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@ Procédé et dispositif pour I'alimentation en continu d'une machine a tambour pour le
conditionnement de paquets d'objets compressibles, spécialement des mouchoirs en cellulose

pliés, dans une enveloppe de plastique mince.

@ Dispositif pour I'alimentation d'une machine a
tambour pour le conditionnement d'objets compres-
sibles comprenant: des moyens pour comprimer,
progressivement et sans solution de continuité, les
paquets (1) & emballer alimentés par une bande de
transport (10) et les transférer simultanément vers le
revolver (2) d'une machine de conditionnement, avec
une paire de bandes de transport superposées (4),
convergentes vers le revolver (2) et chacune étant
enirainée par un rouleau d'entrainement (40) corres-
pondant paralléle 3 I'axe (21) de rotation du revolver
(2), bandes (4) entre lesquelles sont interposés les
paquets (1), individuellement et en succession conti-
nue; des moyens pour varier de maniére cyclique la
vitesse de déplacement desdites bandes (4); des
moyens pour asservir lesdites bandes (4) & une
rotation alternative d'amplitude angulaire prédétermi-
née autour d'un axe (41) paraliele & I'axe (21) de
rotation du revolver (2).
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La présente invention a pour objet un procédé
et un dispositif pour alimenter en continu une ma-
chine & tambour pour le conditionnement de pa-
quets d'objets compressibles, comme par exemple
des feuilles de papier pliées, des mouchoirs et
similaires, dans une enveloppe en plastique mince.

Il est connu que les machines & tambour pour
le conditionnement des mouchoirs en papier en
paquets comprennent un dispositif appelé "revol-
ver", lequel est constitué par un tambour tournant
autour d'un axe horizontal, muni de plusieurs
chambres radiales, appelées par la suite "poches
du revolver", a l'intérieur desquelles sont insérés
individuellement, en succession rapide, les paquets
de mouchoirs & emballer, chacun desquels est
alimenté par une chaine d'entrainement et compri-
mé de maniére appropriée avant son iniroduction
dans la poche correspondante du revolver. Cette
introduction s'effectue avec l'interposition simulta-
née d'un film de matiére plastique appropriée qui
est destiné & envelopper les mouchoirs, c'esi-a-
dire & constituer 'enveloppe, aprés avoir été cor-
rectement replié autour des cOiés du paquet et
fermé par thermosoudage et/ou encollage. Etant
donné la vitesse de rotation élevée du revolver, il
est nécessaire d'alimenter et de comprimer les
mouchoirs & une vitesse suffisamment élevée pour
permetire |'occupation en séquence de toutes les
poches du revolver, afin de garantir une capacité
de production avantageuse de l'installation. Ceci
eniraine la nécessité de synchroniser avec des
marges de tolérances extrémement réduites les
phases d'alimentation des mouchoirs, de leur com-
pression et de l'intfroduction successive dans les
poches du revolver, principalement en fonction de
la vitesse périphérique du revolver et de la varia-
tion de quantité de mouvement & imprimer & cha-
que paquet avant l'introduction dans les poches du
revolver. Tout ceci implique la nécessité d'adopter
des criteres appropriés de gestion de l'installation,
aussi bien en relation avec les modalités de choix
des vitesses de fonctionnement les plus appro-
priées, qu'en relation avec l'entretien des différents
dispositifs et leur réglage, pour en permetire I'inté-
gration fonctionnelle compléte et une fiabilité maxi-
male. Mais, il est bien connu que le niveau et la
fréquence des activités d'entretien et de réglage
des composants incident de maniére considérable
sur le rendement économique de l'installation et,
par conséquent, sur le colt de fabrication du pro-
duit fini, c'est--dire emballé. De ce fait, méme
dans ce secteur des techniques industrielles, on
ressent fortement la nécessité d'adopter des crité-
res de consiruction simplifiés, pour améliorer la
fiabilité des systémes de production et réduire les
colts de gestion correspondants et, avec ceux-ci,
le colit de fabrication du produit conditionné.
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On connalt également, d'aprés le brevet DE-A-

3701273, un dispositif pour confectionner des pa-
quets de mouchoirs en papier dans des envelop-
pes en matiére plastique & enrouler, lequel com-
prend: des moyens & pince pour comprimer les
mouchoirs & emballer, lesquels sont alimentés par
une chaine d'entralnement; des moyens pour dis-
poser une quantité prédéerminée de film de maiié-
re platique appropriée en correspondance de cha-
que poche d'un revolver; un bras mobile, lequel est
asservi 2 un mouvement alternatif en direction ra-
diale par rapport au revolver, pour infroduire cha-
que groupe de mouchoirs ayant ét#€ comprimés
dans une poche correspondante et réaliser ainsi le
premier enroulement du film de matiére plastique
autour des mouchoirs; des moyens pour effectuer
le soudage des bords du film en matiére plastique
enroulé autour des mouchoirs, aussi bien a 'avant
qu'a l'arriere, de maniére a réaliser la fermeture de
I'enveloppe; des moyens pour extraire du revolver
les mouchoirs ainsi emballés.
Mais ce dispositif connu comporie l'arrét de cha-
que groupe de mouchoirs avant d'effectuer leur
compression et leur introduction successive dans
les poches du revolver, et le retour desdits moyens
de compression dans la condition de fonctionne-
ment initiale respective avant de commencer le
conditionnement d'un nouveau groupe de mou-
choirs, c'est-a-dire les ramener derriere le groupe
de mouchoirs suivant 3 emballer, ce pour quoi
I'alimentation du revolver s'avére discontinue. Par
ailleurs, la structure fonctionnelle dudit dispositif
connu ne permet pas d'augmenter la capacité de
production de l'installation, c'est-a-dire la fréquence
d'alimentation des mouchoirs, au-deld d'une certai-
ne valeur correspondant a la vitesse d'exécution
desdits moyens de compression. De plus, il faut
prendre en compte le fait que la complexiié
constructive de ce dispositif connu implique I'exer-
cice d'une intense activité d'entretien, ce qui incide
négativement sur le colt de fabrication du produit
emballé.

On connaft également, d'aprés le document DE
2322878, une machine pour le conditionnement de
produits compressibles, comme par exemple des
mouchoirs en papier pliés et similaires, dans une
emballage en matiére plastique enroulable, laguelle
comprend une paire de bandes de ftransport
convergentes vers un dispositif de compression
desdits objets, lequel est constitué par une paire
de bandes paralleéles horizontales superposées
pour I'entrainement des mouchoirs & la sortie des
bandes d'alimentation et par un cylindre opérateur
vertical, en position fixe, avec une téte plate et une
surface fixe correspondante de butée, pour compri-
mer les mouchoirs ainsi alimentés. Mais, ce dispo-
sitif connu comporte lui-aussi I'alimentation discon-
tinue des mouchoirs, due a l'arrét des bandes du
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dispositif de compression, laquelle s'avére néces-
saire pour permettre l'intervention du cylindre com-
presseur. De ce fait, la capacité de production de
I'installation ne pas éire augmentée au-deld d'une
valeur correspondant a la vitesse d'exercice du
cylindre précité.

Le but principal de la présente invention est
d'éliminer les inconvénients précités et de propo-
ser un procédé et un dispositif pour I'alimentation
en continu, & la vitesse maximale permise, d'une
machine de conditionnement du type & tambour.
Ce résultat a été atieint, conformément & l'inven-
tion, en adoptant un procédé qui comporte, dans
I'ordre, les phases suivantes:

- comprimer progressivement et sans solution
de continuité les paquets & emballer, les-
quels sont alimentés par une bande de trans-
port correspondante, et les transférer simulta-
nément vers le revolver d'une machine de
conditionnement 2 tambour, avec vitesse va-
riable de maniére cyclique entre une valeur
minimum, correspondant 3 la vitesse de dé-
chargement de la machine qui forme les pa-
quets, et une valeur maximum, d'entrée dans
les poches du revolver;

- insérer individuellement, en succession conti-
nue, chacun des paquets ayant éié ainsi
comprimés, dans une poche correspondante
du revolver.

Et pour metire en oeuvre ledit procédé, on
utilise un dispositif comprenant:

- des moyens pour comprimer, progressive-
ment et sans solution de continuité, les pa-
quets & emballer alimentés par une bande de
transport et les transférer simultanément vers
le revolver d'une machine de conditionne-
ment, avec une paire de bandes de transport
superposées, convergentes vers le revolver
et entrainées par deux rouleaux d'entraine-
ment correspondants, et entre lesquelles sont
interposés les paquets, individuellement et en
succession continue;

- un variateur cyclique de la vitesse de dépla-
cement desdites bandes convergentes, lequel
est relié, d'un cbté, a l'arbre d'un organe
moteur et, de l'autre c6té, aux arbres desdits
rouleaux d'entrainement;

- des moyens pour asservir lesdites bandes de
compression 4 une rotation alternative d'am-
plitude angulaire prédéterminée autour des
axes des rouleaux d'entralnement respectifs.

Les avantages obtenus grice 2 la présente
invention consistent essentiellement en ce qu'il est
possible d'alimenter une machine 3 tambour pour
le conditionnement de paquets d'objets compressi-
bles, spécialement des mouchoirs pliés en papier,
en continu, c'est-3-dire sans arréter les paquets
durant les phases de compression et d'introduction
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dans les poches du revolver, ce qui permet d'obte-
nir la capacité productive maximale de la machine
et simultanément la vitesse de déchargement maxi-
mum de la machine qui forme les paquets, en
augmentant le rendement économique de l'installa-
tion et en réduisant le colt du produit conditionné;
en ce qu'un dispositif conformément a l'invention
est économique et de fabrication simple et fiable,
et par conséquent requiert un entretien extréme-
ment réduit, ce qui permet de réduire ultérieure-
ment le colit de gestion de l'installation.

Ces avantages et caractéristiques de I'invention
ainsi que d'autres seront plus et mieux compris de
chague homme du métier & la lumiére de la des-
cription qui va suivre et 3 l'aide des dessins an-
nexés donnés A titre d'exemplification pratique de
I'invention, mais 3 ne pas considérer dans le sens
limitatif; dessins sur lesquels la Fig. 1A représente
une vue schématique d'un dispositif conformément
a l'invention, dans la position de début de com-
pression des paquets & conditionner; la Fig. 1B
représente le dispositif de la Fig. 1A dans la posi-
tion de début d'introduction d'un paquet dans une
poche du revolver; la Fig. 1C représente le disposi-
tif de la Fig. 1A dans la position de fin d'introduc-
tion d'un paquet dans une poche du revolver; la
Fig. 2 représente schématiquement la vue en cou-
pe longitudinale du dispositif de la Fig. 1A; la Fig. 3
représente la vue en coupe transversale du dispo-
sitif de la Fig. 2; la Fig. 4 représente la vue en
coupe longitudinale du variateur de vitesse du dis-
positif de la Fig. 2; la Fig. 5A représente la vue de
face du variateur de vitesse de la Fig. 4, dans la
condition de vitesse maximum de |'arbre de sortie;
la Fig. 5B représente la vue de face du variateur de
vitesse de la Fig. 4, dans une condition de premié-
re décélération de l'arbre de sortie; la Fig. 5C
représente la vue de face du variateur de vitesse
de la Fig. 4, en condition intermédiaire de décélé-
ration de l'arbre de sortie; la Fig. 5D représente la
vue de face du variateur de vitesse de la Fig. 4,
dans une condition de décélération ultérieure de
I'arbre de sortie; la Fig. 5E représente la vue de
face du variateur de vitesse de la Fig. 4, dans la
condition de vitesse minimum de I'arbre de sortie;
la Fig. 6A représente une vue schématique d'un
variateur de la phase angulaire des rouleaux d'en-
tralnement des bandes de compression, dans la
position de début de compression des paquets a
conditionner; la Fig. 6B représente le variateur de
la Fig. 6A dans la position de début d'introduction
d'un paquet dans une poche du revolver; la Fig. 6C
représente le variateur de la Fig. 6A dans la posi-
tion de fin d'introduction d'un paquet dans une
poche du revolver.

Réduit & sa structure essentielle et en référen-
ce aux Figures 1A - 2 des dessins annexés, un
procédé pour l'alimentation en continu d'une ma-
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chine de conditionnement de paquets de mou-
choirs en papier pliés, conformément a l'invention,
comporte, dans l'ordre, les phases suivantes:

- comprimer progressivement et sans solution
de continuité les paquets (1) & emballer, les-
quels sont alimentés par une bande de trans-
port correspondante (10), et les transférer
simultanément vers le revolver (2) de la ma-
chine, au moyen d'organes de compression
et d'entrainement (4) correspondants, avec
vitesse variable de maniére cyclique enire
une valeur minimum (V1), correspondant 2 la
vitesse de déchargement de la machine qui
forme les paquets, et une valeur maximum
(V2), d'entrée dans les poches (20) du revol-
ver (2);

- insérer individuellement, en succession conti-
nue, chacun des paquets (1) ainsi compri-
més, dans une poche correspondante (20) du
revolver (2).

De cette maniére, chaque paquet (1) qui a été
complétement comprimé, A& la sortie desdits
moyens (4), posséde une quantité de mouvement
suffisante pour permetire son introduction dans la
poche correspondanie (20) et, dans un méme
temps, I'enroulement dans un bord de polyéthyléne
(3), lequel est maintenu adhérent sur la surface du
revolver (2) de maniére & se firouver interposé
entre la voie de sortie des moyens (4) et les
poches (20) concernées par l'introduction des pa-
quets.

Avantageusement, conformément 2 I'invention,
pour permetire I'introduction compléte et facile des
paquets (1) dans les poches (20) 2 la vitesse de
rotation constante du revolver (2), il est prévu d'as-
servir lesdits moyens (4) & une rotation alternative
autour d'un axe paralléle & 'axe (21) de rotation du
revolver (2), disposé & proximité de leur voie d'en-
trée, d'amplitude angulaire environ égale au temps
de déchargement d'un paquet (1) qui a été compri-
mé multiplié par la vitesse angulaire du revolver
(2): ladite rotation étant de sens contraire par rap-
port & celle du revolver (2) dans la phase d'iniro-
duction du paquet (1) et respectivement de méme
sens dans la phase correspondante de retour 2 la
condition de fonctionnement initiale.

Par ailleurs, avantageusement, il est prévu de

varier la vitesse de déplacement des moyens (4)
avec une loi sinusoidale ayant une période (P)
sensiblement égale 2 la moitié du temps de dépla-
cement des paquets (1), pour permetire leur com-
pression progressive.
Il va de soi que, afin de rendre encore plus pro-
gressive la compression des paquets (1), ladite
variation de vitesse peut s'effectuer suivant une loi
sinusoidale ayant une période (P) égale & n'impor-
te quel sous-multiple du temps de déplacement
des paquets (1).
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Pour ce qui concerne le dispositif pour mettre
en oeuvre ledit procédé, conformément a l'inven-
tion et en référence aux figures des dessins an-
nexés, celui-ci comprend:

- des moyens pour comprimer, progressive-
ment et sans solution de continuité, les pa-
quets (1) & emballer alimentés par une bande
de transport (10) et les transférer simultané-
ment vers le revolver (2) d'une machine de
conditionnement, avec une paire de bandes
de transport superposées (4), convergenies
vers le revolver (2) et entrainées par deux
rouleaux d'entralnement (40) superposés, pa-
rallgles & l'axe (21) de rotation du revolver
(2), bandes (4) entre lesquelles sont interpo-
sés les paquets (1), individuellement et en
succession continue;

- des moyens pour varier de maniére cyclique
la vitesse de déplacement desdites bandes
(4) entre une valeur minimum (V1), corres-
pondant 2 la vitesse de déchargement de la
machine qui forme les paquets (1), et une
valeur maximum (V2) correspondant & la vi-
tesse d'introduction des paquets (1) dans les
poches (20) du revolver (2), avec un variateur
de vitesse constitué par une premiére roue
(5), laquelle est fixée sur l'arbre (50) d'un
organe moteur correspondant et est munie
d'une boutonniére radiale (51) pour permetire
sa connexion, au moyen d'un bouton (52),
avec une deuxiéme roue (53), adjacentie et
paralléle a la premiére (5), de maniére que la
roue (5) soit motrice et la roue (53) menée: la
roue menée (53) étant & son tour solidaire
avec un arbre correspondant (54), lequel pas-
se centralement, fou, & travers le corps du
revolver (2) et est relié de l'autre cOté a
l'arbre du rouleau inférieur d'entralnement
(40) au moyen d'une fransmission (6) du type
A courroie;

- des moyens pour asservir chacune desdites
bandes (4) & une rotation alternative d'ampli-
tude angulaire prédéterminée autour d'un axe
(41) paralléle a I'axe (21) de rotation du revol-
ver (2), avec une paire de bras (7) paralleles
et adjacents aux cbtés du revolver (2), cha-
cun desquels est articulé centralement sur
ledit arbre (54) et est relié, d'un cOté 3 une
bielle (8) reliée & un mécanisme 3 manivelle
(80) actionné au moyen du méme arbre mo-
teur (50) du variateur de vitesse et, de I'autre
cOté, aux arbres des rouleaux (40) d'entraine-
ment des bandes (4).

Le fonctionnement du variateur de vitesse dé-
crit ci-dessus, en référence aux figures 4 - 5E des
dessins annexés, est le suivant.

La rotation de la roue (5) & vitesse angulaire
constante autour de I'arbre moteur (50) provoque la
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rotation correspondante du bouton (52). Et, puisque
le bouton (52) est libre de se mouvoir par fransla-
tion le long de l'axe de la boutonniere (51), sa
distance de l'arbre (50) est variable pendant la
rotation, de sorte que la roue (53) tourne autour de
I'axe (21) de I'arbre (54) avec une vitesse angulaire
variable de maniére cyclique avec la phase angu-
laire de la roue (5) suivant une loi de type sinusol-
dale. L'amplitude et la période (P) de ladite varia-
tion cyclique peuvent étre modifiées a volonté gra-
ce 2 la variation des distances d'entraxe (x, y)
entre les roues (b) et (53) et, respectivement, entre
le bouton (52) et la roue (53).

Avantageusement, conformément & ['invention

et en référence aux Figures 6A - 6C des dessins
annexés, un variateur (9) cyclique de la phase
angulaire desdits rouleaux (40) est prévu pour per-
metire le rétablissement de I'alignement longitudi-
nal des bandes (4) pendant l'oscillation des bras
(7).
Plus précisément, du fait que la rotation des bras
(7) autour de l'axe du revolver (2) détermine le
déphasage angulaire des rouleaux (40) et, par
conséquent, le désalignement des bandes (4) avec
possibilité de déformation des paquets (1) en pha-
se de compression et de progression, on utilise un
variateur (9) de la phase angulaire des rouleaux
(40), en relation avec la position angulaire (8) des
bras (7), afin d'obtenir l'alignement longitudinal
constant des bandes (4) dans chaque position ins-
tantanée de ces derniéres.

Conformément a l'invention, ledit variateur (9)
est constitué par:

- une paire de roues dentées (96) adjacentes
et 4 axes paralléles horizontaux, identiques,
ayant un diamétre supérieur & celui des rou-
leaux (40) et dont les moyeux (94, 95) sont
reliés au moyens d'une bielle (96), chacune
de ces roues (96) coopérant avec un engre-
nage d'un rouleau (40) correspondant et étant
reliée & I'arbre de ce rouleau au moyen d'une
bielle (98, 99): l'arbre de la roue (96) supé-
rieure étant solidaire avec le bras (7);

- une bielle (93) qui, d'un cO6té, est montée
folle sur un arbre (70) orthogonal au bras (7)
et disposé dans une position intermédiaire
entre l'axe (21) de rotation du revolver (2) et
les roues (96) et, de l'autre cOté, est articulée
sur l'arbre du rouleau (40) inférieur: ladite
bielle (93) étant munie d'un arbre paraliéle
audit arbre (70), pour supporter la roue (96)
inférieure.

Le fonctionnement du variateur de phase décrit
ci-dessus est le suivant.

La rotation du bras (7) autour de I'axe (21) provo-
que la rotation en sens contraire de la bielle (93)
autour de I'arbre (70) et, par conséquent, on obtient
la transmission du mouvement de rotation d'entrat
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nement des bandes (4), du rouleau inférieur (40) au
rouleau supérieur (40) par l'intermédiaire de la pai-
re de roues (96) et, simultanément, la correction de
la phase angulaire du rouleau supérieur (40), ce qui
permet de maintenir les bandes (4) alignées longi-
tudinalement et, de cette maniére, les mouchoirs
des paquets (1) alignés verticalement en phase de
compression.

Revendications

1. Procédé pour l'alimentation en continu d'une
machine & tambour pour le conditionnement
d'objets compressibles, spécialement des
mouchoirs en papier pliés, caractérisé en ce
qu'il comporte, dans l'ordre, les phases suivan-
tes:

- comprimer progressivement et sans solu-
tion de continuité les paquets (1) & em-
baller, lesquels sont alimentés par une
bande de transport correspondante (10),
et les transférer simultanément vers le
revolver (2) de la machine, au moyen
d'organes de compression et d'entraine-
ment (4) correspondants, avec vitesse
variable de maniére cyclique entre une
valeur minimum (V1), correspondant 2 la
vitesse de déchargement de la machine
qui forme les paquets (1), et une valeur
maximum (V2), d'entrée des paquets (1)
dans les poches (20) du revolver (2);

- insérer individuellement, en succession
continue, chacun des paquets (1) ainsi
comprimés, dans une poche correspon-
dante (20) du revolver (2).

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé
en ce que, pour permetire l'introduction com-
pléte et facile des paquets (1) dans les poches
(20) correspondantes 3 la vitesse de rotation
constante du revolver (2), durant la phase de
compression et de déplacement des paquets
(1), lesdits moyens (4) sont asservis 3 une
rotation alternative autour d'un axe paralléle 2
I'axe (21) de rotation du revolver (2), disposé a
proximité de leur voie d'entrée, d'amplitude
angulaire sensiblement égale au temps de dé-
chargement d'un paquet (1) qui a ét compri-
mé multiplié par la vitesse angulaire du revol-
ver (2): ladite rotation étant de sens contraire
par rapport a celle du revolver (2) dans la
phase d'introduction du paquet (1) et respecti-
vement de méme sens dans la phase corres-
pondante de retour & la condition de fonction-
nement initiale.

3. Procédé selon la revendication 2, caractérisé
en ce que la vitesse de déplacement des



9 EP 0 599 787 A1

moyens (4) est variable avec une loi sinusoida-
le ayant une période (P) sensiblement égale a
la moitié du temps de déplacement complet
de chaque paquet (1) en phase de compres-
sion.

Procédé selon les revendications 1 et 3, carac-
térisé en ce que la période (P) de ladite loi de
variation de la vitesse de déplacement des
moyens (4) est sensiblement égale 2 un sous-
multiple du temps complet de déplacement de
chaque paquet (1) en phase de compression.

Dispositif pour I'alimentation d'une machine a
tambour pour le conditionnement d'objets
compressibles selon le procédé de la revendi-
cation 1, caractérisé en ce qu'il comprend:

- des moyens pour comprimer, progressi-
vement et sans solution de continuité, les
paquets (1) 3 emballer alimentés par une
bande de transport (10) et les transférer
simultanément vers le revolver (2) d'une
machine de conditionnement, avec une
paire de bandes de transport superpo-
sées (4), convergentes vers le revolver
(2) et chacune étant entrainée par un
rouleau d'entralnement (40) correspon-
dant paralléle & I'axe (21) de rotation du
revolver (2), bandes (4) entre lesquelles
sont interposés les paquets (1), indivi-
duellement et en succession continue;

- des moyens pour varier de maniére cy-
cligue la vitesse de déplacement desdi-
tes bandes (4) entre une valeur minimum
(V1), correspondant & la vitesse de dé-
chargement de la machine qui forme les
paquets, et une valeur maximum (V2)
d'introduction des paquets (1) dans les
poches (20) du revolver (2), avec un va-
riateur de vitesse constitué par une pre-
miére roue (5), laquelle est fixée sur I'ar-
bre (50) d'un organe moteur correspon-
dant et est munie d'une boutonniére ra-
diale (51) pour permetire sa connexion,
au moyen d'un bouton (52), avec une
deuxiéme roue (53), adjacente et parallé-
le 4 la premiére (5), de maniére que la
roue () soit motrice et la roue (53) me-
née: la roue menée (53) étant & son tour
solidaire avec un arbre correspondante
(54), lequel passe centralement, fou, a
travers le corps du revolver (2) et est
relié de l'autre c6té 2 I'arbre du rouleau
d'entrainement (40) de la bande (4) infé-
rieure au moyen d'une fransmission (6)
du type a courroie;

- des moyens pour asservir chacune des-
dites bandes (4) & une rotation alternati-
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ve d'amplitude angulaire prédéterminée
autour d'un axe (41) paralléle 3 l'axe (21)
de rotation du revolver (2), avec une pai-
re de bras (7) paraliéles et adjacents aux
cbtés du revolver (2), chacun desquels
est articulé centralement sur ledit arbre
(54) et est relié, d'un cbté, & une bielle
(8) reliée & un mécanisme & manivelle
(80) actionné au moyen du méme arbre
moteur (50) du variateur de vitesse et, de
l'autre cOté, aux arbres des rouleaux

(40) d'entralnement des bandes (4).

Dispositif selon la revendication 5, caractérisé
en ce qu'il comprend un variateur (9) cyclique
de la phase angulaire desdits rouleaux (40) en
relation avec la position angulaire (8) des bras
(7) correspondants, lequel est constitué par:

- une paire de roues dentées (96) adjacen-
tes et &4 axes paralleles horizontaux,
identiques, ayant un diamétre supérieur
A celui des rouleaux (40) et dont les
moyeux (94, 95) sont reliés au moyens
d'une bielle (96), chacune de ces roues
(96) coopérant avec un engrenage d'un
rouleau (40) correspondant et étant reliée
A l'arbre de ce rouleau au moyen d'une
bielle (98, 99) correspondante: I'arbre de
la roue (96) supérieure étant solidaire
avec le bras (7);

- une bielle (93) qui, d'un cbté, est moniée
folle sur un arbre (70) orthogonal au bras
(7) et disposé dans une position intermé-
diaire entre l'axe (21) de rotation du re-
volver (2) et les roues (96) et, de 'autre
cOté, est articulée sur I'arbre du rouleau
(40) inférieur: ladite bielle (93) étant mu-
nie d'un arbre parallele audit arbre (70),
pour supporter la roue (96) inférieure.
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