 face supérieure de
celui~ci. De plus, un codeur ou compteur 30 est asso-
cié au rouleau 27 pour déterminer le nombre de révolu~
tions dudit rouleau et donc la longueur de la bande 8
qui défile sur le plateau 11.

Te long d'un bord longitudinal du plateau 11 est prévu
un gnide-lisidre 31 pour la lisidre droite {par rapport
au sens d'avance) de la bande 8.

Te rouleau dévideur 21 de la bobine 7, grace 3 la
traasnission 20, est mis en rotation par le méme moteur
19, que celui entrainant en rotation le rouleau d‘'en-
trainement 26. Les diamétres des deux rouleaux 21 et
26, et la transmission 20 qui les relie sont choisis de
fagon que les vitesses périphériques de ces deux
rouleaux 21 et 26 soient égales entre elles et
constantes. Ainsi, la combinaison du bras articulé 22
du rouleau et 21 permet d'assurer le dévidage de la
bobine 7 & vitesse constante, quel que soit le diamétre
de cette bobine, cette vitesse constante de dévidage
étant égale 4 1l1la vitesse d'avance de la bande 8 sur le
plateau fixe 11. On remarquera que ce dispositif permet
de plus, pendant le fonctionnement de la machine selon
1'iavention, de conserver saas tension 1la portion de

bande 1a 8 4évidée disposée entre les rouleaux 21 et
26.

Ainsi, le-dispositif d'avance 16 de la bande n'a pas &
vaincre 1l'inertie de la bobine 7, mais uniquement celle
de la portion de bande se trouvant entre le rouleau 21

et le dispositif de coupe 17 et celle du roulezau rigide
27 associé au capteur 30.
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Comme on peut le voir sur la figure schématique 3, le
rouleau d'entralnement 26 est tel que son axe 28, au
lieu d&tre horizontal, est incliné en direction dyg gui- -
de-lisidre de l'angle € . Ainsi, le rouleau 26 étant
appliqué contre la bende 8, le rayon ro avec lequel
il avance la bande 8 du c¢8té du guide-lisdre 31 est
plus petit que 1le réyon ry avec lequel il avance la
bande 8 du c0té opposé au guide-lisiére 31. Il en
résulte une vitesse d'avance différentielle, de sorte
que le bord de 1la bande 8 ea regard du guide-lisidre 31
est constamment appliqué contre celui-ci. En effet,
comme le montrent les figures 3 et 4, la pression P ap-
pligquée au rouleau 26 engen@ré, 3 cause de l'obliquitéd
de 1'axe de celui-ci, une composante.lbngidutinale F
assurant l'avance de la bande 8 et une composante
transversale T agsurant l'application du bord de ladite
bande 8 contre le guide-lisiére 31 et donc le
positionrnement latéral de référence de la bande B. Par
suite, par réglage de la pression P, on peut régler
1'amplitude de la composante T, qui doit &tre suffisaate
pour'gssurer le positionnement latéral correct de la
bande 8, tout en &tant. inférieure & la rigidité
transversale de la matidre de la bande 8, pour éviter de
détériorer celle—ci-et de Fausser par voie de
conséquence ledit positionnement.

Oan remarquera que du fait de la présence du dispositif
de dévidage 15, la force F d'avance exercée par le dis-
positif d'avance 16 peut étre faible, de gorte que la
pression P peut sans inconvénient &tre réglée pour que
1'on obtienne pour la composante transversale T 1'am-

plitude ‘juste suffisante & un positionnement latéral
correct de la bande 8.
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Le rouleau d'entrainement 26 est en une matidre déforma-
ble. L'obliquité de sSon axe 28 peut &tre obtenue en don-
nant audikt rouleau soit une forme conique, geit une for-
me cylindrique, mais dans ce deraier cas, il est néces-

saire d'appliquer la pression P de fagon différentielle,
pour communiquer 4 1'sxe 28 1'obliquité désirée.

Le dispositif de coupe 17 comporte un rail cylindrique
transveraal et horizontal 32 disposé au-dessus de la
surface supérieure 11,12,13, 14 du batl 6 et solidaire
de la plaque tournante 12. Ce rail horizontal 32 est
paralldle 3 une aréte 33 de la plaque tournante 12 ser-
vant de bord de coupe et sert au guidage d'un chariot 34
pouvant se déplacer dans les deux sens le long dudit
rail %2, sous l'action d'un moteur ou actionneur non
représentd. Le chariot 34 porte un outil de coupe 35,
par exemple une molette, susceptible de suivre le bord
de coupe 33. L'équipage 12, 32, 33, 34, 35 peut tourner
autour d'un axe vertical 36, par exemple passant par
1'axe longitudinal de la bande 8 et par 1le bord de coupe -
33, sous 1l'action d'un moteur &lectrique 37,associé & un
capteur 38, mesurant l'amplitude de la rotation dudit
équipage, c'est-a-dire 1'inclinaison du bord de'coupe 33
par rapport au sens de défilement de la bande 8.

L'axe 29 du rouleau rigide 27 et du capteur 30 définit
une ligne de référence, orthogonale & la bande 8, ser-
vant 4 13 wesure de l'avance de la bande 8. Cette ligne
de référence 29 est disposée & une distance invariable
connue D de l'axe de rotation 36 de 1l'égquipage 12,32,
33,34,35, .cet axe 36 se trouvant lui-méme 3 une distance
constante du berd-‘de la bande 8 en appul entre le
guide-lisidre 3 (voir la figure 5). On remarquera que,
le glissement de la bande 8 sur le roulean 27 &tant
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négligeable, la mesure de la longueur de bande 8 par la
compteur 30 est trés précie. La mesure de 1l'avance de
la bande € peut &tre comptée par le compteur 30 comme

‘étant 1a longueur de la bande 8 défilant devant l'axe

de rotation 36, l'indication du capteur 30 étant nulle
lors de la premiére coupe. Pour &viter tout cumul d'er-

reurs de longueur &ventuelles, chaque passage de molette

est considéré par la commande 2 comme une nouvelle ré-
férence de longueur.

On remarquera qu'ainsi :

- =~ les longueurs des piéces découpées sont indépen-
dantes de 1'obliquité des lignes de coupe, puisque
celles-ci passent par 1'axe de rotation 36 de l'equipage
mobile 12, 32, 33, 34, 35 ;

~ 1o distance D de l'axe 36 de référence 29 n'in-
tervient pas dans les mesures ;

H

-"la distance de 1l'axe 36 au bord de la bande 8 en
appui contre le guide-lisiére 31 est une constante de
1la machine, qui_co:respond avantageusement é,la_moitié
de la largeur de la bande 8. ' |

La comﬁande-Z attend -une valeur du compteur 30 et
actionne le rouleau entraineur 26 jusqu'd obtention de

cette valeur. Le rouleau rigide 27 est entrainé par
l'intermédiaire de 1la bande.

On notera donc que :

-~ le glissement éventuel du rouleau entraineur 26

par rapport & la bande 8 n'est pas pris en coapte ;

M}
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- le diamétre ou les variations de diamétre du

rouleau entraineur 26 n'ont pas d'incidence sur la pré-
cision.

Comme le montre la figure 6, le bord AeAcoupe 33 est
constitué par un couteau fixe 39 coopérant avec la
molette 35.

Un pince-piéce 40, par exemple en forme de corniére,
permet d'appliquer le bord avant de la bande 8 contre la
face supérieure du couteau 39. Le pince-piéce peut étre
gerré contre la bande 8 ou écarté de celle-ci par des
moyens non représentés.

Dans un mode de réalisation avantageux, la molette 35
est montée rotative sur un arbre horiéoﬁtal 41 en
porte-a-faux par rapport au chariot,Bﬁ et elle peut
coulisser le long dudit arbre 41, un ressort 42 tendant
a écarter ladite molette dudit chariot. De plus, un
moyeu 43 est solidaire de la molette 35 et est
suscepfible de rouler sur le pince-piéce 40.

On remarquera qu'un tel montage est parficuliérement
avantageux. EHn effet, le ressort 42 permet tout 4 la
fois d'appliquer la molette 35 contre le bord de coupe
33 du couteau 39 et la face périphérique cylindrique du
moyeu 43 contre le pince-pidce 40, du fait que la
réaction de 1la préssion de la molette 35 contre le
couteau 39 tend & faire basculer le chariot 34 autour
du rail 32 en 1l'écartant du couteau 39 (fléche f)
c'est-d-dire en pressant le moyeu 43 sur le pince-piéce
40. Ainsi, grace 3 ce montage de la wolette 35, il
suffit de déplacer le chariot 34 le long du rail 32 pour
faire tourner ladite molette, puisqu'alors le moyeu 43
roule sans glisser sur le pince-piéce 40. Par aillears,
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on remarquera gque le pince-piéce 40 peut se déformer 1lé-
gérement sous la pression du moyeu 43, de sorte qu'il

maintient correctement la bande 8 au droit de la coupe.

Les figures 7 et 8 montrent schématiquemsnt le disposi-
tif d'évacuation des pidces découpées 9 et des chutes 44
de matidre en bande8, lesdites chutes 44 &tant consti-
tuées de morceaux de la bande 8 inutilisables compris
entre deux piéces 9 consécutives. Comme on peut le voir
sur ces figures, les transporteurs 13 et 14 sont espacés
l'un de 1l'autre et ménagent entre eux un espace vide 45.
Un déflecteur 46 est monté 3 l'extrémité de bras bascu-~
lants 47, susceptibles de pivoter'autour d'axes 48
transversaux, sous l'action d'un moteur ou d'uh action--
neur (non représentd), de sorte gue ledit déflecteur 46
peut occuper soit une premiére position pour 1a§uelle-
il se trouve au-dessus de l'espace vide 46 (figure 7),
soit une seconde position pour laquelle il se t}buve.
dans ledit espace vide 45 (figﬁre 8).

Dans‘la'bremiére position du déflecteur 46, les piéces
découpées 9 peuvent passer sous le déflecteur et &tre
transférées du transporteur 13 au ‘transporteur 14. Dans
la seconde position du déflecteur 46 , celui-ci fait
obstacle & un tel transfert et les chutes 44 de matidre
gouple de la bande 8 sont dirigées & travers 1l'espace
45 vers un bac de réception 49. Eventuellemeant, on pré-
voit sur les bras 47 un rouleau presseur fou 50, venant
presser les chutes 44 contre le transporteur 13 dans la
seconde position (figure 8), de fagon i augmenter
1'adhérence entre le transporteur 13 et les chutes 44 et
donc favoriser 1l'évacuation de celles-ci vers le bac
49.
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La machine selon l'invention est appropriée & la décou-
pe de piéces dans des bandes 8 de amatiére souple,
quelle gue soit cette matiére. Cependant, elle a trouvé
une application particuliérement intéressane dans la
découpe de piéces de matiére composite constitude de
fibres (verre, carbone, bore, etc..) et de résine poly-
mérisable.

Gréce a4 sa conception, la machine se préte particulis-
rement bien & un fonctionnement entiérement automatisé,
comme cela est illustré sur la figure 9.

La commande numérique 4 envoie des ordres et regoit en
retour des informations de la baie de commande 5.
Celle-ci peut commander en 51 1'avance de la bande 8

par contrdle des dispositifs 15 et 16, en 52 la rotation
du dispositif de coupe 17, en 53 le fonctionnement des
transporteurs 13 et 14, en 54 le dispositif 18 de tri

et d'évacuation des piéces découpées et des chutes et en
55 la découpe du produit par commande d'un cycle interne
du dispositif 17, cycle interne qui comporte par exemple
le serrage du pince-piéce 40 (référence 56), le dépla-
cement de la molette 35 par le chariot 34 (référence
57), et le desserrage du pince-piéce 40 (référence

58).

Dans ces conditions, la machine automatisée selon 1l'in-
vention s'intégre parfaitement dans un processus de
fabrication automatisé du type de celui illustré par la
figure 10, sur laquelle on peut voir que la machine 1,'
2 peut recevoir des informations d'un poste 59 de défi-
nition de piéces du type CAO (conception assistée par
ordinateur) et dialoguer avec un poste 60 d'ordon-
nancement de production et un poste 61 de gestion
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des stocks de matiére, pour fournir & un poste 62 de
fabrication automatisée les piéces découpées 9.
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REVENDICATIONS

1.- Machine destinée & découper transversalement, sui-
vant une ligne de coupe rectiligne ou brisée, obligue

.ou orthogonale, une matidre en bande (8) susceptible

d'&tre avancée parallélement & sa longueur et reposant
sur une surface d'appui au moins sensiblement plane,
ladite machine comprenant un @quipage monté rotatif
autour d'un axe orthogonal & ladite surface d'appui et
portant un systéme de coupe animé d'un mouvement de
va-et-vient transversalement & ladite baade le long d'un
bord de coupe,

caractérisée en cé qu'elle comporte en combinaison- des
premiers moyesns (15) pour dévider & vitesse lindaire
constante ladite bande (8) d'une bobine (7), des seconds
moyeas (16) pour, d‘une part,'avancer 3 vitesse linéai-
re constante ladite bande (8) dévid&e sur un support
plan fixe (11)-qui s'étend -au moins desdits moyens (16)
jusqu'au voisinage du systéme de coupe (17),et, d'autre
part, permettre d'appliquer un bord de ladite bande (8)
contre un guide-ligiére latéral (31) et des troisiémes
moyens (27,30) pour mesurer la longueur de bande (8)
qui défile, lesdits troisiémes moyens déterminant une
ligne de référence orthogonale & ladite bande et
disposée & une distance fixe prédéterminge D dudit axe
de rotation dudit &quipage, cet axe de rotation passant
par ledit bord de coupe et &tant & distance constante

du bord de la bande en appui contre ledit guide-lisiére
latéral.

2.~ Machine selon la revendication 1,

caractérisée en ce que lesdits seconds moyens (16) com-
portent un rouleau de pression déformable (26) qui
s'applique par ses génératrices sur la bande (8) et
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dont 1'axe est incliné en direction dudit guide-lisiére

(31).

3.— Machine selon la revendication 2,

caractérisée en ce que les troisiémes moyens comportent
un rouleau rigide (27) contre lequel est pressé le rou-
leau déformable (26) et qui est associé & un compteur

(30).

4.- Machine selon l'une des revendications 1 & 3,
caractérisée en ce que lesdits premiers moyens (15) com-
portent un rouleau (21) d'entralnement par friction de
12 bobine (7) monté sur un bras oscillant (22), ledit
rouleau (21) et le rouleau de pression déformable (26)
tournant a4 la méme vitesse tangentielle.

5.~ Machine selon 1l'une quelconque des revendications 1
& 4, dans laquelle 1l'outil de coupe est une molette ro-
tative appliquée contre le bord de coupe, tandis que le

gsystéme de coupe comporte un chariot mobile le long d'un
rail, -

-

caractérisée en ce que ladite molette (35) est montée de
facon i pouvoir tourner et coulisser sur un arbre (41)

solidaire du chariot (34) et orthogonal audit rail (32)

mais excentré par rapport a celui-ci, en ce que ledit
chariot (34) peut tourner autour dudit rail (32), en ce
que ladite molette (35) est pourvue d'un moyeu (43) pou-
vant rouler sur un pince-pidce (40) disposé le long du
bord de coupe (33), et en ce que des moyens &lastiques
{42) sont prévus pbur tendre 3 écarter 1'un de 1'autre
la molette. (35) et le chariot {34).

6.- Machine selon l'une quelconque des revendications 1

&9,
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caractérisée en ce que, en aval du systéne de coupe
(17-), ladite surface d'appui est constituée de deux
transporteurs continus (13 et 14), espacés 1l'un de
l'autre et en ce qu'est prévu un déflecteur mobile (46)
pouvant prendre une position inactive pour laquelle
certaines pidces découpées (9) peuvent passer dtun
transporteur & 1'autre en enjambaat 1l'espace (45) entre
lesdits transporteurs et une position éctive'pour

laquelle ledit déflecteur (46) oblige d'autres pidces

(44) 3 passer dans 1l'espace (45) entre lesdits
transporteurs.

7.~ Machine selon-la revendication 6,

. caractéris@e en ce que le déflectsur (46) -est mont? gur

des bras oscillants (47) et est associé 3 un rouleau. de
pression (50) monté fou sur. legdits bras osdillants et
coopérant avec le transporteur amont (13) en position
active du déflecteur (46) pour augmenter 1l'adhérence
desdites pidces (44) sur ledit transporter amont (1BY

et donc favoriser le passage de celles-ci entre lesdits
transporteurs (13 et 14).
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