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Procédé destiné a séparer en deux nappes un produit textile ou paratextile composé de deux nappes retenues entr'elles
par un réseau de fils tendus en fibres naturelles, synthétiques ou métalliques.

@ La présente invention- concerne umn procéds destimé—a
séparer en deux nappes (13, 14} un produit textile (11) ou
paratextile composé de deux nappes retenues entre elles
deux par un réseau de fils de nature quelconque.

Ce procédé utilise un ou deux rubans (7) de coupe
comportant ou non une denture défilant de fagon discontinue '
devant le réseau de fils 3 couper et dégagé(s) en synchro-
nisme avec le défilement en tout mouvement de la machine
de production déstabilisant le produit-d-séparer-en deux.

Ce procédé permet la réalisation d'un appareil de coupe

quasi universel répondant notament aux exigences des mé-

tiers & tisser le velours en double piéces & des vitesses dé-
passant trois cent coups de battant par minute.
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Ia présente invention concerne un procédé destiné
& séparer en deux nappes un produit textile ou paratex-
tilercomposé de deux nappes réténues entre elles ﬁar un
réseau de fils tendus en fibres textiles naturelles,
synthéfiques ou métalliques.

Ce . procddé - est principalement destiné- aux
industries qui réalisent des tissus velours par tissage
simultané de deux nappes maintenant tendu entre elles
deux un réseau de fils “poilVY. |

Ces nappes peuvent aussi étre obtenues bar tricota-
ge, ou enchre constituées de feuilles de produit de type
feutre, papier, cuir, etc... entre lesquelles est fixé le
réseau de fils “poil".

Aprés sectiorinement de ce réseau de fils de YpoilY,
on obtient deux nappes distinctes dont la face présentant
le réseau de fils “poil" coupé donne un aspect de velours.

Pour couper ce réseau de fils “poil", on utilise clas-
siguement une lame animée d'un mouvement de va et vient, le
long d'une coulisse supportée par yne poutre.'placée en tra-
vers du sens de défilement des nappes en couré de réalisa-
tion, et dans le diédre formé€ par les deux nappes de velours
obtenues aprés coupe en deux du réseau de fils “poil™.

On utilise aussi dans le cas ou la fabrication'du pro-

duit double nappes est trés rapide - tricotage par exemple -,

une bande d'acier défilant en lieu et place de la lame

évoguée 2 1'alinéa précédent. Cette bande ou ruban d'acier

sans fin est affutée sur un chant et défile trés rapidement

devent le réseau de fils YpoilY, le coupant au fur et & me-

sure de l'avance du »roduit double navppes.
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Comme dans le cas précédent, le ruban d'acier est gui-
dé par une coulisse rigide dans la zone de coupe.

Dans le cas de la lame unique, le mouvement de va et
vient est obtenu par un cable ou un ruban soumis & l'action
d*une transmission oscillante & bielle ou & cames, entrai-
née par la machine fabriquant le produit double nappes.

Dans le cas ou l'on utilise le ruban d‘'acier pour cou-
per, l'appareillage est généralement indépendant de la ma-
chine produisant l'article double nappes et se présente
sous la configuration d'une scie & ruban que l'on zurait
placée horizontalement. Cet ensemble est appelé “refen-
deuse' et se compose donc principalement d'un chassis sup-
portant rigidement une roue de grand diamétre et une secon-
de roue identigue mais mobile radialement pour assurer la
tension du ruban d'acier. Un guidage du ruban dans la zone
de couve et un dispositif d'affltage compléte cet apvareil.

D'une fagon générale, les hommes de 1l'art préférent
1'aspect de 1z coune obtenue par le va et vient d‘une lame.
Celle-ci présente aussi l'aventage de pouvoir étre dégagée
de la zone de coupe au moment de la frappe du battant sur
un métier & tisser.

Malheureusement, par ses contreintes mécaniques et les

difficultés dtaffhtage qu'il présente, cet appareillage ne
convient plus au deld de l'insertion de trois cent(doubles) i
duites & la minute. Tous les essais actuellement connus
n'ont pas permis de franchir correctement ce seuil.

Ia Yrefendeuse" est une machine de grang débit, desti~ ¢

née & desservir plusieurs métiers & tricoter. I1 faut donc

prévoir un sitockage des produits double nappes avant la
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coupe. Elle est trop lourde pour étre reculée & chague
coup de battant. Seuls les articles tricotés se prétent
4 ce stockage.

L'appareil, suivant 1'invention décrite éi;éprés;
permet d'éviter ces inconvénients :

Pour cela 1'idée consiste & utiliser un ou deux
ruban(s) métallique(s) ou synthétique(s) sans fin ou &
deux extrémités libres ( les deux extrémités vouvant étre
laissées libres ou raccordées par un dispositif mécanigue
qui pourra servir de tendeur ). |

Ces rubans seront affités sur un chant pour donner
lieu & des dentures taillées ou rapportées. Ils comporte—
ront une forme de guidage qui sera obtenue var pliage,
galetage ou emboutissage sur toute leur longueur, ainsi
gu'une série de découpes & pas constant servant & conmserver
la souplesse des rubans et & 1l'entrainement pour le défile-
ment deﬁant le résezu de fils & couper. Ce guidage peut
également &tre collé, agrafé, etc ...

L'originalité de l'exploitation de ces rubans réside
dans un défilement alterné ddssymétrique pour la coupe; la
dissymétrie assure la possibilité d'un afflitage par dépla-
cement du ou des ruban(sj résultant de la différence des
deux mouvéments opposés, égal A un pas de denture.

Un deuxiémermouvement orthogonal et sygc@ronisé avec
le premier assure le dégagement. des rubans de la zone de

coupe pendant les inversions de sens des défilement de cou-

pe et les temps de mise en vitesse ou d'arrét desdits rubans.

On synchronise €galement ce recul avec le tassage des duites

sur-un métier & tisser par exemple ou toute autre action

1"
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déstabilisant le produit & couper. Chacun des deux rubans
est tendu entre deux rouleaux au moins, dontrun au moins
est moteur.

Les circuits de circulation des rubans vpeuvent €ire
placés symétriguement par rapport & la ligne de coupe ou
tous les deux d'un méme coté, 1'un enve10ppanf 1l'autre.

Les mouvements décrits concernent l'utilisation com-
pléte de 1l'invention.

Mais suivant l'aspect des résultats obtenus gui dépend
du tyre de coupe par rapport au type d'article & séparer en
deux, on pourra se contenter d'un défilement discontinu non
inversé des rubans & condition que l'avance soit contenue
un nombre de fois entier dans la longueur du ruban plus ou
moins une dent, les rubans défilant néanmoins de préférence
en sens inverse; on pourra égalepmen} .se conientef a'un seul

alternée
ruban avec des dents défilant de fagon discontinue/suivant
la régle précédante ou avec une dissymétrie'égale'é un pas
de denture; ou encore, si l'article le permet, un ruban
sans dents avec un chant affité de facon continue défilant
de facon continue, avec inversion de sens en fin de ruban
si celui-ci n'est pas sans fin; ou encore discontinu alter-
né dissymézriguement, si l'aspect exige cette solution.

I1 faut insister sur le fait que le défilement de
coupe alterné.dissymétriguement assure la possibilité d'un
affitage dent par dent tout en obtenant des vitesses de dé-
filement de coupe communément utilisées (guelgques métres par
seconde) avec des variations de vitesse accentables ne de-
mandant pas la mise en action de puissances imvortantes in-

compatibles avec les mécanismes,

» WY



= 0161186

De méme, des agencements mécaniques particuligrs et
1'emploi de matériaux composites 1légers permettent de ne
pas avoir & utiliser plus d'un KiloWatt pour avancer ou -
reculer le{s) ruban(s).

5 On voit gque pour utiliser pleinement le procédé con-
sistant prévoir des ruband de coupe animés de deux mou~
vements orthogonaux, dont un défilement qui peut &tre al-
ternatif dissymétriquement, il est bon de concevoir un ap-
pareil capable du maximum des possibilités décrites et

10 aisément transformable pour en simplifier le montage et
les réglages si elles ne sont pas toutes nécessaires pour
l'article produit.

Naturellement, tout apnareil congu utilisant une par-
tie seulement des possibilités revendiquées se trouve inclu

15 dans cette description et tombe sous le coup de ce brevet.

Le mouvement d'avance et de reeul par rapport au pro-
duit & coumer, annoncé au début de cette description. est
nécessaire dans le cas d'une production discontinue de 1l'ar-
ticle & séparer en deux. C'est le cas, par exemple, des ve-

20 lours tissés en double nappes: le tassage de chague duite
par le battant provooue un déplacement du produit double
nappe préjudiciable & un bon aspect si la bande de coupe
est en action pendant ce Hassage.

Bien gque -cette action soit d'une durée inférieure &

25 la moitié du temps nécessaire pour un cycle d'insertion de
duite (ou’double duite), il faut faire en sorte de prévoir
une durée de coupe inférieure au temps restant pour que Te
cycle séit complet, environ un cinguiéme du cycle d'inser-

tion complet.

e
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Les temps morts en résultant sont favorables 3 lar

stabilisation du produit entre deux frappes (tassages);

ils sont nécessaires & 1'affﬁtage. Ils diminuent les ac-
célérations & imprimer & la partie mobile de 1'appareil ’

se déplacant en synchronisme avec la frappe; le déplacemenf
2 une amplitude de l'ordre de 3 mm soit émm de course envi—
ron, sans gue ces chiffres soient des impératifs.

I1s augmentent le temps de mise en accélération du
( ou des ) ruban(s) de coupe, entre deux coupes discontinues
ou alternées dissymétrigues. La distance parcourue par les
rubans pour la coupe,entre deux inversions de sens, sera
de l'ordre de 100 & 200 mm et la dissymétrie entre les am-
plitudes des mouvementis vers la droite et vers la gauche
devra étre €gale & un pas de denture pour simplifier la mi-
se en place de 1l'appareil & affiter.

Si les piéces mobiles de l'appareil sont réalisées,
dans la mesure ol cela est compatible avec leur fonction
technique, en matériaux légers tels que 1l'aluminium, le ma—
gnésium, une reésine epoxy, chacun sous forme composite avec
insertion de fibre de verre, de carbone, de molybdéne, - etc..,
la puiésance & mettre en jeu pour les mouvements d'avance
et de recul des rubans sera de l'ordre du KiloWatt & 450
cycles par minute. Elle sera de l'ordre du demi KiloWatt
pour l'entrainement d'un ruban de coupe dans les mémes con-
ditions de d€bit de la machine produisant des articles du
type velours.

Eventuellement 1aﬂéolution ﬁfoPOSée en exemplé planche

6/7 peut permettre d'utiliser des materiaux ferreux tra-

¢

ditionnels, mais une poutre (6) en matériau léger composite
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comme défini précédemment, donnera de meilleurs résultats
gu'une poutre (6) moulée en fonte.

La planche 1/7 donne, par la figure 1, une coupe d'un
exemple d’éppareil utilisant un seul ruban continu coupant
par déplacements alternatifs dissymétriques, et sa place
dans la configuration classigue d'un métier & tisser du
veloures,

Ia figure 2 de la planche 1/7 Gonne un apercu de la
position géométrigue des composants, vus de face.

Les figures 3,4 et 5 de cette méme planche proposent
des exemples de guides pour une machine & un ruban.

Ia planche 2/7 propose un exemple utilisant un ruban
unique discontinu dont les extrémités libres sont regues
dans deux magasins (voir figure 7). Ia figure 6 montre no-
tamment le mode de commande en translation du ruban de cou-
pe et la liaison en rotation avec le moteur comportant un
exemple & un degré de liberté en franslation. On utilise
le glissement axial des dentures de pignons 1'une par rap-
port & l'autre. On pourrait tout aussi bien utiliser des
crabots, des diavhragmes, des bieleites, des courroies,...

ILa planche 3/7 montre, figure 8 pour exemple, la demi-
vue élévation d4'un appareil utilisant deux rubans de coupe;
entrainés chacun par un ou deux moteurs rotatifs qui peu-
vent €tre des servo-moteurs €lectrigues, ou moteurs pas &
pas, ou moteurs hydrauliques, ou pneumatiques ... . Les
chaines cinématiques peuvent &itre symétriques par rapport
4 1l'axe AA'. On voit également une tringlgeée commande d'a~

vance et de recul de la vnoutre supportant les gﬁides des ru-

bans de coupe et un mode de guidage de cette poutre.
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La figure 9 de la planche 3/7 montre les deux chaines
cinématigues et la liaison % un degré de liberté en trans-
lation des moteurs avec les rouleaux soutenant et entrai-
nant les rubans de coupe.

Les figures 10 et 12 de 1z planche 3/7 provosent deux
exemples de rubans prévus avec une forme de guidage, d'en-
trainement et de denture.

Les figures 11 et 13 de cette méme planche proposent
deux exerplesde guidage pour deux rubans de coupe chacun
adapt€ & la courbure de souplesse donnée transversalement
dans les exemples, au ruban.

" La figure 14 de la planche 4/7 propose un exemple de
coupe avec deux rubzns sans fin mais un seul dispositif
d'entrainement, utilisant la rotation d'un arbre de la chai-
ne cinématigue de la machine de production entrainant un
mécanisme & mouvement intermittant bien connu en cinémato-
graphie et représenté lui aussi & titre d'exemple.

La figure 15 de la planche 4/7 propose un exemple
d'utilisation de deux rubans sans fin, le circuit du ruban
inférieur (au niveau de la coupe) étant placé & 1'intérieur
du ruban supérieur. Le (ou les) dispositif(s) moteur(s),
donné en exemple uniguement pour un sens et vour les deux
rubans, se compose(nt) d'un (ou deux) verin(p) commercial (aux)
dit(s) rotatif(s) & 1l'intérieur duguel (des&éels) une cré-
maillére comrande en rotation un arbre moteur, cet axe en-
traine le- pignon moteur par l'intermédiaire d'un enclique~
tage ou d'un embrayage. ) '- —

L'encliquetage simple sera valable si un seul vérin

est uttlisé pour un déplacement discontinu de coupe.
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Mais pour utiliser un déplacement de coupe alternatif
dissymétrique il faudra utiliser de préférence un vérin ro-
tatif de chagque coté de l'appareil ayant chacun une course
propre, commandant, & travers un embrayage, le pignon moteur
(pour &tre 1ibéré complitement de la chaine cinématique pen—
dant sa course retour). L'admission du fluide moteur peut
se faire brutalement par ouverture d'une vanne ou fermeture
d'un interrupteur, mais sera préférablement modulée suivant
une loi, voulue par un générateur & débit variable, ou au
moins par 1l'intermédiaire de régulateurs de débit pilotés,

Des détails sur l'utilisation du procédé gui viennent
d'étre donnés, on peut concevoir un appareil tyve, tout en
explicuant plus en détail les figures.

Tes figures 1 et 2 de la planche 1/7 montrent la place
occupée en profondeur par les dispositifs nécessaires & la
coupe pour séparation en deux nappes (13 et 14) du produit.
Dans 1l'exemple donné il s'agit d'un métier & tisser, donc
d'une machine équipée d'un battant (19).

Le produit passe d'abord entre deux régles (1 et 2)
réglables en écartement et donnant une position fixe et
précise & la zone de coupe.

La régle supérieure (1) est portée par la régle infé-
rieure (2) par l'intermédiaire Je deux colonnes filetées
(38) utilisée pour régler 1l'écartement.

La régle (2) est soutenue au niveau voulu par une tra-
verse (3) ou deux traverses(3 et 4).

- Ces tfaverseé sont reliées trés rigidemeﬁt 4 deux
guides (16 et 16'), un de chague cdté du métier 2 tisser;

e

Ces coulisses guident par 1l'intermédiaire de mouleaux
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4 galets (24)~tenus par des machoires (25) (toujours & titre
d'exemple); un berceau (17) gqui supporté deux roues de dia—
métre important (8 et 8'), portant un ruban de coupe,sansr
fin (7) tendu par un dispositif (10). N

Ces deux roues sont entrainées par un verin double ef-
fet, double sorties (23); des crémailléres (22 et 22') en-
grénant avec les pignoﬁs (21 et 21') solidarisés avec les
roues (8 et 8') par 1'intermédiaire des embrayages (20 et 20')

Cet exemple de commande est & rapprocher de celui re-
présenté i la figure 15 de 1la planche 4/7, équipé de deux
vérins & crémaillere supportés par des parties fixes; alors
gue les figures 1 et 2 de la planche 1/7 représentent un seul
vérin, & déplacement égal vers la droite ou vers la gauche,
utilisé fixé sur la partie mobile.

Les tubes amenant 1l'huile sous pression peuvent &tre
considérés comme le moyen de donner un degré de liberté en
translation au systéme d'entrainement en défilement du ruban
de coupe, et ceci sans aucun organe d'usure en oeuvre.

En revanche, 1l¢s masses en mouvement'sont auvgmentées
de celles des dispositifs moteurs.

Un autre agencement des figures 1 et 2 planche 1/7
pourrait, par exemple, représenter le vérin (23) fixe dans
l'espace et ses tiges lides aux crémailldéres (22 et 22')
par des bielles ..elc.. |

Ia disposition de la figure 15 de la planche 4/7

parait plus favorable sur le plan des inerties mises en jeu.

-

Dans la zone de coupe le ruban (7) est guidé (voir fi-
gures 3,4 et 5) entre deux garnitures (18) métalliques ou

synthétiques correctement traitées ou chargées pour résis-
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ter & 1'usure et favoriser le glissement. Ces garnitures
peuvent &tre, par exemple, en bronze fritté chargé de +é-
flon ou en téflon chargé de graphite et de bisulfure de .
molybdéne soutenu par une &me tressée. la formation d'une
lame d'air entre les faces du ruban (7) et les garnitures
(18) est possible parAinjection ou aspiration d'air.

Ces garniturés sont tenues par une machoire (12,43)
en une ou deux pitces elles mémes fixées sur une poutre
trés rigide (6) placée en travers du produit coupé, dans
le diddre formé par les deux nappes (13 et 14) résultant
de la coupe, elle méme fixée rigidement aux traverses (3 et
4) par l'intermédiaire des guides de berceau (16 et 16').

Dans ces guides (16 et 16'), deux tiges (26 et 26')
transmettent le mouvement d'avance et de recul du berceau
(17),7donc des roues (8 et 8'), donc dﬁ ruban (7) dans les
garnitures (12).

Cette machire, si elle répond bien & l'utilisation
d'un seul ruban se révelerait trés encombrante pouvr 1l'uti-
lisation de deux rubzns de coupe, le diametre des roues
étent trop important.

L'exemple donné sur les figures 6 et 7 de la planche
2/7 utilise toujours un seul ruban (7) mais discontinu sto-

cké dans deux magasins (27 et 27'). Le berceau poutre (6)

est fixé rigidement sur les pidces (16 et 16') relides aux

traverses (3 et 4). ILe raban (7) sans denis recoit ses mou-
vements d;avance continue entre deux inversions de sens de

deux servo-moteurs électrigues (31 et - 31') entrainant direc-—
tement des pignons moteurs (32 et 32'). Engrenant avec ceux-

ci, mais pouvant glisser axialement sous la poussée ou la
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traction des vérins (35 et 35'), les pignons (33 et 33')
solidaires des roulemux (29 et 29') agissant directement
sur le ruban (7). Deux rouleaux presseufs (30 et 30') main-
tiennent le ruban en contact avec les rouleaux (29 et 29').
Le ruban (7) se déplace d'avant en arridre et vice-versa
sous 1l'effet du propre déplacement des rouleaux (29 et 29')
et (30 et 30') et des axes (34 et 34') sous la poussée ou
la traction des vérins (35 et 35'L glissant transversalement.
entre les machoires fixes (12 et 12'),1e long des garnitu-
res (18 et 18').

Lorsgue 1l'on utilise deux rubans se déplacant en sens
inverse et dont les positions relatives doivent €tre trés
précises, il ne semble pas raisonnable d'utiliser le seul
déplacement des rubans.

I1 faut envisager soit le déplacement des machoires
(12 et 12') et du support (43) en méme temns gue les ru-
bans, en imaginant que selon la figure 16 de la planche
£/7 leur guidage dans la poutre (6) est trés efficace
(voir exemple dé+aillé de la figure 17 de la planche 6/7)

On constate gue si 1l'on réalise la poutre (6) en ma-
tériau léger composite comme précisé précédemment, en lui
donnant une section d'inertie maximum autorisée par la pla-
ce libre sur la machine & tisser,'on peut utiliser cette
poutre comme berceau (voir figures 8, 9, 11 et 13 de la
planche 3/7).

Dans ce cas, elle porte la chaine cinématique com-
mandant les rubans, les rubans eux-m8mes et les guides,
les par%ies motriges restant fixes en franslation. La 1i-

berté de translation sera donnée comme dans les exemples

T

s e e e e e e =
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des fTigures 6 et 8 des planches 2/7 et 3/7, par glissement
relatif des pignons (32-33 et 32'-33'),.

- Glest d'ailleurs dans cette configuration que la puié—

sance nécessaire sera de 1l'ordre du KiloWatt pour obtenir
les avances et les reculs de la poutre berceau.

Pour satisfaire le cycle de coupe, que nous pouvons
décrire succinbtement et sans tenir compte des temps de re-
couvrement comme suit :

- tassage de la duite

- inversion du sens de défilement

- fin de 1l'afffitage

- avance de la poutre berceau

—~ accélération du ruban de coupe

- coupe

~ recul de la poutre berceau

~ décélération du ruban de coupe

- arrét du ruban de coupe

~ début de 1'afflitage

— tassage de la duite ... (reprise du cycle) ...
un mouvement de loi quasi-sinusoidaleconviendra pour 1l'a-
vance et le vecul de la poutre berceau. Un systéme bielle
manivelle de guelgues millimétres d'amplitude conviendra
pour le commander. I1 pourra &tre prélevé sur le mouvement
du battant si celui-ci est animé d'une telle loi. Sur les
planches 1/7, 3/7 et 4/7, les tringles (26 et 26') peuvent
assurer ce mode d'action. D'autres exemples sont donnés dans
les autres planches.

On remarqgue figure 15 de la planche 4/7 que la visibi-

1ité nécessaire pour surveiller le produit est moins génée
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par les deux rubans s'ils sont d'un méme c6té de la zone
de coupe, 1'un enveloppant 1l'autre, _

Cette version pourrait donc &tre un choix optimum.
De méme sur la figure 19 de la. planche 7/7, nous ?ouvons
entrainer quasi-sinusoidalement par un dispositif (55), in-
clu dans la chaine cinématiqué?du métier, & croix de malte
interne par exemple, ou encore & mécanisme Fergusson ...,
un arbre (56) qui peut commander par deux renvois d'angle
(57 et 57') & rapport de rotation différent, & travers deux
crabotages (20 et 20') et éventuellement deux fois deux
cardans (58 et 58'), les arbres (51 et 51') gui entrainent
chacun les pignons moteurs (21 et 21'), ceux-ci engrennant
avec les pignons intermédiaires (32 et 32') qui assurent la
rotation des pignons (33 et 33') tout en permettant leur -

translation. Ia commande (62) alternative des embrayages &

crabots (20 et 20'), (mécanigue, hydrauligue ou pneumatique),

provogue le mouvement alternatif dissymétrique d'un pas de
denture du (ou des) ruban(s).

Le méme arbre de transmission (56) pourra aussi rece-
voir,par un couple d'engrenage (59,6O)Idirectement la rota-
tion de la chaine cinématique (61). En engrennant ce couple
(59,60) et en dégrennant le mécanisme & mouvement intermit-
tant (55), d'ol économie d'usure, on obtiendra & moindre
transformation une coupe & défilement continu pour ruban
sans denture qui pourrait convenir pour un type d'article
tissé. .

Les figures 16 et 17 de la planche 5/7 montrent un

exemple raisommable d'une solution pour réaliser un appa-

reil polyvalant. Il est représenté avec deux rubans de coupe
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4 denture et donc & défilement alterné dissymétrigque pour
autoriser l'affiitage dent par dent.

- Ia poutre berceau rigide (6) est fixée aux éupports
(16 et 16') par des plots ajustables (52). On remargue gue
sur les figures 1, 2, 7, 9 et 16, le c2ssin du guidage ou
de la fixation de la poutre est volontairement conservé
pour montrer gqu'un appareillage polyvalant est aisément con-
cevable, Mais le simple fait d'utiliser des coulisses cy-
lindriques & billes, des patins & billes, & coussin d'huile
ou d'air, & rouleaux ... ou des semelles rigides changerait
le dessin. Cette poutre pourrait aussi €tre soutenue par
des pieds articulés autour d'un axe placé aussi loin gue
possible de la zone de coupe mais & l'aplomb de celle-cij
le rayon de rotation serait de l'ordre du metre, on aurait
une fléche inférieure au micron,

Dans 1l'exemple des figures 16 et 17 de la planche 5/7,
les rouleaux (29 et 29') et le support interchangeable (43)
des machoires (12) se déplacent ensembles sous la commande
d'une chambre hydraulique (46) en matériau élastique qui,
sous une augmentation de pression d'huile ou d'air, va pous-
ser par leur t8te (48), les axes (44) maintenant le support
(43), (on peut envisager un axe (44) tous les 200 mm par
exe&ple)r Ies deux axes (44) de chague extrémités au moins
peuvent &tre reliés par une {(ou deux) traverse(s) (45) se
terminant en fourchette (53 et 53') pouvant commander 1l'a-
vance et le recul des axes (34-et 34') donc des pignons
(33 et 33') et des rouleaux (29 et 29'), voir méme des rou~-

leaux de centrage (36 et 36')

Ia figure 18 de la planche 6/7 donne un exemple plus
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détaillé mais non limitatif d'utilisation d'un support
interchangeable (43) de machoire {12) pour ruban (7) unique
avec guidage transversal et picots du type décrit figure 10 -
(encore que dans ce cés, il soit préférable nue le ruban ne
soit pas bombé).

"On voit dans ce nouvel exemple gue la chambre hydrau-
lique (ou pneumatigue) (46) est de petit volume, gue les
axes (44) n'ont pas de t8te (48) mair gu'ils sont dotés
d'une alimentation en air (54) pour 1l'entretien d'une lame
d'air entre le ruban et les garnitures (non obligatoires
puisque les machoires sont démontables) (18 et 18'). Le
rappel en arritre des axes (44) est assuré par des ressorts
(53). Des butées (52) domment la position avancée permise
3 chazue axe (44).

Un couvercle (47) assure la fermeture du réceptacle
de la chambre (46) et la rigidité verticale de la poutrz (6).

" on peut encore imaginer gue le recul soit assuré poSi—
tivement par une deuxiéme chambre agissznt en lieu et place
des ressorts (53), ou par zutant de vérins ou membranes
thermostaticues qu'il y a d'axes (44).

On peut encore, selon les figures 20 et 21 de la plan-
che 7/7, remplacer les axes (44) par des bras déformables (63)
ou/et articulés autour d'axes (64), dont les sections, judi-
cieusement congues pour assurer un maximum de rigidité en
torsion et/ou verticalement, forment entre elles une série
de parallélogrammes gui permetitront, sous l'action d'une
chambre teffééfﬁga?fgs eia&in?é%ﬁiéfefggééf du support (43).

N.B : les vis sont toutes représentées de type & 6 pans

creux, ce n'est évidemment ou'a titre d'exemple et toute
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forme de serrage ayant fait ses preuves peut &tre appliqué.

Ies dispositifs d'afffitage ne sont pas représentés.

Ils seront placés évidemment en dehors de la zone de coupe
Leur action sera comm=andée par le méuvement d'avance et de
recul des rubens de coupe, gui lui-méme est, rappelons-le,
en synchronisme avec l'arrét ou l'inversion de sens de défi-
lement de coupe des rubans.

A travers tous ces exemnles on voit qu'il existe une
trés granie variété de solutions gque 1l'utilisateur du procé-
dé pourra choisir,.

Pour répondre aux sounhaits_ des demandeurs, une solu~
tion optimale a €été envisagée sans pour cela réduire 1'éten—
due de la protection du présent brevet; méme 1l'utilisation
4 défilement continu du ruban de coupe comme sur une refen-
deuse classigue est breveté puisque se surajoute le mouve-
ment d'avance et de recul du ruban rendu possible par les

diverses solutions proposées.
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BEVENDICATIONS

1) Procédé destiné & séparer en deux nappég%igi)
produit textile ou paratextile compbsé de deux nappes re-
tenues entre elles deux par un réseau de fils tendus%%ﬁ
fibres textiles naturelles, synthétiques ou en métal; ca-

ractérisé par 1l'utilisation, pour couper lec réseau de fils,
T

d'un ou deux rubzns/,métalliques ou synthétigues, sans fin
ou discortirus, animés de deux mouvements orthogonaux, 1l'un
dégageanf le(s) ruban(s) de coupe en synchronisme avec tout
mouvement déstabilicant 1a partie du vproduit % séparer en
deux, l'autre assurant le défilement de coupe de facon al-
ternée (et de sens inverse pour les deux rubans), mais aus-
si dissymétricue, pour permettre une coupe allant de gauche
& droite puis de dfoite 4 gauche, donnant en général un
meilleur aspect gu'une coupe continue, et autoriser l'af-
fhtage du (des) rubanfs), qu'il(s) soi(en)t & chent coupant
linéaire ou éauipé(s) de dents, tout en notant qu'en ce de;;
nier cas la différence entre les deux courses alternées se-
ra égale & un nombre entier de pas de denture, mais en no-
tant également gue le méme dispositif peut &tre utilisé
pour renverser le sens de défilement lors de la détection
de 1'extrémité du ruban dans le cas de l'utilisation de ru-
bans discontinus. |

2) Procédé :selon- la revendication 1 caractérisé
en ce gu'il permet la conception d'appareils gui, utilisant
des matériaux légers sous forme composite et/ou limitant
les masses en déplacement, autorise le dégagement du (des)

ruban(s) de coupe entre deux mouvements déstabilisent la
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position du produit & séparer en deux, étant bien entendu

gue les discontinuitésde défilement pour la coupe sont éga-

" lement synchroniséesavec le mouvement de &egaeemert

1'une

3) Procédé selon/ges revendications l Y 2, CE= 7 eemae

ractérisé en ce cu'il peut &tre mis en applicztion aisément
(T=1")
pour utiliser un ou deux ruban(s) de coupe/ bien que lors
. (7=T")
de 1'Utilisation -Ge-detix rubans/,il soit indis nenoable de
. . ’ . « T T sty bt .

les positionrer avec précision l'un pzr repvort & l'autre I

(I2-43)

et ceci gréce & un cystéme de guidage interchangeable/et

[0

chaoue forme de rubaxn, tout er étent ézuipé de

- (I2)
moyens facilitsnt 18" pr601=10n au guvd"g€7ﬁ%a rﬁslctappe a

T
1'usure et 1l'entretien(I8).
1'une

4) Procédé selon/des revendications 1 & 3 czrac-

-t€risé en ce gu'il est alse de concevoir un appareil 1l'uti-

L A e e,

T e e

lisant pleinerent ou partlelleme 1, suivent 168" BEB0INS -6,

l'utilisateur, par sirmple changemert de crabotage dans une
Fig:I9

chaine cinématizue/et/ou de programre si la motorisation

retenue est électiricues-hydrauliaoue ou preuma+1"ue

1'une ons 1 5 4 earas
5) Procédé selon/des revendications 1 & 4 AT O i

térisé en ce qu'il autorise 1l'afflitage de la denture en cas

de défilement de- eeupe diccontinu altérné ou de meme sens,
dans le premier cas vpar dissymétrie des amnlltudes de dEfl— ST

lement, égale & un nombre entier de pas de denture (s'il y

.en a) dans le second cas, er prenant la préczution de ré-

gler 1! amnlltude “du dénlacemert ‘de fagon' 'y a~ce-gu'elle soit
s X g .W w:.ﬁ
comprise ur nombre entier de fois dens la longueur du ruban

plus ou moins ur nombre entier de pas de denturs.
1'une

e 6) Procede selon?des revendlcatlons 1 & 5 carac-

P n e i
e -
Rt

térisé en ce gu'il n'impose pas 1 utlllsatlon d'un rubaﬁ““~m«u%~KwM

BAD ORIGINAL.
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de coupe sans fin, car les dispositifs nécessairesd sa mise
en oeuvre peuvent servir &4 inverser le sens de défilement
d'un ruban discontinu & l'approche des extrémités de ce
dernier.

T7) Procédé selon les revendications 1 & 6 carac-
t€érisé en ce gque les rubans discontinus veuv?nt voir leurs

27)
extrémités libres stockées dans des enceintes/Torment maga-
sins ou raccordées par des pitces mécanigues capables ou
non de servir de tendeur. (non représentées)

1'une '

8) Procédé selon/des revendications 1 & 7 carac—
térisé en ce que les rubans de coupe peuvent €tre nantis
d'une denture ou simplement aff{ités en continu sur un chant.

1'une

9) Procédé selon/des revendications 1 & 8 czrac-
térisé par le fait que le ruban peut &tre ou non muni d'une
série d'ouvertures engrennant dans des formes complémentai-
res prévues sur les rouleaux de renvois.

' 1 'une

10) Procédé selon/des revendications 1 & 9 carac-
térisé par le fait gue lors de 1'utilisation conjointe de

deux rubans, ceux-ci doivent comnmorter une forme de guidage

précis. (Exemples fig;10,fig.TT1,fig.T2,fig.I3).
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