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@ Systéme automatique de traitement de rouleaux de laine minérale.

@ Procédé et dispositif pour emballer des unités d’isolant
d'un matériau isolant, comprenant une section de réception
{100} qui réalise I'indexage de chaque ensemble de rouleaux -
(90) qui sort d'une chaine de fabrication, une section de sép-:
aration (200) des rouleaux qui réalise la subdivision des
rouleaux en rouleaux individuels et les espace réciproque-
ment, une section de dérivation {300) qui vérifie la hauteur et
le revétemnent de surface et ensuite dirige un rouleau sélec-
tionné en direction du matériau d’'emballage approprié et une
section d’emballage (400) qui regoit un rouleau, F'oriente cor-
rectement et 'emballe dans 'emballage correct. Le systéeme
permet le rejet de tout produit inapproprié et rend possible
une manipulation réduite du produit par les employés.

Croydon Printing Company Ltd.

-



=l

U .

—-— —— _._[_._ — =] — ==
g

) —]
L)




10

15

20

25

30

0121478

SYSTEME AUTOMATIQUE DE TRAITEMENT DE ROULEAUX DE LAINE MINERALE

La présente invention concerne 1'industrie de 1'isolation et
plus particuliérement permet un traitement plus rapide et plus efficace
de rouleaux d'un &1ément isolant en laine minérale pour 1e»bétiment, en
vue de les préparer pour leur emballage pour le commerce de détail.

11 existe une demande accrue de rouleaux ou de paquets de ma-
tériau isolant formé de laine minérale pour 1a construction, &tant
donné que la conservation de 1'énergie devient un fait important. 11
existe aussi une demande concernant différents types de produits ainsi
que des types pérticu]iers de ces produits. Les inéta11ations
industrielles, qui produisent la laine minérale, par exemple des pro-
duits d'isolation de fibres de verre, doivent mettre en oeuvre des opé-
rations comp1éte$ pour traiter et emballer des qUantités importantes de
différents types et tailles d'isolants en vue dé‘Satisfaire a cette
demande. | v |

La manipulation et le traitement de la fibre de verre n'est
pas une tiche aisée. La nature réelle du verre sous forme de fibres le
rend peu commode 3 manipuler. Des matelas étendus de fibres de verre,
qui ont &té coupés sous l1a forme de bandes co]1ent‘1és.uns aux autres
lorsqu'ils sont enroulés cote 3@ cdte presdue comme s'ils n'avaient ja-

mais &t coupés, en raison de leur nature.

Les nombreuses phases opératoires de traitement, qu'il faut
metire en oeuvre avant QU'un phoduit puisse étre délivré sur Te marché,
sont assocides i cette caractdristique de manipulation difficile du
verre sous forme de fibres. S'i1 faut former des rouleaux de fibres de

verre, le facteur R (facteur de résistance) 1'épaisseur, 1a densité et
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1a largeur de l1a nappe (qui est 1a hauteur du rouleau), par exempie
279,4 mm, 381 mm, 584,2 mm (11 pouces, 15 pouces ou 23 pouces) doivent
étre déterminés. De méme on peut fabriquer un isolant comportant ou non
un revétement de surface (par exemple feuille d'aluminium ou du papier
Kraft).

En outre, une fois que 1'on a décidé de produire une certaine
quantité de chaque sorte et que cette quantité est réellement produite,
i1 faut enrouler ou emballer toutes les unités dans un certain type
d'emballage protecteur. L'emballage posséde en général un marquage des-
tiné 3 décrire le type particulier d'isolant, et 1'adaptation de 1'em-
ballage au produit doit &tre précise.

L'industrie de 1'isolation a résolu de tout temps les probié-
mes décrits ci-dessus en employant un grand nombre de travailleurs.
Certains de ces travailleurs comptent les rouleaux lorsqu'ils sont en-
voyés a différents postes et certains transportent simplement les rou-
leaux d'un poste & un autre. L'ensemble du processus du départ jusqu'i
la finition, méme avec une main d'oeuvre importante, prend beaucoup de
temps. Ceci entraine une fabrication du matériau isolant moins impor-
tante que celle nécessaire. La présente invention vise @ rendre plus
efficaces 1a manipulation et 1'emballiage d'un matériau isolant au moyen
d'une mécanisation du processus.

La présente invention traite les divers types de rouleaux
d'isolant formé de fibres de verre. Le systéme permet le traitement ef-
ficace et rapide d'un grand nombre de rouleaux et permet de classer et
de vérifier les rouleaux individuellement de maniére @ en permettre
1'emballage dans le matériau approprié d'envelloppement ou d'emballage.
Selon 1a présente invention, il est prévu un poste "d'indexage qui re-
coit un ensemble de rouleaux provenant de 1'extrémité de 1a chaine de
production. La section d'indexage oriente 1'ensemble de rouleaux de ma-
niére 3 régler 1'extrémité ou le bord de 1a bande isolante pour chaque
rouleau individuel dans une position présélectionnée pour 1'empécher de
faire saillie hors de 1'emballage pendant 1'opération finale. En outre,
si 1'opérateur remarque un défaut dans un ensemble particulier de rou-
leaux, il peut actionner 1a section d'indexage de maniére @ rejeter cet
ensemble de rouleaux et soit le mettre au rebut, soit effectuer une
correction, avant que le traitement de cet ensemble de rouleaux se
poursuijve. _

L'ensemble de rouleaux est ensuite envoy@ d@ une section de
séparation des rouleaux, dans laquelle ledit ensemble de rouleaux est
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subdivisé en rouleaux individuels 1e long de fentes de prédécoupage. Au
fur et 3 mesure que ces unités individuelies traversent cette section,
elles sont tenues de se séparer suffisamment de maniére qu'il existe un
intervalle de temps suffisant prédéterminé désiré entre les différentes
phases de traitement ultérieur. La section de séparation des rouleaux
réalise également une rotation de chaque rouleau de sa face sur son ex-
trémité pour 1'envoyer @ la section suivante du systéme de traitement.
Les rouleaux sont ensuite convoyés par une section d*achemi-
nement qui met en oeuvre un processus de vérification. Le processus de
vérification garantit que des rouleaux poésédant 1a hauteur correcte
sont envoyés en direction du produit d'emballage marqué correctement.
La section d'acheminement garantit €galement que le nombre correct de
rouleaux est traité dans la chaine et conserve un comptagé précis de
1'ensemble des rouleaux possédant différentes tailles et différents re-
vétements. La section d'acheminement fait pivoter chaque rouleau d'un
angle de 90° pour le diriger vers la section d'emba11age qui comporte

1e matériau d'emballage approprié pour ce rouleau.

Les phases opératoires finales, que le systéme d'emballage
accomplit, consistent @ ramener par basculement un rouleau individuel
dans sa posiiion allongée sur le coté de maniére qu'il scoi orienté cor-
rectement lorsqu'il est introduit dans une énsacheuse, et en un ensa-
chage ultérieur de chaque rouleau. Pour ce faire, un convoyeur mince
situé 3 une extrémité du convoyeur de transport, améne une fraction de
la surface inférieure du rouleau au-dessus du plateau de sortie jusqu'a
ce que le rouleau se renverse et vienne reposer par son cOtd sur le
plateau sous-jacent. Cette phase -de basculement ou de reversement
"cache" 1a languette d'extrémité du rouleau en la plagant dans une po-
sition 3@ environ 10 & 12 heures ou dans une position a 4 & 10 heures,
lorsque le rouleau est introduit dans le matériau d'emballage, par
exemple dans un sac. Dans ces positions approchées, 1a languette d'ex-
trémité ne fait pas saillie hors du sac lorsque 1'emballage est achevé.

C'est pourquoi un but de 1a présente invention est de fournir
un appareil permettant une manipulation automatique, rapide et efficace
de grandes quantités de rouleaux séparés constitués en matériau formé
de fibres de verre. A

Un autre but de 1a présente invention est de fournir un appa-
reil permettant de manipuler de grandes quantités de rouleaux, séparés,
d'un matériau formé de fibres de verre et qui permette le contact,

1'indexage et la détection d'erreurs pour un ensemble de rouleaux,
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avant que son traitement se poursuive.

Un autre but de l1a présente invention est de fournir un sys-
téme de manipulation mécanisée de rouleaux de fibres de verre, qui per-
mette une détection des défauts dans des ensembles de rouleaux gui sont
envoyés au systéme et qui permette le rejet de rouleaux défectueux sans
que ceci ne comprometie le rendement et 1a vitesse de fonctionnement.

Un autre but de l1a présente invention est de fournir un appa-
reil permettant de séparer les rouleaux voisins de fibres de verre d'un
ensemble de rouleaux, dans lequel i1 existe un certain enchevétrement
des fibres de verre appartenant 3 des rouleaux voisins dans cet ensem-
ble.

Un autre but de 1a présente invention est de fournir un appa-
reil qui réalise automatiquement le comptage, 1a commande et Te pilota-
ge des rouleaux de fibres de verre possédant des tailles différentes et
des revétements différents de sorte que tous les rouleaux regoivent un
emballage satisfaisant.

D'autres buts et avantages de 1a présente invention apparai-
tront au spécialiste de 1a technique, 3 1a lecture des bréves descrip-
tions qui vont suivre des dessins, de la description détaillée de 1la
forme de réalisation préférée de 1'invention et des revendications an-
nexees.

La figure 1 représente une vue en plan schématique du systéme
de traitement automatisé de rouleaux d'un matériau isolant.

La figure 2 est une vue en élévation longitudinale de 1a sec-
tion d'indexage 100 de 1a figure 1.

La figure 3 est une vue partielle @ plus grande échelle prise
suivant 1a 1igne 1I1-11I de 1a figure 2.

La figure 4 est une vue en ccupe transversale partielle a
plus grande échelle prise suivant 1a ligne IV-IV de la figure 2 mon-
trant 1'action de séparation des bras en forme de ciseaux, entre des
positions représentées en trait plein et en trait mixte, lors de la-
guelle un ensemble de rouleaux (représentd en trait mixte) est abaissé
sur le convoyeur.

La figure 5 est une vue en coupe longitudinale partielie pri-
se suivant 1a ligne V-V de 1a figure 3.

Les figures 6A, B, C et D sont une suite de schémas simpli-
fiés montrant 1'indexage d'un ensemble de rouleaux suivant une orienta-
tion prédéterminée désirée.

La figure 7 représente une vue en coupe 1ongitudinale d'une
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section 200 de séparation de rouleaux.

La figure 8 est une vue en coupe transversale partielle &
plus grande &chelle prise suivant la ligne VIII-VIII de la figure 7.

La figure 9 est une vue en plan partielle & plus grande
échelle de la zone de départ de la section d'acheminement 300 sur la-
quelle les rouleaux sont présentés en trait mixte.

La figure 10 est une vue en coupe transversale partielle du
convoyeur, prise suivant 1a ligne X-X de la figure 9.

La figure 117é§trunE~vue en coupe partielie prise suivant la
ligne XI-XI de 1a figure 9, montrant le transfert 3 angle droit des
rouleaux (représentés en trait mixte) d'un convoyeur 3 un autre.

La figure 12 est une vue en plan partielle d'une section 400
de positionnement illustrant le basculement d'un rouleau (en trait
mixte) dégageant ce rouleau d'un convoyeur étroit.

La figure 13 est une vue en coupe transversale partielle pri-
se suivant 1a ligne XIII-XIII de 1a figure 12, et montrant le bascule-
ment du rouleau illustré sur la figure 12.

La figure 14 est une vue en coupe transversale partielle pri-
se suivant la ligne XIV-XIV de la figure 13, montrant la compression
d'un rouleau entre les positions représentées-parfuh trait plein et en
trait mixte avant que ce rouleau soit refoulé dans un embout ou nez
d'emballage.

En se référant maintenant @ 1a figure 1, on y voit représen-
tée une vue schématique de la présente invention portant sur un systéme
automatique de traitement de rouleaux d'un matériau isolant formé de
fibres de verre et servant @ entrainer les rouleaux ou unités suivant
la direction des différentes fléches telles que représentées. Un ensem-
ble de rouleaux, constitué par un certain nombre de rouleaux indivi-
duels (par exemple six), qui sont collés 1'un 3 1'autre par suite de
1'interpénétration des fibres de verre, est délivré 3 1'état empiié
d'une machine d'enroulement 50, dans une section d'indexage 100. La
section d'indexage 100 regoit un ensemble de rouleaux dans un mécanisme
de récepteur formant berceau et le fait tourner jusqu'id ce qu'une lan-
guette d'extrémité se trouve dans une position prédéterminée. Le trai-
tement ultérieur de 1'ensemble de rouleaux a travers le systéme de
traitement est basé sur le fait que la languette d'extrémité se trouve
dans cette position prédéterminée (de la figure 6D) de manidre que la
manipulation des rouleaux individuels soit facilitée et que 1'aspect de

1'emballage final, qui sera délivré au client, soit amélioré. La sec-
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tion d'indexage 100 permet également e rejet automatique de tout en-
semble de rouleaux particulier présentant un défaut. Ce dé&faut peut
prendre la forme d'une extrémité non fixée pour n'importe quel rouleau
particulier de 1'ensemble, ou bien peut résider dans un probléme tel
qu'un aspect non uni du rouleau d'isolant provoqué plus en amont dans
1a chaine de production ou bien i1 peut s'agir d'un autre défaut quel-
conque. Enfin la section d'indexage 100 envoie 1'ensemble de rouleaux i
1a section 200 suivante.

Une section 200 de séparation des rouleaux regoit 1'ensembie
de rouleaux provenant de la section d'indexage 100. En raison de 1a na-
ture des fibres de verre, les sections individuelles, qui sont précou-
pées plus en amont dans la chaine de production (non représentée),
comportent des fibres de rouleaux voisins du méme ensemble de rouleaux,
qui sont entrelacées ou s'interpénétrent de telle sorte que ces rou-
Teaux voisins sont presque toujours réunis de facon permanente. La sec-
tion 200 de séparation des rouleaux réalise 1a séparation des rouleaux
ou unités. Cette section 200 de séparation des rouleaux régle un espace
suffisant entre les différents rouleaux aprés que ces derniers aient
gté séparés, puis place chaque rouleau sur son extrémité en vue de son
traitement ultérieur.

Au voisinage de 1a section 200 se trouve disposée une section
d'acheminement 300, qui est agencée de maniére 3@ fonctionner selon une
direction trasversale par rapport @ la direction de 1a section 200. La
section 300 posséde un convoyeur principal de transport destiné @ rece-
voir chaque rouleau individuel sur sa face, 3@ une hauteur inférieure
prédéterminée, et fait subir @ ce rouleau un processus de vérification.
Ce processus permet de détecter un rouleau lorsqu'il passe et permet e
controle de 1a hauteur et du type de revétement de surface, par exemple
une feuille en aluminium ou non (feuille non munie d'un revétement su-
perficiel ou papier Kraft), que comporte le rouleau. Lorsque la combi-
naison d'une hauteur et d'un revétement de surface convenable est
détectée, la section d'acheminement 300 envoie ce rouleau particulier
en direction de 1'ensacheuse adéquate faisant partie d'un ensemble
d'ensacheuses. Ceci est réalisé au moyen d'un refoulement imposé du
rouleau suivant une direction transversale @ 1'un de plusieurs
convoyeurs latéraux d'amenée, disposés & 1'angle droit par rapport au
convoyeur principal de transport, mais dans le méme plan que ce der-
nier, moyennant 1'utilisation de bras de guidage. La section d'achemi-

nement 300 peut détecter si le rouleau, qui arrive, est un rouleau
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incorrect ne convenant pas pour 1'une quelconque des ensacheuses, et
provoque le rejet de ce rouleau, empéchant ce dernier de subir un trai-
tement ultérieur.

Plusieurs sections de positionnement 400 sont situées aux ex-
trémités des convoyeurs latéraux d'amenée et des sections voisines
d'acheminement 300. Les différentes sections de positionnement possé-
dent des constitutions identiques ou symétriques des autres. Chaque
section de positionnement 400 positionne un seul rouleau sur la surface
d'entrée de 1'ensacheuse qui lui est associée, et ce avec une orienta-
tion correcte de la languette d'extrémité de telle sorte que lorsque le
rouleau est poussé a 1'intérieur de 1'ensacheuse et est comprimé par la
plaque de pression située 3 1'intérieur de cette machine, le bord de la
languette d'extrémité n'est pas entrainé, n'est pas froissé ou n'est
pas saisi lorsque le rouleau comprimé est repoussé dans le matériau
d'emballage. |

Dans 1a numérotation que 1'on va donner des différents é&lé-
ments, les lettres L et R se référent respectivement au coté gauche et
au coté droit et les lettres F et A désignent respectivement 1'extré-
mité avant et 1'extrémité arriére. Les letires U et L, désignent res-
pectivement les positions ou emplacements supérieur et inférieur.
Lorsque 1'ensemble de rouleaux 90 est délivré par 1la machine d'enroule-
ment 50, i1 pénétre dans 1a section d'indexage 100. Selon une disposi-
tion préférée, le systéme mécanique de la section 100 est situé
au-dessous de 1a surface du plancher de 1'usine qui est repéré par la
1igne A sur les dessins. Mais, dans d'autres applications, cet appa-
reillage de 1a section 100 pourrait étre aisément situé dans une posi-
tion surélevée et travailler commodément avec le reste du systéme.

Lorsque 1'ensemble de rouleaux 90 sort de 1a machine d'enrou-
Tement 50, i1 passe sur un dispositif de détection tel qu'une cellule
photoélectrique 109 (figure 3) d'un type connu en &lectro-technique. La
cellule photoélectrique 109 détecte le passage de 1'ensemble de rou-
leaux 90, qui pénétre dans le mécanisme de réceptioh formant berceau
110 et délivre un signal approprié servant a déclencher un entrainement
en rotation des rouleaux 127, comme cela sera décrit ultérieurement. Le
mécanisme 110 est situé au-dessus d'un convoyeur 160.

L'une des caractéristiques nouvelles du systéme est le couple
de bras distants en forme de ciseaux 111L et 111R qui constituent les
composants de travail principaux du mécanisme 110. Les bras en forme de
ciseaux 111 sont écartés d'une distance réciproque prédéterminée sur la
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méme hauteur et peuvent tourner autour d'un axe commun 121 (figure 2).
Comme cela est représenté sur les figures 3 et 4, chaque ensemble de
bras 110 se compose d'un bras inférieur 115 et d'un bras supérieur 117
réunis @ 90° au niveau d'un coude 116. Les bras avants (ou de droite
lorsqu'on regarde la figure 2) en forme de L 111L et 111R pivotent sur
des paliers 120 autour d'un arbre central d'entrainement 113F et com-
portent des pignons @ chaine 122A, 116A et des pignons de mise en ten-
sion 119A tournant autour de pivots et de rondeiles de blocage 122B,
116B, 1198 respectivement, situés sur 1'extrémité la plus @ droite sur
1a figure 2. Le couple de bras comporte au niveau de ses extrémités su-
périeures, comme montre 1a figure 3, une paire de rouleaux 127L et 127R
disposés parallélement suivant la direction longitudinale et qui recoi-
vent entre eux, @ l1a maniére d'un berceau, un ensemblie de rouleaux 90
et 8tablissent un contact d'entrainement avec cet ensemble de rouleaux,
et sont entrainés par des chaines 122 et 123 monté@es sur des pignons et
qui, @ leur tour, sont reliédes au pignon central d'entrainement 114 et
sont entrainées par ce dernier. Le pignon 114 est monté sur 1'arbre
d'entrainement 113F situé sur 1'axe commun 121 et est entrainé par ce
dernier. L'arbre 113F est entrainé par 1'intermédiaire d'un dispositif
approprié 126 a pignons et 3 chaine par un premier moyen d'entrainement
125 situé en son voisinage immédiat (figure 2), de préférence un moteur
a vitesse constante @ courant alternatif, du type connu dans 1a techni-
que. Les paires de bras espacées longitudinalement 3d chaque extrémité
de 1'axe 121 sont réunies de fagon rigide et fixe par des barres hori-
zontales de 1iaison 124L et 124R servant a assurer une coordination des
déplacements uniformes simultanés entre ces &léments. Les bras 111R et
111L sont actionnés par 1'intermédiaire des barres de 1iaison 124L et
124R (figures 2 et 3) de maniére @ entrainer des contreparties des bras
111L et 111R, constituées de fagon essentiellement identiques et si-
tuées 3 1'extrémité arriére du mécanisme 110 (le coté gauche lorsque
1'on regarde 1a figure 2) et qui sont mentées sur un pivot de manidre 3
pouvoir tourner.

Sur le bord extérieur supérieur de chaque bras 117, sur des
cOotés opposés, se trouvent fixées des cuvettes de butoirs 185L et 185R.
Les cuvettes de butoirs 185 s'étendent sur 1a longueur du mécanisme 110
de réception en forme de berceau et sont fixées @ et sont portées par
des supports-entretoises 182 qui @ leur tour sont portiés par des mon-
tants verticaux 184L et 184R. Les cuvettes de butoirs 185L et 185R
agissent @ 1a maniére d'amortisseurs de fagon 3 guider 1'ensemble de
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rouleaux 90 dans le mécanisme 110. Les montants 184 sont & leur tour
portés par des barres longitudinales 183 L et 183R qui, & leur tour
sont portées rigidement par des montants 186 de liaison, montés sur des
bras. Les cuvettes de support et les montants sont constitués par Tes
matériaux ordinaires connus dans la technique comme étant légers mais
robustes. Dans un autre mode de réalisation on peut supprimer la cuvet-
te 185L. En se référant en particulier @ 1a figure 4, on voit qu'il est

posible de prévoir @ 1'avant et @ 1'arriére, une paire de fourches de ..

guidage 191 portées de maniére @ se déplacer avec le montant 184L lors
du pivotement des bras en forme de ciseaux 111L, de telle sorte que
lorsque Te bras 111L est dans la position en trait plein tel que repré-
senté sur la figure 4, les fourches 191 s'é@tendent partiellement en
travers des extrémités d'un ensemble de rouleaux porté par des rou-
leaux 127L et 127R, de maniére & conserver, avec guidage, la position
approximative de 1'ensemble de rouleaux dans la section d'indexage 100,
afin d'empécher 1'ensemble de rouleaux ou une partie de cet ensemble
(dans e cas ol un ou plusieurs rculeaux donnés de 1'ensemble de rou-
leaux se séparent du restant de 1'ensemble de rouleaux) de "se
promener” suivant 1a direction de 1'axe des rouleaux 127L et 127R lors-
que les rouleaux sont entrainés en rotation. Les fourches 191 sont por-
tées chacune par un curseur 192 qui est monté de fagon @ permettre un
positionnement par glissement le long de 1a barre 183L et qui est fixé
dans une position désirée au moyen d'un dispositif de fixation 193 qui
peut étre un organe de fixation par vissage ou analogue.

Lorsque 1'ensemble de rouleaux 90 tourne contre les cuvettes
185L et 185R (comme cela est visible sur les figures 4), une languette
d'extrémité 99 vient frotter contre les surfaces intérieures 128L et
128R des cuvettes. La languette d'extrémité 99 effectue une rotation
compléte et vient couper des faisceaux longitudinaux (figures 6A, B, C
et D) d'une ou plusieurs cellules photoélectriques 150, avec enregis-
trement d'un nombre. Comme cela sera expliqué plus loin, une cellule
photosensible 150 est par conséquent activée par une languette d'extré-
mité 99 et un mécanisme de cadencement commande 1'angle de rotation ul-
térieure et 1'arrét des rouleaux 127.

La section d'indexage comporte deux structures de base 112A,
112F, qui permettent une certaine é1évation prédéterminée pour le méca-
nisme 110 de réception en forme de berceau. Les structures 112A, 112F,
sont situées au-dessous d'un premier niveau A a 1'intérieur de 1a sec-
tion d'indexage 100. L'arbre d'entrainement 113F et les pivots 180 sont
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portés par des paliers ou d'autres organes de support appropriés 130A,
130F, de maniére @ permettre un mouvement de rotation des bras 111L et
111R et de leurs contreparties situées 3 1'extrémité opposée. Les bras
111L et 111R peuvent par conséquent se déplacer entre les positions
représentées sur la figure 4 par une ligne en trait mixte, 111L' et
111R'. Des organes de support 130A, 130F sont reliés selon une liaison
pouvant étre rendue rigide @ la partie supérieure de chaque structure
de base 112A, 112F.

L'ouverture et la fermeture du mécanisme 110 de réception
formant berceau est commandée par une table de levage 131 montée de
fagon appropriée de maniére d €tre mobile entre les structures de base
112F et 112A. La table 131 est une structure de forme rectangulaire
constituée en un matériau robuste, mais 1éger de type connu. La surface
intérieure de 1a table 131 est portée de fagon fixe par les parties su-
périeures de vérins pneumatiques 132F, 132A. Les vérins 132F, 132A sont
positionnés sur le fond de 1a fosse d'indexage et sont commandés de ma-
niére 3 produire une course de montée et une course de descente {les
commandes ne sont pas représent@es) comme cela est connu dans 1la
technique. De fagon similaire, le vérin 132C est &quipé, sous la forme
d'une boucle fermée, d'un dispositif de commande C et d'une valve V qui
peuvent étre réglés de maniére @ permetire un arrét des mouvements des
bras en forme de ciseaux dans différentes positions intermédiaires con-
formément au diamétre d'un ensemble de rouleaux donné.

La table de levage 131 comporte, au niveau de ses extrémités
lTongitudinales opposées, des ensembles a crémailiére et pignons d'amor-
tissement 135F et 135A. Les ensembles 135F et 135A sont constitués de
crémailléres 136F et 136A qui sont fixés fermement aux structures de
base 112F et 112A, et de pignons 137F et 137A qui engrénent avec les
crémailiéres respectives. Les pignons 137F et 137A sont montés fixes,
avec possibilité de mouvement en rotation, sur les extrémités avant et
arriére de 1a table 131. Les ensembles 135F et 135A agissent de maniére
3 amortir tout déplacement non uniforme entre les extrémités avant et
arriére de la table 131, en réalisant de ce fait une coordination d'un
tel deplacement.

Sur les cotés opposés gauche et droit de la surface supérieu-
re de la table 131 se trouvent disposées des tiges de mise en tension
1411, 142L et 141R, 142R. Toutes les tiges sont réunies de maniére &
avoir un déplacement angulaire entre 1a table 131 et les barres de
liaison horizontales 124L et 124R au moyen d'étriers de support 144.
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Cette 1iaison transmet le mouvement de descente ou de montée des vérins
132F et 132A par 1'intermédiaire de la table 131 et des barres 124L,
124R aux bras en forme de ciseaux 111L et 111R. Loréque la table 131
est dans la position relevée B' (sur la figure 1), les bras 111R et
111L sont dans une position fermée. Lorsque 1a table est dans la posi-
tion inférieure (en trait mixte) B, les bras 111L et 111R sont ouverts
et 1'ensemble de rouleaux 90 tombe sur le convoyeur 160.

Lorsque la table 131 se reléve, sous 1'effet du parcours de
Ta course active des vérins pneumatiques 132Fet 132A, les bras en forme
de ciseaux en L 111L et 111R pivotent autour du pivot central 113. Ce
mouvement provoque le déplacement des rouleaux 127 @ chaque extrémité
des bras en forme de ciseaux 111 sur un arc d'environ 20° (comme repré-
senté par une ligne en trait mixte sur la figure 2), de sorte que 1'ef-
fet combiné des bras en forme de ciseaux 111 (et leurs contreparties
situées au niveau de 1'extrémité arriére) est une convergence au-dessus
du convoyeur 160. La section d'indexage 100 est, dans cette position,
préte @ recevoir 1'ensemble de rouleaux 90 provenant de 1a machine de
formage de rouleaux. Mais jusqu'au moment ou 1'ensemble de rouleaux a
été correctement indexé conformément aux détecteurs photosensibles 150,
lTes vérins pneumatiques 132F et 132A restent en position haute, ce qui
provoque a son tour le maintien de 1a table de levage 131 dans sa posi-
tion relevée.

Le convoyeur d'indexage 160 transporte 1'ensemble de rouleaux
190. Le convoyeur 160 posséde une large courroie 162 disposée de manié-
re & former une boucle continue autour de poulies ou de cylindres 169
et 179 entourés par la courroie et qui, @ leur tour, sont montés avec
possibilité de rotation au-dessus des extrémités d'un cadre longitudi-
nal 171, cependant que 1'arbre du cylindre 169 est entrainé par un en-
semble 173 classique @ pignon et chaine qui & son tour est entrainé par
un moteur 165 par 1'intermédiaire d'un dispositif réducteur de trans-
mission 167. Le moteur 165 est un moteur @ courant alternatif réversi-
ble et est de préférence un moteur fixe, comme cela est connu dans la
technique. Le réducteur de transmission 167 est mont€ sur la plaque de
support 166 qui porte le moteur 165. Le moteur 165 est raccordé par
voie &lectronique 3 un circuit de commande (non représenté) servant &
recevoir et 3 émettre des signaux et 3 faire démarrer et a arréter le
moteur 165 tant dans le mode de fonctionnement direct que dans le mode
de fonctionnement inverse. A ce sujet, les moteurs 125 et 165 sont com-

mandés de fagon similaire & partir du circuit de commande.
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Une autre des nouvelles caractéristiques de 1a présente in-
vention, est 1'aptitude 3 rejeter un ensemble de rouleaux défectueux
90. Le convoyeur 160 peut pivoter autour de son extrémité arriére au-
tour du pivot 168. Le pivot 168 est 1ogé dans un carter 170 au-dessus
de 1a structure de base 112A. Au niveau de 1'extrémité avant du
convoyeur 160, un vérin pneumatique 172 du type décrit précédemment
s'étend d'un carter 163 jusqu'd la plaque de support 166, sur le cadre
171. Des supports d'attache 144 réalisent la 1iaison avec possibilité
de rotation du cylindre 172 au support 163 et @ la plaque 166. Le vérin
172 est raccordé 3@ une source appropriée et d un dispositif de commande
approprié (non représenté) de maniére @ soulever le convoyeur 160 au
dessus du niveau du sol A (figure 5) comme cela est représenté par une
vue en él8vation en trait mixte 160'. Le moteur 165, qui entraine nor-
malement le brin supérieur de la courroie 162 du convoyeur, en direc-
tion de 1a gauche, comme cela est visible sur la figure 5, entrainera
le brin supérieur 162 vers la droite comme cela est visible sur la fi-
gure 5, lorsqu'il sera entrainé en sens inverse, avec comme résultat
1'éjection de 1'ensemble de rouleaux 90 hors de la section d'indexage
100. Ensuite 1e moteur 165 revient a un déplacement dans le sens direct
1e vérin 172 avant abaisse le convoyeur 160 et 1a table 131, reléve Tes
bras 111A et 111R de maniére qu'ils pivotent pour venir dans la posi-
tion fermée pour recevoir un autre ensemble de rouleaux.

Une fois que 1'ensemble de rouleaux 90 a été correctement in-
dexé de telle sorte que 1a languette d'extrémité 99 est dans une posi-
tion présélectionnée, par exemple la position d'horloge @ 3 heures, il
est entrainé hors de la section d'indexage 100 et est introduit dans 1la
section 200 de séparation des rouleaux, au moyen du convoyeur d'indexa-
ge 160. Lorsque 1'ensemble de rouleaux 90 quitte le convoyeur d'indexa-
ge 160, i1 est immédiatement pris en charge par un convoyeur de
traction 212 (tel que représenté sur la figure 7) et est guidé de ma-
niére 3 étre centré lorsqu'il pénétre dans la section 200, par un cou-
ple de plaques de guidage convergentes 219 portées par la structure
formant chdssis 214 et qui sont situ€es sur les cOtés gauche el droit
de 1a trajectoire du convoyeur de maniére a &tre contactées par les co-
t8€s gauche et droit d'un rouleau pénétant la section 200 du convoyeur.
Le convoyeur 212 posséde des sections supérieure et inférieure d'en-
trainement en traction 212U et 212L, respectivement, parmi lesquelles
la section 1inférieure 212L, est disposée sur une structure formant
chassis 214 de telle sorte qu'elle est d@ la méme hauteur que Te
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convoyeur d'indexage 160. La section supérieure 212U du convoyeur de
traction est disposée sur la structure formant chdssis 214 de telle
sorte qu'elle converge depuis 1'avant vers 1'arriére en direction de la
section inférieure 212L, comme cela est visible sur la figure 7. La
section supérieure 212U fait de préférence un angle d'environ 8 a 12°
par rapport @& 1'horizontale. Ces convoyeurs sont entrainés par un mo-
teur & vitesse variable 3@ courant alternatif (non représenté) raccordé
3 des mécanismes d'entrainement appropriés (non représentés) comme cela
est connu dans la technique et du type de ceux décrits plus haut dans
la présente demande. A la fois la section supérieure 212U et la section
inférieure 212L, fonctionnent 3 peu prés a la méme vitesse et ceci en-
traine obligatoirement un serrage de la partie supérieure de 1'ensemble
de rouleaux 90, lorsqu'il est transporté entre les deux sections, comme
cela est représenté pour la partie de 1'ensemble de rouleaux présentée
en trait mixte entre les deux sections.

Lorsqu‘un rouleau est serré entre la section supérieure 212y
et 1a section inférieure 2121, 1a surface inférieure du rouleau est im-
médiatement amenée en contact avec un convoyeur inférieur 222L, de s&-
paration des rouleaux, qui se déplace plus rapidement. Comme on peut le
voir d'aprés la figure 7, le convoyeur inférieur 222L, de séparation
des rouleaux agit de maniére @ entrainer la surface inférieure du pre-
mier rouleau 92 et ensuite des rouleaux suivants dans 1'ensemble de
rouleaux 90, sur un arc de maniére a le séparer de la face d'un rouleau
adjacent, et ce @ 1'encontre des forces d'interpénétration des fibres
d'un rouleau dans 1'autre. Le convoyeur inférieur 222L, de séparation
des rouleaux est entrainé selon des procédés et des moyens normaux a
1'aide d'un autre moteur 3 vitesse variable 3 courant alternatif (non
représentd), mais d'une manidre générale 3 une vitesse plus rapide que
dans les sections d'entrainement 212U et 212L, utilisant un moteur &
courant alternatif. -

Lorsque la partie supérieure du rouleau 94 est repoussée &
force dans 1'ouverture rétrécie formée par la section supé€rieure 212B
du convoyeur de traction, i1 est entrainé par un convoyeur incliné su-
périeur 232U. Un convoyeur inciiné inférieur 232L, est disposé a coté
du convoyeur inférieur 222L, de séparation des rouleaux. Le convoyeur
incliné inférieur 232Ly et le convoyeur inférieur 222L, de séparation
des rouleaux sont tous les deux paralléles au convoyeur incliné supé-
rieur 232U et sont portés par une structure 242 semblable & celle por-
tant les sections supérieure et inférieure du convoyeur de traction.
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L'angle entre 1'horizontale et les convoyeurs inférieurs est &gal 3 en-
viron 30°. Les sections 232U et 232L, du convoyeur sont entrainées de
préférence 3@ une vitesse plus lente de l1a section 222, mais @ une vi-
tesse plus rapide que 1a section 212U et 212L,.

On peut voir que les rouleaux 92 & 95 sont de ce fait espacés
les uns des autres. Au moment od chaque rouleau individuel, 92, 93, 94
et 95 arrive 3 1'extrémité supérieure du plan incliné, i1 est entrainé
sur une section d'entrainement de maintien 262. Cette section 262 com-
porte un convoyeur inférieur 262L, disposé horizontalement et d'une ma-
niére générale paralTélement au convoyeur inférieur.

Toutes les sections supérieures 212U, 232U et 262U des
convoyeurs de traction sont réglables verticalement de maniére a accep-
ter des rouleaux possédant différentes hauteurs. La figure 8 montre le
mécanisme suivant lequel ces sections supérieures des convoyeurs de
traction sont réglables. Les organes verticaux 272L, 272R des
convoyeurs comportent une section de guidage 273L, 273R permettant un
mouvement de glissement. Les sections de guidage 273L et 273R compor-
tent des crémailléres 276L et 276R (non représentées) engrenant verti-
calement sur les pignons 274L et 274R portés par des supports 275L et
275R. Les pignons 274L et 274R sont entrainés de préférence par un mo-
teur réversible & courant alternatif (non représenté) d'une maniére
uniforme Torsque le relévement ou 1'abaissement des convoyeurs est sou-
haité, bien qu'un réglage manuel puisse étre utilisé, @ leur place, si
cela est souhaité. Les convoyeurs supérieurs sont par conséquent aisé-
ment réglés de maniére 3@ recevoir des rouleaux possédant des hauteurs
différentes. On peut utiliser des vérins & vis & la place des crémail-
1éres et des pignoﬁs.

Comme cela est représenté sur la figure 7, lorsque les orga-
nes individuels 92, 93, 94 et 95 remontent jusqu'd@ la partie supérieure
de 1a section 232 des convoyeurs de traction inclinés, i1 passent sépa-
rément devant une cellule photosensible 277 situe @ proximité de 1‘ex-
trémité avant du convoyeur 222U. La section 222U du convoyeur est
constituée et fonctionne d'une maniére similaire 3 la section 222L,.
L'emplacement précis de Ta cellule photoélectrique 217 peut &tre situé
en amont ou en aval de la position représentée, le long de la trajec-
toire de déplacement des rouleaux, comme cela est désiré. La cellule
photodlectrique 277 enregistre un nombre dans le circuit de commande
pour chaque rouleau passant devant elle. Les rouleaux poursuivent en-

suite leur chemin sur le convoyeur de maintien 262 vers 1'extrémité de
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gauche de ce dernier, comme cela est visible sur la figure 7, et 3 cet
endroit ils passent devant une seconde cellule photoélectrique 278. La
cellule photoélectrique 278 envoie un autre signal au moteur d'entrai-
nement du convoyeur de maintien 262 et le moteur d'entrainement fait
passer ce rouleau au-dessus du bord arriére du convoyeur 262 et le pose
sur son extrémité (comme cela est représenté par une ligne en trait
mixte & 1'extrémité gauche de la figure 7). A cet instant le moteur
d'entrainement du convoyeur 262 s'arréte pendant un intervalle de temps
prédéterminé de maniére 3 permettre @ chaque rouleau d'étre &vacué et
régle un intervalle fixé d'avance entre les rouleaux individuels.

Comme cela est représenté sur la figure 9, les rouleaux indi-
viduels sont évacués du convoyeur de maintien 262 en &tant repoussés
sur un convoyeur de transport 312 situé dans la section d'acheminement
300. Une structure formant butde 322 située directement au travers de
1'extrémité du convoyeur de maintien 272 sert 3 emp&cher les rouleaux
de basculer trop loin et garantit de ce fait que chaque rouleau se
pose, sur 1'une de ses extrémités, sur le convoyeur de transport 312.

Le brin supérieur du convoyeur de transport 312 se déplace suivant une

direction transversale (hors du plan du papier lorsqu'on regarde 1a fi-
gure 7) par rapport au convoyeur de maintien 262 et @ une hauteur
inférieure, comme cela est représenté, et de ce fait, modifie la direc-
tion de déplacement des rouleaux individuels. Le convoyeur de transport
312 se déplace avec une vitesse d'avance constante en étant entrainé
par le méme type de moteur a courant alternatif mentionné ci-dessus, et
un démarrage et un arrét du convoyeur de maintien 272 intervenant aprés
que chaque rouleau est tombé, provoque 1'interposition d'un espace pré-
déterminé entre les différents rouleaux.

Lorsque le rouleau 93 se rapporche d'un poste de vérification
324, plusieurs cellules photoélectriques telles que 323 détectent 1la
présence du rouleau, sa hauteur et des défauts éventuels, comme par
exemple un télescopage des rouleaux. Aprés que le rouleau 93 a dépassé
la cellule photoélectrique 323. Un signal est envoyé par le poste de
vérification 324 @ un ordinateur ou d un autre circuit de commande ap-
proprié {non représenté). Le poste de vérification 324 comporte un ou
plusieurs doigts de commande &lectriquement conducteurs tels que 325
(figure 10) s'étendant transversalement au-dessus du convoyeur de
transport 312. D'autres doigts de commande 326, 327 et 328 activent des
commutateurs appropriés ou un ordinateur ou un autre circuit de comman-
de en fonction de la hauteur du rouleau 92 heurtant le ou les doigts.
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Le r6le du poste de vérification 324 est de vérifier si 1a hauteur d'un
rouleau fait partie d'un ensemble présélectionné de différentes hau-
teurs verticales, par exemple 279,4 mm, 381 mm, 584,2 mm (11 pouces, 15
pouces ou 23 pouces), et de contrdler le type de revétement de surface,
soit une feuille métallique, soit du papier kraft, que le rouleau
posséde. Si un ou plusieurs fils électriquement conducteurs, qui sont
raccordés de préférence @ une source d'alimentation en énergie en cou-
rant continu (non représenté), contactent le revétement formé par la
feuille métallique située sur le rouleau, une charge est enregistrée
sur un apprareil de mesure approprié (non représenté) lorsque la ten-
sion est transmise. S'i1 s'agit d'un revétement formé d'un papier kraft
sur le rouleau, aucune charge appliquant une tension n'est enregistrée.
Comme cela est visible sur la figure 11, lorsque la combinai-
son correcte du revétement de surface et de la hauteur est déterminée
dans le poste de vérification 324. Deux guides sont activés et repous-
sent le rouleau particulier 91 sur un convoyeur latéral d'amenée 362.
Un poste de dérivation 340 est un chdssis constitué par un pont de con-
struction 1égére mais robuste, situé au-dessus du convoyeur de trans-
port 312. Des organes verticaux réciproquement distants 343, qui sont
paraliéles entre eux, assurent une fixation de 7la structure au
plancher, tandis que les organes horizontaux 364 forment la partie su-
périeure d'une structure en forme de boite. Deux rails de guidage 350,
352 (figure 9) portent des paliers linéaires et sont réglés au voisina-
ge de 1'intérieure de la surface supérieure du cadre de dérivation 340,
et des guides verticaux 342 de contact des rouleaux sont disposés en
position suspendue @ partir des rails en étant portés par un cavalier
de guidage 355 pouvant coulisser sur le rail de maniére @ aboutir a un-
point situé juste au-dessus du convoyeur de transport 312, comme repré-
sentd sur 1'extrémité de gauche sur la figure 1. Le cavalier de guidage
355, qui est raccordé @ un vérin pneumatique 357, est commandé mécani-
quement selon unAdéplacement alternatif, comme cela est conu dans la
technique. Le vérin 357 déplace le cavalier de guidage 355 suivant une
direction transversale par rapport au convoyeur de transport 312 et a
pour effet que les guides 342 enserrent entre eux un rouleau individuel
91 (figure 9) et le font passer du convoyeur de transport 312 sur le
convoyeur d'amenée 362 comme représenté par un trait mixte (figure 11).
Le vérin 355 raméne alors le cavalier 355 dans sa premiére position.
Les figures 12 et 13 montrent la section de positionnement
400 et un rouleau 92 quittant le convoyeur d'amenée 362 et passant sur
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un convoyeur de basculement 412. Le convoyeur d'amenée 362 est 3 la mé-
me hauteur que le convoyeur de transport 312 et, lorsque 1'unité de dé-
rivation 340 repousse un rouleau transversalement, ce dernier est
automatiquement envoyé dans la direction générale de 1'ensacheuse 150.
Le but du convoyeur de basculement 412, situé a 1'extrémité du con-
voyeur d'amenée 362, est de faire basculer le rouleau sur sa surface
circonférentielle courbe avec sa languette d'extrémité 99 disposée sui-
vant une orientation présélectionnée, pour 1'opération d'ensachage.
Lorsqu‘un rouleau est poussé hors du convoyeur d'amenée 362, moins
d'une moitié de son extrémité inférieure sur le coté entrée (lorsqu'on
regarde vers 1'extérieur de la figure 13) est soutenue par le convoyeur
de basculement 412 et le cHté droit s'abaisse brusquement. Comme cela
est représenté en trait mixte sur les figures 12 et 13, le rouleau ef-
fectue une rotation de 90° et tombe sur la surface 425 avec la languet-
te d'extrémité en position correcte. Les convoyeurs 362 et 412
possédent de préférence des moteurs d'entrainement @ courant alternatif
raccordés (non représentds) de maniére a les entrainer de fagon normale
comne cela a été précédemment décrit.

Comme cela est représenté sur les Tigures 13 et 14, un pous-
soir 420 situé a coté de 1'ensacheuse 450 glisse au-dessous d'une bar-
riére de guidage 430 et repousse le rouleau 92 dans 1'ensacheuse 450.
La languette d'extrémité 99 est dans la position préférée entre 4 et 6
heures ou entre 10 et 12 heures et lorsque le plateau de compression
460 amdne 3 force le rouleau dans une configuration aplatie dans son
ensemble {en trait mixte) et que le piston 470 repousse le rouleau dans
un sac 481, la languette d'extrémité 99 est cachée. Bien que 1'on a

. mentionné et représenté une position préférée a3 6 ou 12 heures pour la

languette 99 dans 1'illustration de la figure 14, on comprendra que 1a
languette d'extrémité 99 pourrait étre située n'importe ol entre les
positions @ 10 heures et @ 8 heures et serait encore masquée.

Le fonctionnement du systéme automatique d;emba11age de
1'isolant est le suivant. Un ensemble de rouleaux 90 est délivré par la
machine d'enroulement 50 et passe devant 1a premiére cellule photoélec-
trique 109 (figure 3) de maniére & avertir la section d'indexage qu'un
ensemble de rouleaux y pénétre. Le mécanisme 110 de réception en forme

.de berceau est dans la position fermée et les rouleaux 127 situés aux

extrémités du bras 111 sont réglés de maniére qu'une fois que
1'ensemble de rouleaux 90 est en position (figure 6A) les rouleaux 127
commencent @ entrainer en rotation 1'ensemble de rouleaux. Quelle que
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soit 1a position initiale de 1a languette d'extrémité 99, cette dernié-
re vient frotter contre 1a surface intérieure 128R de la cuvette 185R
et passe devant la seconde cellule photoélectrique 150 (figure 4 et 6B)
en déclenchant une minuterie dans un circuit logique (non représenté).
La minuterie est réglée pour faire tourner 1'ensemble de rouleaux pen-
dant un intervalle de temps prédéterminé jusqu'd ce que la languette
d'extrémité 99 posséde une orientation prédéterminée, par exemple soit
dans la position @ 3 heures (figure 6C). Ensuite les bras 111
s‘écartent (comme cela est indiqué en trait mixte sur la figure 4) et
1'ensemble des rouleaux 90 tombe sur le convoyeur 160 (figure 6D).

Si 1'opérateur vient @ détecter un défaut dans 1'ensemble de
rouleaux, un systéme de commande (non représenté) fait cesser
1'entrainement en rotation de 1'ensemble de rouleaux par les rouleaux
127 et provoque 1'ouverture des bras en forme de ciseaux 111. Cette ac-
tion fait tomber 1'ensemble de rouleaux sur la section de convoyeur
160. L'extrémité avant de cette section de convoyeur est soulevée
{comme représenté par une ligne en trait mixte sur la figure 5) et le
convoyeur est amené @ fonctionner selon un mode inverse qui provoque le
transport de 1'ensemble de rouleaux hors de 1a fosse d'indexage (non
représentée, mais @ droite de 1a figure 5). Une fois que 1'ensemble de
rouleaux est sorti du convoyeur 160, le moteur s'arréte et 1a section
du convoyeur est abaissée dans sa position inférieure. La table de le-
vage 131 remonte jusqu'au niveau B' {figures 2 et 4) et le mécanisme
110 de réception en forme de berceau est maintenant dans sa position
fermée, 3 1'état prét pour recevoir 1'ensemble de rouleaux suivant.

Dés que la section d'indexage 100 a réglé de fagon correcte
Ta position de 1a languette d'extrémité 99, les rouleaux 127 s'arrétent
et le mécanisme 110 de réception en forme de berceau s'ouvre de maniére
3 permettre @ 1'ensemble de rouleaux de tomber sur le convoyeur 160. Ce
dernier fonctionne dans le sens de 1'avance et envoie 1'ensemble de
rouleaux dans 1a section 212 du convoyeur de traction (figure 7).

L'ensemble de rouleaux pénétre dans le convoyeur de traction
212 et la surface de base est saisie par 1a section inférieure 212L, du
convoyeur de traction et 1a surface supérieure est entrainée 3 force
selon un entrainement positif par la section supérieure 212U du con-
voyeur de traction. Etant donné que 1a section supérieure 212U converge
en direction de la section inférieure 212L, disposée horizontalement,
la partie supérieure d'un ensemble de rouleaux est contactée en &tant
serrée et est méme 1égérement déformée lors de son mouvement d'avance.
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Simultanément l1a partie inférieure de 1'ensemble de rouleaux est con-
tactée par le convoyeur 222L, incliné de séparation des rouleaux, se
déplacant plus rapidement, et le mouvement de ce convoyeur ouvre, par
le bas, un intervalle entre les faces de rouleaux contiglies de maniére
a réaliser une séparation nette entre lesdits rouleaux. La poursuite
du déplacement des rouleaux entre les convoyeurs supérieur et inférieur
inclinés @ 232U et 232L, de séparation des rouleaux provoque la créa-
tion d'un espacement entre les rouleaux et cet espacement est maintenu
pendant le déplacement de chaque rouleau individuel le long du plan
incliné.

~ Lorsque les rouleaux individuels arrivent 3 1'extrémité supé-
rieure de 1a section inclinée, ils passent devant 1a cellule photoélec-
trique 277. Cette cellule déclenche un comptage qui -est ensuite
transmis 34 la seconde cellule photoélectrique 278 située d 1'extrémité
du convoyeur de maintien 262. Ce convoyeur 262 transporte chaque rou-
leau vers 1'extrémité arriére de la section 200 de séparation des
rouleaux. Lorsqu'un rouleau coupe l1e faisceau de l1a seconde cellule
photoélectrique 278 et est repoussé vers 1'avant sur son extrémité
avant sur le convoyeur de transport 312. Le convoyeur de maintien 262
est commandé de préférence de maniére 3 s'arréter afin de permettre 3
ce rouleau de s'écarter de 1a zone de refoulement de maniére a laisser
un espacement suffisant entre les rouleaux.

Les rouleaux individuels sont alors amenés en face de la sec-
tion de vérification 324 et cette section détecte si un rouleau est
présent, la hauteur d'un rouleau particulier et le revétement de surfa-
ce de ce rouleau. Une fois que ces caractéristiques ont é&té
déterminées, le rouleau est entrainé en direction de 1'unité appropriée
de dérivation 340 qui est préprogrammée de maniére d faire tourner le
rouleau sur un angle de 90° en direction de 1'ensacheuse qui posséde un
matériau d'emballage prédéterminé. Lorsque le rouleau arrive devant
T'unité de dérivation 340, les guides verticaux 342 contactent les rou-
Teaux et les aménent sur le convoyeur de transport 312. La languette
d'extrémité 99 présente sur chaque rouleau est située dans une position
correcte lorsque le rouleau arrive au niveau du convoyeur de bascule-
ment 412. .

Lorsque le rouleau arrive au niveau du convoyeur de bascule-
ment 412, i1 est basculé d'un second angle de 90° et tombe sur un coté
incurvé. La languette d'extrémité 99 est située dans une orientation
préférée, c'est-a-dire la position & 6 ou & 12 heures et, dans cette
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position, 1e rouleau est repoussé dans 1'ensacheuse, est comprimé pour
former une unité sensiblement plate et est refoulé dans 1le sac appro-
prié ou dans un autre matériau d'emballage.

Manifestement de nombreuses modifications et variantes du
systéme décrit ci-dessus de traitement de rouleaux de fibres de verre
sont possibles @ 1a lumiére des enseignements indiqués ci-dessus et on
comprendra par conséquent que dans le cadre des concepts inventifs
décrits, 1'invention peut étre mise en oceuvre d'une autre maniére que
celle décrite de fagon spécifique. En particulier, bien que les dessins
montrent quatre postes d'ensacheuses (figure 1), on comprendra que le
nombre spécifique de telles ensacheuses peut varier de un @ six ou plus
en fonction de facteurs de production tels que 1la taille de
1'instaillation et 1a demande de types particu]iefs de rouleaux.

On comprendra également que le fonctionnement pourrait €tre
commandé par un ordinateur et que tous les signaux d'entrée provenant
des capteurs situés dans 1le systéme seraient dintégrés dans 1le
fonctionnement. Dans ce mode de fonctionnement, tous les circuits de
commande décrits précédemment seraient raccordés d et par
1'intermédiaire de 1'ordinateur et 1'ensemble de 1'intervalle de temps
de traitement serait commandé du début a 1a fin.
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REVENDICATIONS
1. Systéme automatisé pour 1le traitement de rouleaux
d'isolant possédant différents revétements de surface et différentes
largeurs, en vue de leur emballage comprenant :

a) des moyens de réception (100) situés au voisinage d'une
chaine de production (50) et servant a@ recevoir un ensemble de rouleaux
(90) de cette chaine de production, et orientant ledit ensemble de
rouleaux de maniére que les languettes d'extrémité dudit ensemble pos-
sédent une position désirée ;

b) des moyens de séparation (200) des rouleaux de 1'ensemble
de rouleaux disposés au voisinage desdits moyens de réception (100)
pour recevoir un ensemble de plusieurs rouleaux pouvant &tre séparés,
mais raccordés ensemble et pour séparer ledit ensemble de rouleaux én
plusieurs rouleaux individuels ;

c) des moyens de vérification (300) servant 3 vérifier des
caractéristiques présélectionnées desdits rouleaux ;

d) des moyens (400) d'amenée servant 3@ amener les rouleaux &
un poste d'emballage tout en maintenant ces rouleaux dans des orienta-
tions prédéterminées désirées de maniére @ les présenter @ 1'emballage,
chaque rouleau possédant une orientation d'emballage prédéterminée ; et

e) au moins un moyen d'emballage situé en aval desdits moyens
de vérification et servant 3 emballer les rouleaux avec leur languette
d'extrémité située selon une orientation prédéterminée.

2. Systéme de traitement selon la revendication 1, dans le-
quel lesdits moyens de réception comprennent des moyens de réception en
forme de berceau (110) situés dans une premiére position supérieure et
permettant de saisir entre eux, d'une maniére détachable, ledit ensem-
ble de rouleaux (90) et raccordés & des premiers moyens d'entrainement
servant 3@ entrainer en rotation ledit ensemble de rouleaux jusqu'd ce
qu'il posséde une position finale présélectionnée, tout en maintenant
ledit ensemble au-dessus d'un niveau prédéterminé.

3. Systéme de traitement selon la revendication 2, dans le-
quel lesdits moyens de réception (110) incluent des moyens formant con-
voyeur (160) raccordés a des seconds moyens d'entrainement et situds
dans une premiére position inférieure de maniére & contacter ledit en-
semble de rouleaux et 3 1'évacuer, d'une maniére permettant leur
libération, hors desdits moyens de réception.

4. Systéme de traitement selon la revendication 2, dans le-
quel lesdits moyens de réception (160) et d'orientation comprennent un-
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premier et un second moyen de détection (150) voisins desdits moyens de
réception en forme de berceau et servant @ ‘détecter ledit ensemble de
rouleaux dans ces moyens de réception (110) ainsi qu'une position de la
languette d'extrémite du rouleau.

5. Systéme de traitement selon la revendication 2, dans le-
quel lesdits moyens de réception en forme de berceau {110) comprennent
au moins deux bras (111) distants agissant 3 1a manidre de ciseaux et
permettant le maintien, avec possibilité de 1ibération et possibilité
de réglage, dudit ensemble de rouleaux (90), chaque ccuple de bras pos-
sédant des bras pivotants montés sur un axe commun longitudinal (113},
lesdits bras étant reliés avec possibilité de déplacement 3 des pre-
miers moyens de levage {(131) servant 3 provoquer une ouverture et une
fermeture desdits bras et possédant des rouleaux (127) Tongitudinaux
paralléles disposés @ leur extrémités et raccordés auxdits premiers
moyens d'entrainement de maniére @ simultanément saisir et entrainer en
rotation ledit ensemble de rouleaux autour de son axe longitudinal.

6. Systéme de traitement selon la revendication 5, dans le-
quel lesdits moyens de levage sont formés par une table (131) située
au-dessous desdits moyens de réception en forme de berceau (110) et
raccordée, 3 chacune de ses extrémités, 3 des moyens de guidage de ma-
niére 3@ pouvoir se déplacer entre ces derniers, ces moyens &tant reliés
3 une structure de base et déplagables par au moins un vérin pneumati-
que (132).

7. Systéme de traitement selon la revendication 5, dans le-
quel Tesdits moyens de réception sous forme de berceau (110) comportent
une paire de cuvettes (185) montées 3 demeure sur des bras opposés
(111) de manidre 3 amortir ledit ensemble de rouleaux (90) Torsqu'il se
repose dans lesdits moyens de réception en forme de berceau.

8. .Systéme de traitement selon 1a revendication 3, dans le-
quel Tesdits moyens formant convoyeur (160) incluent des moyens de re-
jet (172} servant & éjecter un ensemble de rouleaux défectueux vers
1'arriére hors desdits moyens de réception.

9. Systéme de traitement selon 1a revendication 8, dans le-
quel lesdits moyens de rejet comprennent des moyen de levage (172) rac-
cordés auxdits moyens formant convoyeur (160), & une de Tleurs
extrémités, de maniére d relever et abaisser 1'extrémité desdits moyens
formant convoyeur depuis une position horizontale dans une position
relevée.

10. Systéme de traitement selon 1a revendication 1, compor-
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tant des moyens de déplacement (222) servant i indroduire un écartemeﬁt
prédéterminéventre les différents rouleaux.

11. Systéme de traitement selon la revendication 1, compor-
tant des moyens de refoulement situés en aval desdits moyens de sépara-
tion de 1'ensemble de rouleaux de maniére d faire basculer les rouleaux
depuis leur surface cylindrique sur leur extrémité.

12. Systeme de traitement selon 1a revendication 1, dans le-
quel lesdits moyens de séparation des rouleaux comprennent :

a) des moyens d'amenée servant i recevoir 1'extrémité avant
de 1'ensemble de rouleaux (90) tout en maintenant 1'orientation des
languettes d'extrémité (99) ; et

b) des moyens formant convoyeurs (212) inclinés situés au
voisinage desdits dispositifs d'amenée et faisant un angle
d'inclinaison prédéterminé par rapport 3 ces moyens de maniére 3 créer
un intervalle entre les faces adjacentes de rouleaux par déplacement de
1a surface inférieure d'une face sur une distance angulaire plus impor-
tante que la surface supérieure de ladite face.

13. Systéme de traitement selon la revendicatin 12, dans le-
quel Tesdits moyens d'amenée comprennent :

a) un ensemble de convoyeurs inférieurs (212L,) disposé dans
son ensemble horizontalement @ une hauteur prédéterminée et au voisina-
ge desdits moyens de réception de maniére @ recevoir et entrainer la
surface inférieure de 1'ensemble de rouleaux (90) suivant une direction
1ongitudindle ; et

b) un convoyeur supérieur (212U) situé dans une'posjtion en
générale convergente et réglable verticalement, directement au-dessus
du.convoyeur inférieur (212L,) de maniére & appliquer une pression ac-
crue sur la surface supérieure de 1'ensemble de rouleaux, tout en en-
trainant par contact la surface supérieure suivant une direction
longitudinale.

14. Systéme de traitement selon 1a revendication 10, dans le-
quel lesdits moyens d'espacement comprennent :

a) des moyens formant convoyeur horizontal (262) situés en
aval desdits moyens (212) de séparation des rouleaux de maniére & en-
trainer -des rouleaux lors de 1'envoi d'un signal prédéterminé, suivant
uhe trajectoire horizontale ;

b) des moyens de détection (277, 278) situds le long desdits
moyens formant convoyeur horizontal afin de détecter le passage des

rouleaux et, lors d'un tel passage, d'envoyer un signal ; et



10

15

20

25

30

35

4 . 0121478

c) des moyens d'entrainement répondant aux capteurs et ser-
vant @ déplacer lesdits moyens formant convoyeur horizontal (262) lors
de Tla réception de signaux appropriés en provenance desdits moyens de
détection (277, 278).

15. Systéme de traitement selon 1a revendication 1, dans le-
quel lesdits moyens de vérification comprennent :

a) des moyens de transport (312) situés au voisinage desdits
moyens de séparation de 1'ensemble de rouleaux et servant @ recevoir
Tes rouleaux et 3 faire subir 3@ ces derniers une pluralité de vérifica-
tions ;

b) des moyens répondeurs situés au voisinage desdits moyens
de transport pour vérifier (1) la présence ou 1'absence d'un rouleau
(323), et (2) 1a hauteur verticale d'un rouleau (327, 328)';

c) au moins un moyen de dérivation situé au voisinage desdits
moyens répondeurs et comportant des moyens de détection servant 3@ dé-
tecter la présence d'un rouleau et @ actionner de ce fait lesdits moy-
nes de dérivation (342, 362) de maniére que ces derniers provoquent le
déplacement d'un rouleau suivant une direction prédéterminge.

16. Systéme de traitement selon 1a revendication 15, dans le-
quel lesdits moyens répondeurs comprennent au moins une cellule photoé-
lectrique (323) disposée par rapport auxdits moyens de tansport de
maniére que son faisceau soit coupé par le rouleau.

17. Sysiéme de traitement selon 1a revendication 1, dans le-
quel lesdits moyens d'amenée comprennent :

a) un premier convoyeur d'amenée (362) disposé de maniére &
recevoir un rouleau @ 1'une de ses extrémités et @ le transporter
jusqu‘éhdes moyens formant convoyeur de basculement ; et

b) des moyens formant convoyeur de basculement (412) dont la
dimension transversale est inféerieure @ celle du premier convoyeur
d'amenée de maniére 3 recevoir moins d'une moitié de la surface
d*extrémitéd d'un rouleau et 3@ provoquer de ce fait une rotation de 90°
de ce rouleau de maniére @ 1'amener sur son cGté.

18. Procédé pour traiter des ensembles de rouleaux d'isolant
séparables, mais reliés entre eux, en les amenant sous 1a forme de rou-
leaux plus petits emballés individuellement, incluant les phases opéra-
toires consistant a :

a) indexer un ensemble de rouleaux de maniére 3@ amener une
languette d'extrémité suivant une premiére position orientée de fagon

prédéterminée au moyen d'une réception de 1'ensemble de rouleaux et
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d'une rotation de cet ensemble ;

b) inspecter 1'ensemble de rouleaux pour localiser des dé-
fauts sur cet ensemble et 3@ rejeter tout ensemble de rouleaux défec-
tueux ;

c) subdiviser 1'ensemble de rouleaux en un nombre prédéter-
miné de rouleaux plus petits au moyen d'un déplacement angulaire rela-
tif des différents rouleaux d'un ensemble de rouleaux donné,

d) transporter des rouleaux plus petits & travers une unité
de vérification et vérifier les paramétres des rouleaux ;

e) placer les unités selon une orientation arriére des lan-
guettés d'extrémité ; et

f) comprimer le rouleau et le refouler @ force dans un maté-
riau d'emballage de telle sorte que la languette d'extrémité pénétre 3
1'intérieur du matériau d'emballage.

19. Dans un systéme de traitement de rouleaux de matériau
isolant servant & recevoir des ensembles de rouleaux d'isolant précou-
pés en provenance d'un.appareil amont de coupe et d'enroulement (50),
et servant a@ séparer ledit ensemble de rouleaux en rouleaux individuels
a2 1'encontre des forces d'interpénétration des fibres au niveau
d'extrémités de rouleaux adjacents, en vue d'un traitement ultérieur,
1e perfectionnement comprenant des moyens de séparation des ensembles
de rouleaux incluant :

a) des moyens d'amenée (212) servant 3 recevoir 1'extrémité
avant de 1'ensemble de rouleaux tout en maintenant 1'orientation des
languettes d'extrémité ;

b) des moyens formant convoyeur (232) inclinés situés au voi-
sinage desdits moyens d'amenée et disposés selon une inclinaison prédé-
terminée par rapport a ces moyens en vue de créer un intervalle entre
les faces voisines de rouleaux par déplacement de 1a surface inférieure
d'une des faces sur une surface angulaire plus importante que la surfa-
ce supérieure de cette face.

20. Dans un systéme de traitement de rouleaux de matériaux
isolants comportant des moyens de séparation du dispositif & rouleaux
selon la revendication 19, dans lequel lesdits moyens d'avance compren-
nent ;

a) un convoyeur (212Ly) inférieur disposé dans son ensemble
horizontalement, réglé 3@ une hauteur prédéterminée et situé au voisina-
ge desdits moyens de réception de maniére 3 recevoir et 3 entrainer la
surface inférieure de 1'ensemble dudit rouleau suivant une direction
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longitudinale ;

b) un convoyeur supérieur {(212U) situé d'une maniére générale
en position convergente et régiable verticalement directement au-dessus
dudit convoyeur inférieur de maniére & appliquer une pression i 1a sur-
face supérieure du dispositif de 1'ensemble de rouleaux tout en entrai-
nant par contact 1la surface supérieure suivant 1la direction
longitudinale. \

21. Dans un systéme de “traitement de rouleau de matériau iso-
lant destiné 3 recevoir des ensembles de rouleaux (90) d'isolant pré-
coupés en provenance d'installation amont mettant en oeuvre des
opérations de coupe et d'enroulement (50}, le perfectionnement compre-
nant des moyens de réception (100) servant & recevoir un ensemble de
rouleaux incluant :

a) des moyens d'orientation (127) situés au voisinage de 1la
machine d'enroulement et servant @ entrainer en rotation sur un angle
prédéterminé 1'ensemble de rouleaux et

b) des moyens formant convoyeur (162) situés de maniére 3 re-
cevoir 1'ensemble de rouleaux en provenance desdits moyens
d'orientation (127) et & entrainer 1'ensemble de rouleaux suivant la
direction avant, hors desdits moyens de réception.

22. Dans un systéme de traitement de rouleaux de matériau
isolant comportant des moyens de réception (100) selon 1a revendication
21, dans Tequel lesdits moyens d'orientation comprennent des moyens de
réception en forme de berceau (110) situés dans une premiére position
supdrieure de maniére a saisir d'une manieére détachable, ledit ensemble
de rouleaux le long de son axe longitudinal, et raccordés @ un permier
moyen (127) d'entrainement servant @ entrainer en rotation ledit ensem-
ble de rouleaux pour 1'amener dans une positioh finale présélectionnée
tout en maintenant ledit ensemble au-dessus d'un niveau prédéterminé.

23. Dans un systéme de traitement de rouleau d'un matériau
isolant comportant des moyens de réception selon la revendication 22,
dans lequel lesdits moyens de réception en forme de berceau comprennent
au moins deux paires de bras (111) réciproquement distants agissant &
1a maniére de ciseaux de maniére 3a maintenir avec possibilité de 1ibé-
ration et de réglage, ledit ensemble de rouleaux, chacune des paires
comportant des bras pivotants mont&s sur un axe longitudinal commun
(113), lesdits bras étant raccordés, avec possibilité de déplacement a
un premier moyen de levage {131) en vue de provoquer une ouverture et

une fermeture de ces moyens et comportant des rouleaux Tongitudinaux
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(127) paralléles disposés a leur extrémités et raccordés auxdits pre-
miers moyens d'entrainement de maniére & simultanément saisir et en-
trainer en rotation un ensemble de rouleaux autour de son axe
longitudinal.

24. Dans un systéme de traitement de rouleaux d'un matériau
isolant comportant des moyens de récgption (110) selon 1a revendication
21, dans lequel lesdits moyens formant convoyeur (162) peuvent &tre en-
trainés en sens inverse et peuvent &tre pivotés autour d'une de leurs
extrémités de manigre @ &jecter un ensemble de rouleaux et comportent
des moyens (172) qui leur sont raccordés de maniére a déplacer une ex-
trémité opposée desdits moyens formant convoyeur de maniére 3 provoquer
le relévement.et 1'abaissmeent de 1'une des extrémités de ces derniers.
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