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6) La machine est remarquable en ce qu’elle est compo-
sée d'une succession de postes (A1, A2, B, C, E, D), selon
lesquels les bandes (b1 & b4) stockées sur des mateaux (1 a
4), sontdéroulées en tension constante et reliées en continu
par des dispositifs de collage; des magasins (F, G) délivrent
les bandes soit & un dispositif de rétraction (29) par vaporisa-
tion, soit a un four (36) de séchage et de rétraction; les ban-
des sont ensuite bobinées en (D), avec contrdle permanent
de la qualité et des longueurs.

Linvention s'applique principalement aux bandes a
pansement.

Machine destinée & traiter et préparer les bandes, et en particuiier les bandes a pansements, aprés leur fabrication.
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Machine destinée a traiter et préparer les bandes, et en parti-

culier les bandes a pansements, aprés leur fabrication.

L'invention concerne une machine a traiter et préparer
les bandes, et en particﬁlier les bandes a pansement, aprés
leur fabrication. '

L'objet de l'invention se rattache notamment aux secteurs
téchniques de la manipulation des matériaux en bandes et du
traitement des textiles aprés fabrication.

Suivant l‘'invention, on a voulu réaliser une machine
qui, successivement et dans une action continue, assure le dé-
roulement des bandes a partir de mateaux, la rétraction des
bandes déroulées, le séchage des bandes rétractées, et le bo-
binage en longueurs déterminées avec contrdle de la qualité
et des éventuelles variations de longueurs.

Pour cela, la machine selon 1l'invention est esentielle-
ment composée d'une succession de postes selon lesquéls, les
bandes stockées sur des mateaux, sont déroulées en tension cons-
tante par des coupleurs électromagnétiques associés aux mo-
teurs d'entrainement et avec accrochages en continu des bandes
de mateaux différents, puis amenées, soit a un moyen de rétrac-
tion par vaporisation sous tension réduite, par l'intermédiaire
d'au moins un dispositif donneur ou magasin : soit directement
2 une enceinte de séchage et de rétraction, puis les bandes
séchées traversent une réserve variable de bandes par enrou-
lements alternés, avant d'étre bobinées en longueurs détermi-
nées avec contrdle permanent de la qualité, contrdle et ré-
glage permanents des longueurs, et moyens d'enroulement des
bandes et d'éjection des bobines constituées ; tous ces postes
travaillant en synchronisme sous la conduite d'un moyen de com-
mande du type automaté: programmable.

Les avantages obtenus gréce a cette invention consistent
essentiellement dans le rendement d'une telle machine qui assu-
re en continu le déroulement, la rétraction, le séchage et le
bobinége des bandes textiles, avec contrdle de la gualité et
deslongueurs enroulées par contrdle du poids.

Pour fixer l'objet de l'invention, sans toutefois le 1i-

miter, dans les dessins schématiques annexés :
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La figure 1 est une vue de face illustrant[ges diffé-
rents postes de travail de la machine selon l'invention.

' La figure 2 est une vue en plan correspondant a la fi-
gure 1.

La figure 3 est une vue de face a plus grande échelle
illustrant un poste d'alimentation ou de déroulement des ban-
des selon l'invention.

La figure 4 est une vue de face partielle, a plus grande
échelle, montrant le poste de rétraction des bandes selon 1'
invention.

La figure 5 est une vue partielle en coupe considérée
suivant la ligne 5-5 de la figure 4.

La figure 6 est une vue partielle en coupe longitudinale
a plus grande échelle, illustrant le poste de séchage des ban-
des selon lfinvention.

La figure 7 est une vue en coupe considérée suivant 1la
ligne 7-7 de la figure 6. ‘

La figure 8 est une vue en coupé, a grande échelle, con-
sidérée suivant la ligne 8-8 de la figure 3, montrant le montage
du dispositif de réserve variable de bandes.

La figure 9 est une vue partielle en coupe considérée
suivant la ligne 9-9 de la figure 3, illustrant un détail de
montage d'un dispositif de raccordement des bandes déroulées.

" La figure 10 est une vue en coupe considérée suivant la
ligne 10-10 de la figure 3, montrant le coupleur électromagnéti-
que de déroulement en tension constante des bandes.

La figure 11 est une vue de cdté du dispositif de réser-
ve variable de bande, avec interruption dans la hauteur.

La figure 12 est une vue en plan correspondant a la fi-
gure 11, avec interruption dans la hauteur et représentation a
deux niveaux. ;

La figure 13 est une vue de face a grande échelle du pos-
te de bobinage des bandes séchées.

La figure 14 est une vue de cb6té en coupe partielle cor-
respondant a la figure 13.

Comme on le voit bien aux figures 1 et 2, 1a machine se-
lon l'invention comprend dans 1l'exemple non limitatif illustré,

deux postes d'alimentation (Al - A2), un poste de rétraction
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(B), un poste de séchage (C) et uqboste de bobinage (D) sépa-
ré du poste (C) par un dispositif de réserve variable de bande
(E). ' |

On a prévu deux postes‘d'alimentatibn (Al - A2) pour déli-
vrer simultanément deux bandes agcolées (bl - b2) au poste de
rétraction. Pour cela, comme illustré a la figure 2, on décale
transversalement les mateaux (1 £ 2) montés sur le poste (Al)
par.rapport .aux mateaux (3 - 4) montés sur le poste (A2). Bien

entendu, on pourrait prévoir un seul poste d'alimentation déli-

.vrant une bande de largeur double, ou encore plus de deux ban-

des en adaptant s'il y'a lieu, la largeur des différents postes
pour le passage des bandes.

3
8, 9 et 10, on décrit maintenant les postes dfalimenfation (Al -
A2), dans le détail.

Chaque poste est formé d'un bati mécanosoudé comprenant

En se référant plus particulierement aux figures 1, 2

’ s

une structure porteuse arriére (5 - 6) pour le montage des ma-
teaux et une structure porteuse avant (7 - 8) pour le dispositif
donneur ou magasin (F - G). Ces deux structures peuvent étre
solidaires ou indépendantes. Chaque mateau est porté a rotation
libre par un axe-support (9) relié a un dispositif de freinage
du type coupleur électromagnétique a poudre (10) pour assurer un
déroulement en tension cons.-tante entre le mateau et son moteur
ar entralnement (11) représenté schématiquement en bout de 1'axe-
support a la figure 2.

Les bandes (bl - b2) enroulees sur les mateaux (2 et 4)
sont développées successivement sur des rouleaux d'alignement
intérieurs (12) et sur des rouleaux d'alignement supérieurs
(l3)vportés a rotation libre par des potences mécanosoudées (14-
15) qui sont reliées aux structures porteuses (7 - 8). Puis les
dites bandes traversent le dispositif donneur qui comprend es-
sentiellement un chariot (16) constitué par deux flasques tri-
angulaires (16a), reliés axialement entre eux par un tambour
(16b) monté a rotation libre sur les flasques, par des roule-
ments (16c) ou organes similaires. _

A chaque sommet,.les flasques portent a rotation libre par
roulements (16d) ou équivalents, des pignons (16e). Comme on le

voit mieux aux figures 3 et 8, les flasques (1l6a) sont orientés
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de telle sorte que pour chaque flasque deux pignons engrénent
simultanément avec des crémailléres (17) portées par les mon-
tants arfiére (7a ou 8a) de la structure avant (7 ou 8), tandis
que les troisiémes pignons engrénent avec des crémailléres oppo-
sées (18) portées par des montants avant (7b ou 8b). A noter
que pour assurer un roulement correct du chariot par les pignons
et les crémailléres, ces derniéres sont montées sur les montants
par~l'iptermédiaire de profilés en équerre (19) réglables par
rapport a ces montants. ) ~

Les bandes (bl - b2) venant du ou des rouleaux supérieurs
(13) sont enroulées sur le tambour (16b) du chariot, aprés étre
passées par un rouleau de renvoi (20). Aprés leur enroulement
sur le tambour (16b), les bandes (bl - b2) remontent s'enrou-
ler sur un autre rouleau de renvoi (21) et sont dirigées vers
le poste de rétraction. Les rouleaux (20 - 21) sont respective-
ment portés a rotation libre en haut des montants avant et ar-
riére (7a - 7b) ou (8a - 8b).

On comprend que, lorsqu'un appel de bande devient plus
important en aval ou lorsque le freinage des mateaux est plus
important, le chariot monte dans le magasin en réduisant 1la
boucle emmagasinée. Inversement, lorsqu'il y a réduction de
freinage ou d'appel, le chariot descend dans le magasin en al-
longeant la boucle. A noter que l'action de freinage ou de dé-
freinage des coupleurs est commandée par un potentiométre agis-
sant en fonction de la position du chariot.

Les bandes (bl - b2) passent -ensuite dans le poste de ré-
traction gqui a pour but de les rendre extensibles ou d'augmen-
ter leur capacité élastique. A cet effet, les bandes passent
entre un rouleau moteur (22) et un galet presseur (23) porté par
des bras (24) articulés en (25) sur des montants du bati (26),
avec ressorts (27) de rappel élastique. Le rouleau (22) est
relié 3 un ensemble moteur-réducteur a vitesse variable (28) 4°
entrainement des bandes qui traversent ensuite horizontalement
une enceinte isolante (29) équipée de buses (30) distribuant de
la vapeur d'eau sans pression notable (figure 4).

L'enceinte (29) est formée d'un couvercle (29a) en double
pente et d'une base (29b) de forme générale en U. Les deux par-

ties de l'enceinte entre lesquelles passent les bandes sont
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constituées par une enveloppe enfermant un matériau isolant
(31), et des goulottes (29c) recueillent les gouttes de con-
densation (figure 5) en dehors du cheminement des bandes.

A noter encore que les bandes sont guidées dans la tra-
versée de l'enceinte de vaporisation par glissement sur des
axes-supports (32) disposés & intervalles réguliers et qui
sont montés trées libres en rotation, afin de ne pas modifier les
conditions de rétraction des bandes (figure-4). ‘

A la sortie de l'enceinte, les bandes rétractées s'enrou-

lent sur un rouleau de renvoi fixe (33) et autour d‘'un rouleau

moteur (34) associé a un ensemble moteur-réducteur & vitesse
variable (35), destiné a compenser l1l'écart de longueur des
bandes entre l'entrée et la sortie du poste de rétraction.

Les bandes (bl - b2) traversent ensuite le poste (C) de

séchage pour supprimer 1l'humidité due & la vaporisation et pour

parfaire la rétraction. Pour cela, les bandes passent sous un
four ou une enceinte isolante (36) portée par un bati (37) et
équipée de lampes a infra-rouges (38) ou autres moyens simi-
laires (figures 6 et 7).

Les bandes (bl - b2) séchées sont alors acheminées vers
le poste de bobinage (D) en passant au préalable par le dispo-
sitif de réserve variable (E), et éventuellement par un troi-
siéme ensemble moteur-réducteur d'entrainement, disposé en
sortie du four.

‘ Le dispositif de réserve variable de bande (E) illustré
aux figures 1, 2, 11 et 12, comprend un bati (39) dont les qua-
tre montants (39a) regoivent une crémaillére (40) a positionne-
ment réglable par des profilés en équerre (). Un chariot (42)
composé de deux flasques (42a) de forme générale en T et entre-
toisés en (42b), présente suivant les extrémités des trois bran-
ches du T, des pignons (43) portés par des axes-supports (44),
afin d'engrener avec les crémailléres selon la disposition il-
lustrée figure 1.

En haut des montants (39a) sont montés a rotation libre
par pointes de centrage a billes (45), des rouleaux de renwvoi
(46), tandis que d'autres rouleaux de renvoi (47) sont montés
également a rotation libre dans la partie médiane des flasques

(42a). Dans l'exemple illustré, il y a trois rouleaux supé-
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rieurs (46) et deux rouleaux inférieurs (47), étant entendu
que ce nombre pourrait étre différent.

Les bandes (bl - b2) sortant du four (36) passent sur un
rouleau de renvoi (48) porté par les montants (39a) arriére,
puis s'enroulent successivement sur les rouleaux supérieurs (46)
et les rouleaux inférieurs (47) avant d'étre acheminés au pos-
te de bobinage (D).

Ces enroulements alternés sont destinés a absorber de
grandes longueurs de bande et assurent la continuité de défi-
lement pendant que s'effectuent la coupe des bandes et le bo-
binage.

Afin d'alléger le chariot (42) et éviter une déformation
ou une cassure des bandes, on prévoit des contre-poids (49) con-
venablement tarés et reliés par lien souple (49a) et poulies
(49) aux flasques du chariot.

Bien entendu, le chariot (42) présente un asservissement
commandant la vitesse de l'ensemble moteur-réducteur (35) pour
la ralentir si le chariot descend, ou l'accélérer si le chariot
monte, cela pour compenser les avances ou les retards détectés
en aval, c'est-a-dire au niveau du conditionnement des bandes
bobinées.

Avant d'étre introduites dans le poste de bobinage (D),

les bandes (bl - b2) passent sous une caméra (50), avec éclai-

rage (51) sous ces bandes, chargée de contrdler leur qualité

(avec mise en mémoire de l'endroit du défaut) et de détecter les
rajoutures de bandes, en vue de les éliminer au bobinage, comme
on le verra plus loin.

Aprés leur passage sous la caméra, les bandes (bl - b2)
sont dirigées par un rouleau d'entrée (52) porté par une poten-
ce (53a) du bati général (53) constituant le poste (D), vers les
moyens de bobinage proprement dits (figures 13 et 14).

A cet effet, les extrémités des bandes sont engagées au
départ, entre des axes espacés (54) qui sont portés en bout 4
une broche (55) associée a un moteur-variateur-frein (56).

Une autre broche (57) portant deux axes espacés (58),
est également reliée 3 un moteur-variateur-frein (59). Ces
deux organes moteurs sont portés de maniére diamétralement

opposée, par un flasque (60) 1ié a un axe central (61) tour-
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nant dans un fourreau (62) solidaire du bati et relié par un
accouplement (63) & un vérin rotatif (64) assurant les rota-
tions du'flasque suivant un demi-tour. ‘

Lorsque l'amorce est réalisée, la broche supérieure (55)
est entrainée en rotation sur elle-méme, afin de réaliser le
bobinage et simultanément, le vérin rotatif (64) est actionné
pour commander la rotation du flasque (60) suivant un demi-
tour, afin d'amener la broche (57), donc les axes (58), en po—‘
sition'haute, pour réaliser la bobine suivante.

Pendant ce temps, la premiére bobine continue de se for-
mer sur les axes (54). Lorsqu'elle est pratiquement terminée,
la broche (55) est arrétée (par le frein) avec les axes (54) re-
placés 1'un au dessus de l'autre, et une lame (65) portée en
bout d'un vérin (66) solidaire du bati (traits interrompus,
figure 13), est avancée pour engager les bandes dans les axes
(58), jusqu'a ce que les boucles ainsi formées aient dépassé
lesdits axes. Simultanément, des vérins de placage (67) a forme
d'appui élastique (67a) sont avancés contre les bobines formées
sur la broche (55). La lame (65) étant arrétée en position avan-
cée, un couteau'pneumatique (68) du type a lame en forme de
disque a facettes, guidé sur des colonnes (69), est poussé par
un vérin central (70) pour couper les bandes (traits interrom-
pus, figure 2). Aprés la coupe, la lame (65) est de nouveau

actionnée pour assurer 1l'engagement complet des extrémités des

bandes coupées dans les axes (58).

La broche (57) est alors entrainée en rotation pour réa-
liser le deuxiéeme bobinage, tandis que la broche (55) est éga-
lement entrainée pour finir d‘'enrouler la fin des bandes coupées.
Puis les vérins de placage (67) sont reculés et une palette (71)
est engagée par un vérin articulé (72), derriére les bobines
terminées, afin de les évacuer par action d'un autre vérin (73),
sur une balance électronique (74) fixée sur un chéssis indé-
pendant (75), afin d'éviter les vibrations.

La balance vérifie la lohgueur des bandes bobinées par
pesée, cela; en fonction de leur densité connue. Si le poids ne
corespond pas, une correction est effectuée automatiquement, par
une cellule photo (non représentéé) coopérant avec un disque

denté, afin de modifier le comptage des dents par la cellule.
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En cas de défauts détectés par la caméra, la ou les bo-
bines repéréeé sont éjectées latéralement de la balance, par
des vériﬁs (76) a forme d'appui, tandis que les bobines cor-
rectes sont éjectées vers un moyen de conditionnement, par une
palette (77) engagée derriére lesdites bobines posées sur la
balance, par un vérin articulé (78) et un vérin de poussée (79).

Pour réaliser le déroulement des bandes en continu, il
28t nécessaire que la fin des bandes (bl - b2) déroulées des
mateaux (2 et 4) soit accrochée automatiquement avec le début
des bandes (b3 - b4d) enroulées sur les mateaux (1 et 3), afin
dt'avoir toujours deux mateaux en attente.

Pour cela, et comme illustré a la figure 3, on met en
oeuvre un dispositif porté par la potence (14 ou 15) solidaire
ées montants (7a ou 8a) des magasins ou donneurs, et sur laquel-
le sont montés a rotation libre, les rouleaux d'alignement
(12 - 13) des bandes (bl - b2), comme on 1l'a vu plus haut.

La potence est prolongée par un support (l4a ou 15a) dont
l1t'extrémité inférieure porte un rouleau d'alignement (80) pour
les bandes (b3 - b4) déroulées des mateaux (1 et 3), pour fixer
leurs extrémités libres équipées d'un adhésif double face, sur
une piéce a surface accrocheuse (81) du type peau de phoque, par
exemple, que 1l'on peut a cet effet tirer latéralement par rapport

-~

a son .guide-support (82) porté par un bras (83) articulé en (84)
a la potence.

Le bras (83) est également relié par une biellette (85)

a un autre bras (86) se développant derriére le rouleau d‘'ali-
gnement (13) qui est articulé en (87) a la potence.

Le bras (83) porte encore derriére le guide-support (82)
un élément-support (88) pour une résistance (89) ; l'ensemble
bras (83) - support (88{, étant rappelé en position arriere par
un ressort de rappel (90) attaché au pmwlongement (l4a ou 15a).

De la méme facon, l'extrémité inférieure du bras (86)
porte une résistance (91) et ces deux résistances sont destinées
a agir alternativement pour couper les bandes de fin de mateau,
apres accrochage des bandes déroulées des mateaux neufs. Pour
cela, on place derriére la piéce accrocheuse (8l1), un électro-
aimant (92) ou autre moyen similaire a poussoir{’fixé sur le
prolongement (14a ou 15a).
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On comprend que lorsque les mateaux (2 et 4) sont pres-
que vides, l'électro-aimant (92) est actionné pour pousser 1la
piéce_acdrocheuse (8l) contre une.piéce (93) a surface rugueuse
qui est montée fixe derriére les bandes (bl - b2), dans le méme
alignement, mais avec possibilité de déplacément latéral dans
son guide. -

' Dans cette action déclenchée pendant que les bandes (bl -

b2) .continuent de se dérouler, la deuxieme face de 1l'adhésif

assure le collage des bandes (b3 - b4) en attente, tandis que

.le bras (86) ramené contre les bandes (bl - b2) par l'effet des

articulations bras, biellettes, permet a la résistance (91) qui
est alimenté de coﬁper les bandes (bl - b2) derrieére le collage

Inversement, lorsqu'on veut raccorder en continu des ban-
des neuves (bl - b2) a des fins de bandes (b3 - b4), on tire
latéralement la piéce accrocheuse (93) pour y fixer les extré-
mités des bandes (b3 - b4) munies des adhésifs double face, puis
on la remet en position d'attente. Lorsque les mateaux (1 et 3)
sont presque vides, on actionne l'électro-aimant (92) pour as-
surer le collage des extrémités de bandes (b3 - b4) sur les
bandes (bl - b2), puis la résistance (89) qui est seule alimen-
tée, coupe les bandes (b3 - b4) derriére le collage.

Bien entendu, toutes les opérétions de collage, coupe,
réglage de défilement..., sont pilotées de toute maniére connue,

notamment par un automate programmable.
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Revendications.

~1- Machine destinée a traiter et préparer les bandes, et en par-
tiéulier les bandes a pansement, aprés leur fabrication, carac-
térisée en ce qu'elle est composée d'une succession de postes
(A1, A2, B, C, E, D) selon lesquels, les bandes (bl, b2, b3, b4...)
stockées sur des mateaux ou similaires (1, 2, 3, 4, ...) sont
déroulées en tension constante par des coupleurs (10) par exem-
ple du type électromagnétique a poudre, associés a des mo-

teurs (11) d'entrainement des mateaux, et reliédes en continu

aux changements de mateaux, par des dispositifs de collage par
adhésif double face disposés entre les mateaux et des disposi-
tifs donneurs ou magasins (F, G, ...) délivrant les bandes, soit
a un dispositif de rétraction sous tension réduite et par va-
borisation (29), soit directement a une enceinte (36) de séchage
et de rétraction, puis les bandes séchées traversent une réser-
ve variable de bande (E) par enroulements alternés, avant

d'étre enroulées en longueurs déterminées et en continu, dans

un poste de bobinage (D), avec contrdle permanent de la qualité
et contrdle et réglage permanents des longueurs enroulées ; tous

les organes de la machine travaillant en synchronisme sous 1la

conduite d'un moyen de commande du type automate - programmable.

~—2- Machine selon 1, caractérisée en ce que le ou les postes
d'alimentation de bandes (Al, A2, ...) sont constitués par des
structures porteuses arriére (5, 6...) pour le montage des ma-
teaux (1, 2, 3, 4...) sur leurs axes-supports (9) associés aux
coupleurs (10), et des structures porteuses avant (7, 8...) pour
les dispositifs donneurs (F, G...), avec des potences (14, 15...)
orientées en direction des mateaux et portant les moyens de rac-

cordement en continu des bandes.

-3~ Machine selon 1 et 2, caractérisée en ce que les dispositifs
donneurs ou magasins (7, 8...) sont constitués par un chariot
(16) coopérant par des pignons (1l6e) montés a rotation libre a
ses extrémités, avec des crémailléres (17, 18) solidaires de
maniére réglable des montants des magasins ; un tambour rotatif

(16b) monté entre les flasques (1l6a) du chariot, assurant l'en-

roulement des bandes en provenance des mateaux et se dirigeant
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vers le poste de rétraction, par l'intermédiaire de rouleaux de
renvoi (20 - 21) portés a rotation libre en haut des magasins ;
un potentiométre associé & chaque chariot agissant sur chaque
coupleur (10) en action, suivant la position du chariot, pour

ajuster le freinage des mateaux.

—4- Machine selon 1 et 2, caractérisée en ce que le changement
de mateaux ou raccordement en continu-des bandes, par adhésif

double face, est assuré par un dispositif comprenant, d'une part,

.une piéce fixe (93) a surface rugueuse disposée derriére les

bandes (bl, b2 ...) déroulées des mateaux (2, 4...) et entre des
rouleaux d'alignement (12, 13...) portés par les potences (14,
15...) et, d'autre part, une piéce mobile (8l) a surface rugueu-
se, disposée devant les bandes (bl - b2),-sensiblement-dans le .
méme alignement et au-dessus d'un rouleau d'alignement {(80) ;
les deux piéces étant mobiles latéralement pour y fixer,

sans arrét du défilement, les bandes en attente (b3, b4...) avec
leurs adhésifs double face ; un électro-aimant (92) ou organe
similaire a poussoir, étant commandé pour amener l'extrémité de
la bande en attente, contre la bande défilant en vue du colla-
ge, puis une résistance (89 ou 91) est alimentée pour couper

derrieéere le collage, les bandes issues des mateaux dévidés.

-5- Machine selon 4, caractérisée en ce que la piece mobile (81)
3 surface rugueuse et la résistance (89), sont portées par un .
bra (83) articulé sur la potence (14 ou 15) et relié par biel-
lette (85) a un autre bras (86) également articulé a la poten-
ce, et portant la résistance (91) ; par ce montage, lorsque
l'électro-aimant (92) est actionné pour amener la piéce (81)
contre les bandes défilant devant la piéce opposée (93), les
deux bras se rapprochent simultanément et seule la résistance
qui doit couper est alimentée ; un ressort (90) rappelant en

position repos le bras (83).

-6— Machine selon 1, caractérisée en ce que le dispositif de
rétraction des bandes est constitué par une enceinte (29) for-
mée d'un couvercle (29a) en double pente et d'une base (29) de

forme générale en U ; les deux parties de l'enceinte entre les-
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quelles passent les bandes, étant constituées par une envelop-
pe enfermant un matériau isolant (31) et équipée intérieurement
de goulottes (29c) de réception des gouttes de condensation en-

gendrées par la vapeur d'eau distribuée sans pression notable,
par des buses (30).

-7~ Machine selon 6, caractérisée en ce que les bandes ;sont
guidées dans le dispositif de rétraction (29) par glissemeﬁt
sur des axes-supports. (32) montés trés libres en rotation et de
maniére réguliérement espacée dans l'enceinte, afin de ne pas

modifier les conditions de rétraction.

-8~ Machine selon 1, 6 et 7, caractérisée en ce qu'avant et
aprés leur passage dans le dispositif de rétraction, les bandes
sont entrainées entre des rouleaux d'entrainement (22 - 34),
reliés a des ensembles moteurs-réducteurs a vitesse variable
(28 - 35) et associés a des galets presseurs (23 - 33) a posi-

tionnement fixe ou a rappel élastique.

-9- Machine selon 1, caractérisée en ce que l'enceinte de sécha-
ge (36) destinée a supprimer l'humidité due a la vaporisation
et & parfaire la rétraction, est constituée par un four a pa-
rois isolantes, porté par un bati (37) et équipé de moyens de

chauffage du type lampes a infra-rouges (38) ou moyens similai-

res.

~-10- Machine selon 1, caractérisée en ce que la réserve varia-
ble de bande (E) est constituée par un biti (39) dont les guatre
montants (39%9a) recoivent de maniére reglable, des crémailléres
(40) sur lesquelles roulent a engrenement, des pignons (43)
montés & rotation libre, aux extrémités des flasques (42a) d'un
chariot (42) convenablement entretoisé ; les flasques (42a) por-
tant a rotation libre entre les pignons, des rouleaux de renvoi
(47) gui, en combinaison avec d'autres rouleaux de renvoi (46)
montés sur des pointes a billes (45) en haut des montants, cons-
tituent des moyens d'enroulements alternés des bandes destinés a
absorber de grandes longueurs de bandes et a assurer la continui-

té du défilement pendant que s'effectuent la coupe des bandes et
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leur bobinage..

~11- Machine selon 10, caractérisée en ce que le chariot (42)
présente des contre-poids d'allégement (49) portés par des
liens souples (49a) enroulés sur des poulies (49b) et attachés

aux flasques (42a) du chariot.

-12- Machine selon 8 et 10, caractérisée en ce que le chariot
(42) présente un asservissement‘commandant l'ensemble moteur-
réducteur (35), en vue de ralentir sa vitesse si le chariot des-
cend, ou de l'accélérer si la chariot monte, pour compenser les
avances ou les retards détecfés en aval, au niveau du condition-

nement des bandes.

-13- Machine selon 1, caractérisée en ée gue le poste de bobi—
nage (D) comprend deux broches (55 - 57) équipées chacune de
deux axes espacés (54 - 58) pour l'enroulement des bandes ; les
bfoches étant reliées a un moteur-variateur-frein (56 - 59)

et portées de maniére diamétralement opposée, par un flasque (6(
1lié a un axe central (61) tournant dans un fourreau (62) solidai

re du bati et relié par un accouplement (63) a un vérin rota-

tif (64) assurant les rotations du flasque suivant un demi-tour.

;14— Machine selon 1 et 13, caractérisée en ce qu'une lame (65)
est poussée. par un vérin (66) pour engager les bandes entre les
axes d'enroulement (54 ou 58) placés en position haute avec
broche arrétée, pendant que simultanément, le bobinage effectué
sur les axes (54 ou 58) placés en position basse, se terminant,
des vérins de placage (67) a forme d'appui élastique (67a),

sont avancés contre les bobines.

-15- Machine selon 1, 13 et 14, caractérisée en ce que les bande
enroulées sur les axes (54 - 58) sont coupées en longueurs dé-
terminées par un couteau pneumatique (68) du type a lame en for-
me de disque a facettes, qui est guidé sur des colonnes (69 et
poussé par un vérin central (70) ; pendant la coupe, la lame
(65) est maintenue en position avancée, puis, apres la coupe,

elle termine sa course pour finir d'engager l'extrémité coupée
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-16- Machine selon 1, 13, 14 et 15, caractérisée en ce que,
lorsque les bobines sont terminées sur les axes (54 ou 58) en
position basse, une palette (71) est engagée par un vérin (72)
articulé au bati, derriére les bobines, afin de les évacuer par

action d'un autre vérin (73).

-17- Machine selon 1, 13, 14, 15 et 16, caractérisée en ce que
les bobines terminées et évacuées par le vérin (73), sont pla-
cées sur une balance électronique (74) fixée sur un chéssis indé-
pendant (75) ; la balance mesure par pesée, en fonction de la
densité, la longueur de bande enroulée ; un réglage de cette

longueur étant prévu par une cellule photo-électrique associée
3 un disque denté.

-18- Machine selon 1, 13, 14, 15, 16 et 17, caractérisée en ce
que les bandes venant duvdiséositif de réserve variable (E)

et entrant dans le poste de bobinage (D) en passant par un rou-
leau d'entrée (52), passent sur une source d'éclairage (51) et
sous une caméra (50) chargée de contrdler la qualité des ban-
des, avec mise en mémoire de l'endroit des défauts éventuels, et
de détecter les rajoutures ou collage de bandes afin de les éli-

miner a la coupe.

—19- Machine selon 1, 13, 14, 15, 16 et 17, caractérisée en ce
que les bobines jugées bonnes par la caméra sont évacuées vers
des moyens de conditionnement par une palette (77) commandée

pour passer derriére les bobines, par un vérin articulé (78) et

par un vérin de poussée (79).

-20- Machine selon 1, 13, 14, 15, 16 et 17, caractérisée en ce
que les bobines jugées défectueuses par la caméra, sont évacuées
latéralement de la balance par des vérins éjecteurs (76) a for-

me d‘'appui contre les bobines.
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