Européisches Patentamt
0’ European Patent Office

Office européen des brevets

0 371 931
Al

() Numéro de publication:

® DEMANDE DE BREVET EUROPEEN

@) Numéro de dépdt: 89830519.8

@) Date de dépbt: 22.11.89

® it c15 B65B 25/14, B65H 31/30

@) Priorité: 29.11.88 IT 953488

Date de publication de la demande:
06.06.90 Bulletin 90/23

Etats contractants désignés:
ATBE CHDEES FRGB GRIT LI LU NL SE

@) Demandeur: O.M.T. COSTRUZIONI
MECCANICHE S.R.L.
Via Vetriano, 108

I-51010 Massa E Cozzile (Pistoia)(IT)

® Inventeur: Tommasi, Marcello
Via Vetriano, 110
1-51010 Massa e Cozzile Pistoia(IT)

Mandataire: Martini, Lazzaro
Ufficio Brevetti Ing. Lazzaro Martini Via dei
Rustici 5
1-560122 Firenze(iT)

@ Procédé et dispositif pour le déchargement et le transfert automatiques en paquets de serviettes
en papier, d'une machine de production & une machine empaqueteuse.

@ Pour décharger automatiquement en paquets,
c'est-a-dire en groupes de méme nombre, les ser-
viettes en papier, d'une machine qui produit les
serviettes pliées en quatre & partir d'une bande
continue, qui est d'abord pliée en deux longitudinale-
ment, puis pliée transversalement en zig-zag et enfin
découpée en deux longitudinalement, ladite machine
étant pourvue de moyens pour obtenir la distribution
des serviettes, en escalier et avec un profil en dents
de scie de pas correspondant au nombre prédéter-
miné de serviettes & empaqueter et pour transférer
ensuite automatiquement chaque paquet de serviet-
tes sur le couloir d'alimentation d'une machine d'em-
paquetage de serviettes, on utilise:
- des moyens 2 pour le blocage frontal des deux
paquets P adjacents de serviettes qui suivent les
w= Paquets P’ & la sortie de la machine 1 qui produit
L les servrettes pliées en quatre, lesdits moyens, qui
sont disposés au-dessus des serviettes, étant asser-
mws en partie & un mouvement horizontal alternatif
0 avec une course de longueur égale 2 I'épaisseur des
paquets de serviettes et en partie & un mouvement
I vertical alternatif entre une position supérieure de
N repos et une position inférieurs de blocage des deux
paquets P’ de serviettes;
- des moyens 3 pour le déchargement des deux
paquets P adjacents de serviettes qui se trouvent a
la sortie de la machine 1 qui les produit, au-dela et
en face de l'exirémité libre du couloir 10 d'avance-
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ment des serviettes, lesdits moyens étant asservis 2
une rotation alternative, initialement autour d'un ar-
bre 31 coplanaire et transversal audit couloir 10
entre une position de prise des deux paquets P’
avec les servieties en position vertlcale et juxtapo-
sées contre les serviettes des paquets P" suivants et
une position pivotée en avant vers le bas avec le
dos des paquets détachés de la face avant des
paquets P" suivants, et successivement autour d'un
arbre 33 parallele et disposé au-dessous de l'arbre
31 entre ladite position des paquets pivotée en avant
et jusqu'a la position horizontale;

- des moyens 4,40 pour le transport & I'horizontale
des deux paquets P’ adjacents avec avancement
concordant avec celui des servieites dans la machi-
ne 1 qui les produits et pour I'arrét desdits paquets
P en fin de course d'avancement.

- des moyens 5 pour le soulevement et le support
de la paire de paquets P’ de ladite fin de course
d'avancement jusqu'a une position supérieure et co-
planaire avec le couloir 60 d'alimentation de la ma-
chine empaqueteuse 6;

- des moyens 52 pour le transport 3 I'horizontale et
indépendant des deux paguets P’ de ladite derniére
position jusqu'au couloir 60 d'alimentation de la ma-
chine empaqueteuse 6.
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Procédé et dispositif pour le déchargement et le transfert automatiques en paquets de serviettes en
papier, d'une machine de production & une machine empaqueteuse

La présente invention concerne un procédé et
un dispositif pour le déchargement et le transfert
automatiques en paquets de serviettes en papier
ou matériau similaire, d'une machine de production
en continu des serviettes pliées en quatre & une
machine empaqueteuse,

Il est connu que les serviettes en papier sont
produites a partir d'une bande de papier continue
alimentée & partir d'un rouleau avec des machines
qui comprennent, en succession et en ligne, une
station de déroulement de la bande, une station de
premier pliage longitudinal en deux, une station de
deuxiéme pliage franversal en zig-zag et une sta-
tion de découpage longitudinal en deux pour obte-
nir ainsi deux files horizontales adjacentes et conti-
nues de serviettes pliées en quatre, disposées ver-
ticalement et accostées les unes aux autres et qui
sont soumises & un avancement continu par pous-
sée.

Pour repérer chaque groupe de serviettes de
chaque file, avec un nombre prédéterminé de ser-
viettes pour confectionner un paquet correspon-
dant, et en permetire la séparation de la file corres-
pondante, il est connu d'utiliser un dispositif qui
engendre une oscillation verticale par intermittence
de la bande de papier déja pliée en deux longitudi-
nalement de maniére & ce que les serviettes soient
distribuées en escalier en formant des groupes
avec un profil & dents de scie de pas correspon-
dant au nombre de serviettes du paguet correspon-
dant devant 8tre impliqué, et de maniére & ce
qu'elles forment, au niveau du profil supérieur, une
marche entre la derniére serviette d'un groupe et la
premiére du groupe suivant. Le déchargement par
paire des groupes adjacents de serviettes de la
machine de production est trés souvent encore
effectué 2 la main. Autrement les dispositifs méca-
niques existant pour cette opération prévoient le
blocage du sommet des deux deuxiémes groupes
de serviettes en partant du seuil de déchargement,
la rotation de 90" vers le bas des deux premiers
groupes jusqu'au dépdt sur un fransporteur hori-
zontal placé au-dessous.

Ces dispositifs connus ne sont toutefois pas
satisfaisants car trop complexes mécaniquement
et, de ce fait, trop coliteux, difficilement synchroni-
sables avec la machine empaqueteuse, pas en
mesure de garantir un fonctionnement en continu &
vitesse élevée et fiable pendant de longues pério-
des en ce que, surtout pour du papier trés fin, ils
ne permettent pas un positionnement correct des
deuxiémes groupes de serviettes et en particulier
de la premiére serviette de ceux-ci.

La présente invention a pour but d'éliminer les
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inconvénients précités en réalisant un dispositif de
déchargement et de transfert des serviettes en
paquets qui soit fiable, facilement synchronisable
avec les machines de production et d'empaqueta-
ge des seyviettes, et de colts réduits.

Ce résultat a été atteint conformément a I'in-
vention en adoptant l'idée d'utiliser un procédé
opérationnel qui comporte, en séquence, les opéra-
tion suivantes:

- prélevement des deux paquets juxtaposés de
serviettes qui se trouvent 2 la sortie de la machine
qui produit les serviettes;

- arrét des deux paquets suivants;

- premiére rotation vers le bas et vers ['avant
desdits deux premiers paquets avec détachement
partiel par rapport aux suivants;

- Détachement réciproque total desdites deux pai-
res de paquets;

- rotation additionnelles vers le bas et vers l'avant
des deux premiers paquets et dépdt sur un trans-
porteur horizontal de type continu; '

- transfert desdits paquets jusqu'en fin de course
dudit transporteur en continu;

- soulevement desdits deux paquets;

- transfert horizontal par poussée desdits deux pa-
quets, séparément et jusqu'au couloir d'alimenta-
tion d'une machine d'empaquetage des serviettes.

Selon une forme de réalisation préférée, un
dispositif pour le déchargement et le transfert auto-
matiques de paquets de servieties en papier ou
similaire, suivant ledit procédé, d'une machine de
production des serviettes 2 une machine empaque-
teuse, comprend:

- des moyens pour le blocage frontal des deux
paquets P’ adjacents de serviettes qui suivent les
paquets P’ 3 la sortie de la machine qui produit les
serviettes, lesdits moyens, qui sont disposés au-
dessus des serviettes, étant asservis en partie & un
mouvement horizontal alternatif avec une course de
longueur égale & I'épaisseur des paquets de ser-
viettes et en partie & un mouvement vertical alter-
natif entre une position supérieure de repos et une
position inférieure de blocage; )

- des moyens pour le déchargement des deux
paquets P adjacents de serviettes qui se trouvent
i |a sortie de la machine qui les produit, au-del et
en face de i'extrémité libre du couloir d'avance-
ment des serviettes, lesdits moyens étant asservis
a une rotation alternative, initialement autour d'un
arbre coplanaire et transversal audit couloir entre
une position de prélévement des deux paquets
avec les serviettes en position verticale et juxtapo-
sées contre celles des paquets suivants et une
position pivotée en avant vers le bas avec le dos
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des paquets détachés de la face avant des paquets
suivants, et successivement autour d'un arbre pa-
rallele et disposé au-dessous du premier arbre
entre ladite position des paquets pivotée en avant
et jusqu'a la position horizontale;

- des moyens pour le transport & I'horizontale des
deux paquets P’ adjacents avec avancement
concordant avec celui des serviettes dans la ma-
chine qui les produits et pour l'arrét desdits pa-
quets P’ en fin de course d'avancement;

- des moyens pour le soulevement et le support de
la paire de paquets P’ de ladite fin de course
d'avancement jusqu'a une position supérieure et
coplanaire avec le couloir d'alimentation de la ma-
chine empaqueteuse;

- des moyens de poussée pour le transport &
I'horizontale et indépendant des deux paquets P
de ladite derniére position jusqu'au couloir d'ali-
mentation de la machine empaqueteuse.

La solution proposée par la présente invention
permet le déchargement et le transfert en paquets
des serviettes, d'une machine de production & une
machine empaqueteuse, de maniére automatique,
sOre et fiable, facilement synchronisable avec le
fonctionnement des deux machines et avec des
colits de réalisation réduits. '

Ces avantages et caractéristiques ainsi que
d'autres seront plus et mieux compris de chaque
homme du métier a la lumiére de la description qui
va suivre et 2 I'aide des dessins annexés donnés &
titre d'exemplification pratique de I'invention, mais

4 ne pas considérer dans le sens limitatif; dessins

sur lesquels:

- la FIG. 1 représente une vue de cdté
schématique d'un dispositif de déchargement et de
transfert automatiques en paquets des serviettes
de papier, conformément & l'invention, en phase
initiale de déchargement de la premiere paire de
paquets adjacents;

- la FIG. 1A représente la vue en plan par-
tielle du dispositif de la Fig. 1;

- la FIG. 2 représente le dispositif de la Fig.
1, en phase de blocage des paquets de la deuxig-
me paxre de paquets adjacents;

la FIG. 3 représente le dispositif de la Fig.
1, en phase de déchargement de la premiére paire
de paquets sur un transporteur et de stationnement
des_paquets en fin de course sur celui-ci;

- la FIG. 4 représente le disposiiif de la Fig.
1, avec, & gauche, le retour & vide des moyens de
déchargement des paquets et, & droite, le souléve-
ment des deux paquets au niveau de la machine
empaqueteuse et avec un paquet poussé sur le
couloir d'alimentation de cette derniére;

- la FIG. 4A représente la vue en plan par-
tielle du dispositif de la Fig. 4;

- la FIG. 5 représente le dispositif de la Fig.

1, en phase de positionnement sur les moyens de
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déchargement d'une nouvelle paire de paquets;

- la FIG. 6 représente une vue détaillée en
perspective des moyens pour le déchargement
d'une paire de paquets du plan de sortie de Ia
machine de production et pour leur dépdt sur un
transporteur horizontal & courroies situé au-des-
Sous; .

- la FIG. 7 représente une vue détaillée du
dispositif pour la formation de I'escalier de serviet-
tes avec profil en dents de scie sur le couloir de
sortie de la machine qui les produit.

Plus en particulier, le procédé pour le déchar-
gement et le transfert automatiques en paquets
juxtaposés de serviettes en papier ou autre maté-
riau similaire, d'une machine qui produit les ser-
viettes pliées en quatre, conformément & ['invention
et en réiérence au Figures 1 2 5 des dessins
annexés, comporte les opérations suivantes:

(a) prélevement des deux paquets P adja-
cents de serviettes qui se trouvent 2 la sortie de la
machine qui les produit au-dela de I'extrémité libre
du couloir correspondant;

(b) arrét des deux paquets p" adjacents de
serviettes qui suivent la paire P’ de paquets, en
agissant sur leur zone frontale supérieure et corres-
pondant & la dent de I'escalier formé par les ser-
viettes;

(c) rotation partielle en avant et vers le bas
desdits deux premiers paquets P'autour d'un axe
coplanaire et transversal au couloir de sortie des
servieties pour permettre de déplacer les serviettes
d'une position verticale & une position inclinée
d'environ 30° en avant et vers le bas, de maniére
4 détacher la zone médiane superleure de la der-
niére serviette desdits deux paquets P par rapport
& la zone correspondante de la serviette de {8te
des deux paqusts suivants P

(d) blocage desdits deuxiémes paquets P
en agissant sur une zone frontale située au-des-
sous de la zone d'arrét précitée et ainsi détachée
de la queue des paquets = correspondants qui
précédent;

(e) rotation addmonnelle et concordante des
deux premiers paquets P’ autour d'un axe parallele
et situé au-dessous de celui de la rotation précé-
dente, pour permettre de les décharger sur un
transporteur horizontal;

(f) transfert horizontal desdits deux paquets
P’ avec avancement concordant avec celui des
serviettes dans la machine qui les produit et arrét
de ceux-ci en fin de course;

(g) soulevement vertical desdits deux pa-
quets P de la position de fin de course d'avance-
ment horizontale et arrét de ceux-ci au niveau du
plan de travail de la machine d'empaquetage des
serviettes;

(h) transfert horizontal desdits deux paquets
P', I'un aprés l'autre, de ladite derniére position
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jusqu'au couloir d'alimentation de la machine em-
paqueteuse.

Avantageusement l'arrét de la deuxiéme paire
de paquets P" de serviettes (phase b}, la rotation
partielle de la premiére paire de paquets P’ {phase

)” et le blocage de la deuxiéme paire de paquets

P (phase d) sont synchronisés avec les moyens
de formation de l'escalier de servieties avec profil
en dents de scie.
En outre, le soulévement de la paire de paquets =
du plan de déchargement & celui d'alimentation de
la machine empaqueteuse (phase g) est comman-
dé par une photoceliule de détection de présence,
et le transfert horizontal suivant de chaque paquet
de la paire P’ en succession sur le couloir d'ali-
mentation de la machine empaqueteuse (phase h)
est synchronisé avec ladite machine.

Selon une forme de réalisation préférée, un
dispositif pour le déchargement et le transfert auto-
matiques en paquets de servieties en’ papier ou
autre matériau similaire, d'une machine de produc-
tion & une machine d'empaquetage des serviettes
suivant ledit procédé, conformément 2 I'invention
et en référence aux Figures 1 & 7 des dessins
annexés, comprend essentiellement:

A) en correspondance et au-dessus des serviettes
en sortie de la machine correspondante 1, des
moyens 2 pour le blocage frontal des paquets P
de serviettes qui se trouvent sur le seuil de sortie
du couloir 10 des serviettes et comprenant:

- un montant 20, fixé & un support 21 & mouve-
ment horizontal alternatif, de course correspondan-
te a I'épaisseur des paquets de serviettes;

- une plaque 22 artlculee sur ledit montant 20 et
avec une extrémité 22’ repliée en équerre vers le
bas et l'autre extrémité reliée a la tige d'un cylin-
dre de commande 23 également supporté par ledit
montant 20: I'oscillation verticale de I'extrémité &
crochet 22° de la plague 22 étant telle qu'slle
engage et respectivement libére Iextremlte frontale
supérieure ou dent que les paquets P des serviet-
tes forment avec les paquets précédents P dans le
sens d'avancement F1;

- deux bras 24, solidaires et au-dessus de la pla-
que 22, et portant chacun un cylindre de comman-
de 25 dont la tige actionne un balancier ou culbu-
teur 26, articulé sur I'extrémité libre de ladite pla-
que 22 de maniére 2 engager et respectivement
libérer la zone frontale médiane- supérieure des
paquets P correspondants situés au-dessous de
I'extrémité & crochet 22 de la plaque 22.

Avantageusement, les moyens pour engendrer
les dents de scie sont constitués par une came 7
commandée par un motoréducteur électrique et qui
agit sur un levier 70 articulé sous ia tdle 71 de
pliage longitudinal de la bande de papier, qui pivo-
te autour de sa propre base et qui envoie & chaque
tour un signal de synchronisation aux moyens de
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blocage et de transfert des paires de paquets.

B) en correspondance et en face du seuil de sortie
du couloir 10 de la machine 1 de production des
serviettes, des moyens 3 pour ia prise des deux
premiers paquets P’ de serviettes au-dela de la
sortie dudit couloir 10 et pour leur déchargement
sur un transporteur disposé au-dessous, et com-
prenant:

- un godet 30 de méme largeur que le couloir 10,
délimité par plusieurs barreties paraliéles équidis-
tantes, en forme de deux bras en équerre, dont un,
lorsque le godet est en position de repos, est
coplanaire avec le couloir 10 et fixé en porte-a-faux
% un arbre horizontal 31 articulé sur un bras 32 qui
est solidaire avec un arbre 33 horizontal relié 2 la
partie fixe de la machine 1 dans une position située
au-dessous dudit arbre 31;

- un premier cylindre de commande 38, supporté
par le bras 32, pour permettre, avec interposition
d'une manivelle 34, la rotation de I'arbre 31 avec le
godet 30, d'environ 30 " ;

- un deuxieme cylindre de commande 35, supporté
par la partie fixe de la machine 1, pour permetire,
avec interposition d'une manivelle 36, la rotation de
i'arbre 33 avec le bras 32 et le godet 30, d'environ
90°;

C) en position au-dessous desdits moyens 3 pour
la prise et le déchargement par paire des paquets
de serviettes:

- un transporteur horizontal continu 4 du type &
plusieurs corroies, écartées les unes des autres de
maniére appropriée et avec la partie supérieurs,
dont I'avancement suivant la fleche F2 est concor-
dant avec celui des serviettes sur le couloir 10,
placé & une hauteur telle qu'il permette ie passage
des barrettes correspondantes dudit godet 30 2 la
fin de sa rotation;

- une barriére verticale 40, & proximité de la fin de
course dudit transporteur 4 pour retenir les deux
paquets qui y sont tranférés;

D) a proximité de la fin de course dudit transpor-
teur 4:

- un élévateur avec piate-forme 5 2 lattes horizon-

tales, paralldles et écartées de maniére appropriée

pour pouvoir passer entre les courroies du trans-
porteur 4, ladite plate-forme étant pourvue d'un
rebord & lattes verticales correspondantes et étant
commandée par un cylindre de commande 50 pour
permetire le soulévement d'une paire de paquets
du niveau dudit transporteur 4 & un niveau supé-
rieur et coplanaire avec le couloir 60 d'alimentation
d'une machine empaqueteuse 6;

- deux poussoirs en forme de rateau 52 indépen-
dants, avec mouvement horizontal alternatif pour
permettre de transférer un paquet & la fois, de
ladite plate-forme 5 en position soulevée au couloir
60 d'alimentation de la machine d'empaquetage 6
des serviettes.
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Le fonctionnement est le suivant. Durant la
phase initiale; le disposiif se trouve dans les condi-
tions représeniées sur la Fig. 1, c'est-a-dire avec
les moyens de blocage 22, 26 en position respecti-
vement soulevée et en arriere par rapport & une
premiére paire de paquets P', avec le godst 30 de
déchargement des paquets en position verticale,
avec la plate-forme 5 de I'élévateur des paquets en
position abaissée, avec les poussoirs 52 en fin de
course arriere, et avec le transporteur 4 vide. En-
suite, le support 21 est déplacé en arriere et I'ex-
trémité & crochet 22" de la plaque 22 abaissée en
correspondance du front ou dent de la deuxiéme
paire de paquets = {v. Flg 2); le godet 30 avec
les deux premiers paquets P’ est pivotée suivant la
flache F3 d'environ 30° autour de l'arbre 31 de
sorte que e dos des paquets P’ ne reste accollé 2
la face avant des paquets P" suivants gue dans la
zone la plus basse en permettant aux balanciers 26
de se positionner au-dessous de I'extrémité a cro-
chet inclinde 22' pour permetire un blocage plus
efficace et slr des paquets = (v. Fig. 3). Aprés
quoi le godet 30 pivote ultérieurement vers le bas
autour du deuxieme arbre 33 jusqu'a descendre
au-dessous du plan supérieur du transporteur 4
pour permetire de déposer ladite premiére paire de
paquets P’ sur ledit transporteur 4 qui les transfert
dans la direction de la fleche F2 jusqu'a 'élément
d'arrét 40. Lorsque la photoceliule de détection 8
détecte la présence des paquets, I'€élévateur est
activé et la plate-forme 5 se souléve en passant &
travers les courroies du transporteur 4 et transporte
la paire. de paquets P" au niveau du plan de travail
de la machine empaqueteuse 6 (v. Fig. 4). Enfin,
les deux poussoirs 52, de maniere séparée et
alternée, pourvoient au transfert des paquets P',
I'un aprés l'autre, sur le couloir 60 d'alimentation
de la machine d'empaquetage.

Revendications

1) Procédé pour le déchargement et le frans-
fert automatiques en paquets des serviettes de
papier, d'une machine de production pourvue de
moyens pour la formation de deux files horizonta-
les et paralidles de serviettes pliées en quatre,
disposées verticalement de maniére identique, ac-
costées en escalier et avec profil en dents de scie,
a une machine d'empaquetage pourvue d'un cou-
joir horizontal d'alimentation, caractérisé en ce qu'il
comporte les opérations suivantes:

(a) prélevement des deux paqueis P adja-
cents de serviettes qui se trouvent 2 la sortie de la
machine qui les produit, au-dela de I'exirémité libre
du couloir correspondant;

(b) arrét des deux paquets P adjacents de
serviettes qui suivent la paire P’ de paquets, en
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agissant sur leur zone frontale supérieure et corres-
pondant 3 la dent de I'escalier formé par les ser-
viettes;

(c} rotation partielle en avant et vers le bas
desdits deux premiers paquets P’ autour d'un axe
coplanaire et transversal au couloir de sortie des
serviettes pour permetire de déplacer les serviettes
d'une position verticale & une position inclinée
d'environ 30° en avant et vers le bas, de maniére
& détacher’la zone médiane supérisure de la der-
niére serviette desdits deux paquets P par rapport

& la zone correspondante de la serviette de téte

des deux paquets suivants P";

(d) blocage "desdits deuxiémes paquets P
en agissant sur une zone frontale située au-des-
sous de la zone d'arrét précijtée et ainsi détachée

" de la queue des paquets P correspondants qui

précédent;

(e) rotation additionnelle et concordante des
deux premiers paquets P’ autour d'un axe paraiiéle
et situé au-dessous de celui de la rotation précé-
dente, pour permetire de les décharger sur un
transporteur horizontal;

(f) transfert horizontal desdits deux paquets
P' avec avancement concordant avec celui des

serviettes dans la machine qui les produit et arrét

de ceux-ci en fin de course;

(9) soulévement vertical desdits deux pa-
quets P dela position de fin de course d'avance-
ment horizontale et arrét de ceux-ci au niveau du
plan de travail de la machine d'empaquetage des
serviettes;

(h) transfert horizontal desdits deux paquets,
'un aprés l'autre, de ladite derniére position jus-
qu'au couloir d'alimentation de la machine d'empa-
quetage. ’

2) Procédé selon la revendication 1, caractérisé
en ce que lesdites phases (b,c,d) sont synchroni-
sées entre elles et avec les moyens (7) de fornia-
tion de l'escalier de serviettes avec profil en dents
de scie.

3) Procédé selon la revendication 1, caraciérisé
en ce que ladite phase (g) est commandée par une
photocellule (8) de détection de la présence des
paquets en fin de course de ladite phase (f).

4) Procédé selon la revendication 1, caractérisé
en ce que ladite phase (h) est synchronisée avec
ladite machine d'empaquetage (6).

5) Dispositif pour le déchargement et le trans-
fert automatiques en paquets des serviettes en-.
papier ou matiére similaire, d'une machine de pro-
duction des serviettes & une machine empaqueteu-
se, suivant le procéde‘ selon une ou plusieurs des
revendications 1 3 4, caractérisé en ce qu'il com-
prend:

- des moyens (2) pour le blocage frontal des deux
paquets P adjacents de serviettes qui suivent les
paquets P’ 4 la sortie de la machine (1) qui produit
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les serviettes, lesdits moyens, qui sont disposés
au-dessus des serviettes, étant asservis en partie 2
un mouvement horizontal alternatif avec une course
de longueur égale & ['épaisseur des paquets de
serviettes et en partie 8 un mouvement vertical
alternatif entre une position supérieure de repos et
une position inférieure de blocage des deux pa-
quets P’ de serviettes;

- des moyens (3) pour le déchargement des deux
paquets P adjacents de servieties qui se trouvent
a ia sortie de la machine (1) qui les produit, au-
dela et en face de I'extrémité libre du couloir (10)
d'avancement des serviettes, lesdits moyens étant
asservis & une rotation alternative, initialement au-
tour d'un arbre (3) coplanaire et transversal audit
couloir (10) entre une position de prélévement des
deux paquets avec les servieties en position verti-
cale et juxtaposées contre celles des paquets sui-
vants et une position pivotée en avant vers le bas
avec le dos des paquets détachés de la face avant
des paquets suivants, et successivement autour
d'un arbre (33) paralléle et disposé au-dessous du
premler arbre (31) entre ladite position des paquets
P’ pivotée en avant et jusqu'a la position horizonta-
le;

- des moyens (4) pour le transport 2 I'horizontale
des deux paquets P adjacents avec avancement
concordant avec celui des serviettes dans la ma-
chine (1) qui les produits et (40) pour I'arrét desdits
paquets P’ en fin de ladite course d'avancement;

- des moyens (5) pour le soulévement et le support
de la paire de paquets P’ de ladite fin de course
d'avancement jusqu'd une position supérieure et
coplanaire avec le couloir (60) d'alimentation de la
machine d'empaquetage (6);

- des moyens (52) pour le transport 2 I'norizontale
et séparément des deux paquets P’ de ladite der-
niére position jusqu'au couloir (60) d'alimentation
de la machine d'empaqusetage (6).

8) Dispositif selon la revendicaticn 5, caractéri-
sé en ce que lesdits _moyens (2) pour le blocage
frontal des paquets P’ de serviettes qui suivent les
paquets P’ 3 Ia sortie de la machine correspondan-
te (1) comprennent:

- un montant (20), fixé & un support (21) & mouve-
ment horizontal alternatif, de course égale 2
'épaisseur des paquets de serviettes;

- une plaque (22) artlculee sur ledit montant (20) et
avec une extrémité (22) repliée en équerre vers le
bas et l'autre extrémité reliée & la tige d'un cylin-
dre de commande (23) également supporté par
ledit montant (20): I'oscillation verticale de I'extré-
mité & crochet (22) étant telle qu'elle engage et
respectivement llbere lextremlte frontale supérieu-
re ou dent que les paquets P’ des servrettes for-
ment avec les paquets précédents P’ dans le sens
d'avancement F1;

- deux bras (24), solidaires et placés au-dessus de
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la plaque (22), et portant chacun un cylindre de
commande (25) dont la tige actionne un balancier
(26), articulé sur I'extrémité libre de ladite plaque
(22) de maniére & engager et respectivement libé-
rer la zone frontale médiane-supérieure des pa-
quets P" situés au-dessous de I'extrémité 2 cro-
chet (22') de la plaque (22).

Avantageusement, les moyens pour engendrer les
dents de scie sont constitués par une came 7
commandée par un motoréducteur électrique et qui
agit sur un levier 70 articulé sous la tdle 71 de
pliage longitudinal de la bande de papier, qui pivo-
te autour de sa propre base et qui envoie a chaque
tour un signal de synchronisation aux moyens de
blocage et de transfert des paires de paquets.

7) Dispositif selon la revendication 5, caractéri-
sé en ce que lesdits moyens (3) pour le décharge-
ment des deux paquets P’ de serviettes qui se
trouvent 2 la sortie de la machine correspondante
(1), comprennent:

- un godet (30) de méme largeur que le couloir
(10) de la machine (1), délimité par plusieurs bar-
rettes parailéles équidistantes, en forme de deux
bras en équerre, dont un est fixé en porte-2-faux
un arbre horizontal (31) articulé sur un bras (32) qui
est solidaire avec un arbre (33) horizontal reli€ 2 la
partie fixe de la machine (1) dans une position
située au-dessous dudit arbre (31);

- un premier cylindre de commande (38), supporté
par ledit bras (32), pour permetire, avec interposi-
tion d'une manivelle (34), la rotation de I'arbre (31)
avec le godet (30), d'environ 30" ;

- un deuxieéme cylindre de commande (35), suppor-
té par la partie fixe de la machine (1), pour permet-
tre, avec interposition d'une manivelie (36), la rota-
tion de l'arbre (33), avec le bras (32) et le godet
(30), d'environ 90°.
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