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Description 

La  présente  invention  a  pour  objet  une  installation 
de  découpe  de  matériaux  en  feuille. 

De  façon  plus  précise,  l'invention  concerne  une  ins- 
tallation  pour  la  découpe  de  piles  ou  de  matelas  de 
feuilles  de  matériaux,  notamment  de  matériaux  textiles, 
à  l'aide  d'une  tête  de  découpage  (faisceau  laser,  lame 
vibrante,...),  les  déplacements  de  la  tête  de  découpe 
étant  obtenus  par  commande  numérique. 

De  telles  machines  sont  bien  connues  en  elles- 
mêmes.  Cependant,  tout  en  donnant  satisfaction,  elles 
soulèvent  certaines  difficultés  d'utilisation.  D'une  part, 
ces  machines  sont  relativement  encombrantes  et  il  est 
donc  nécessaire  de  disposer  de  surfaces  importantes 
d'atelier  pour  les  installer.  En  outre,  ces  machines  sont 
le  plus  souvent  relativement  bruyantes  du  fait  qu'elles 
font  appel  à  des  dispositifs  d'aspiration  puissants.  Enfin, 
les  interventions  manuelles  qui  doivent  être  faites  dans 
la  chaîne  opératoire  mise  en  oeuvre  par  ces  machines 
ne  sont  pas  toujours  aisées  à  effectuer  par  les  opéra- 
teurs. 

Pour  mieux  faire  comprendre  les  problèmes  qui  se 
posent,  on  va  décrire  en  référence  à  la  figure  1  une  ins- 
tallation  de  découpe  de  matériaux  en  feuille  de  type 
connu.  L'installation  comprend  essentiellement  une 
machine  de  découpe  proprement  dite  10  et  une  table 
dite  de  matelassage  12.  La  table  de  matelassage  sert  à 
réaliser  un  empilage  préalable  de  différentes  feuilles, 
notamment  de  matériaux  textiles  pour  réaliser  une 
découpe  simultanée  de  pièces  dans  l'ensemble  des 
feuilles  empilées.  La  machine  de  découpe  10  comprend 
un  bâti  1  4  dont  la  surface  supérieure  constitue  la  face 
de  travail.  Sur  la  face  de  travail,  on  trouve  successive- 
ment  un  convoyeur  d'alimentation  18  qui  sert  à  transfé- 
rer  les  matelas  de  feuilles  de  l'extrémité  d'alimentation 
de  la  machine  jusqu'à  la  zone  suivante  référencée  20 
qui  est  la  zone  de  découpe  proprement  dite.  La  lon- 
gueur  utile  de  cette  zone  est  repérée  par  L.  En-dessous 
de  cette  zone,  on  trouve  un  convoyeur  de  découpe  24 
qui  sert  à  entraîner  la  pile  de  feuilles  durant  l'opération 
de  découpe  lorsque  la  longueur  de  la  feuille  est  supé- 
rieure  à  la  longueur  utile  de  découpe  de  la  machine  L. 
La  découpe  est  réalisée  à  l'aide  d'une  tête  de  décou- 
page  22  qui  est  montée  sur  des  moyens  de  déplace- 
ment  et  notamment  un  portique  26  qui  se  déplace  selon 
la  longueur  de  la  zone  de  découpe,  la  tête  de  découpe 
22  pouvant  être  déplacée  selon  la  longueur  du  portique 
26.  Enfin,  on  trouve  un  convoyeur  de  déchargement  30 
qui  sert  à  transférer  les  piles  de  feuilles  une  fois  que  cel- 
les-ci  ont  été  découpées. 

L'installation  comprend  également  à  l'intérieur  du 
bâti  14  un  dispositif  d'aspiration  à  turbine  32.  Cette  ins- 
tallation  d'aspiration  sert  à  créer  une  dépression  au 
niveau  du  convoyeur  24  pour  assurer  l'entraînement 
des  piles  de  feuilles  et  maintenir  immobiles  les  feuilles  à 
découper  durant  la  phase  de  découpe.  Il  faut  préciser 
en  outre  que  pour  obtenir  une  bonne  efficacité  de  l'aspi- 
ration,  il  est  généralement  nécessaire  de  disposer  au- 

dessus  de  la  pile  de  feuilles  à  découper  un  film  de  maté- 
riau  étanche.  Dans  les  machines  connues,  le  film  de 
matériau  étanche  qui  est  stocké  sous  forme  de  rouleau 
32  est  monté  sur  un  porte-rouleau  36  disposé  dans  la 

5  zone  médiane  du  convoyeur  d'alimentation  1  8. 
Le  document  US-A-4  328  726  décrit  une  machine 

de  découpe  automatique  de  matériaux  en  feuilles  empi- 
lées  dans  laquelle  la  table  de  découpe  comporte  des 
zones  importantes  d'alimentation  et  de  déchargement 

10  de  part  et  d'autre  de  la  zone  de  découpe  proprement 
dite  au-dessus  de  laquelle  se  déplace  la  tête  de 
découpe.  Cette  machine  présente  donc  un  encombre- 
ment  important. 

Un  objet  de  la  présente  invention  est  de  fournir  une 
15  installation  de  découpe  de  matériaux  en  feuille  du  type 

décrit  ci-dessus  qui  présente  un  encombrement  réduit 
par  rapport  aux  machines  de  l'art  antérieur  et  permet 
d'optimiser  l'utilisation  des  consommables  (papier  sup- 
port,  film  étanche...). 

20  Un  autre  objet  de  l'invention  est  de  fournir  une  ins- 
tallation  de  découpe  qui  présente  un  niveau  sonore 
réduit. 

Un  autre  objet  de  l'invention  est  de  fournir  une  ins- 
tallation  de  découpe  du  type  mentionné  ci-dessus  qui 

25  facilite  les  interventions  du  personnel  lors  des  opéra- 
tions  manuelles  à  effectuer  et  d'automatiser  le  transfert 
de  matière  de  la  machine  de  dépose  à  la  machine  de 
coupe. 

Pour  atteindre  ce  but,  l'installation  de  découpe 
30  automatique  de  matériaux  en  feuille  qui  comprend  au 

moins  un  dispositif  de  découpe  et  au  moins  un  dispositif 
d'empilage  de  feuilles  à  découper,  le  dispositif  de 
découpe  comprenant  un  bâti  présentant  une  extrémité 
d'alimentation  apte  à  coopérer  avec  l'extrémité  de  sortie 

35  du  dispositif  d'empilage  et  une  extrémité  de  décharge- 
ment  des  feuilles  découpées,  une  tête  de  découpe 
montée  sur  des  moyens  de  déplacement  par  rapport  au 
bâti,  un  convoyeur  de  découpe  à  aspiration  relié  à  des 
moyens  par  turbine  et  un  convoyeur  de  déchargement 

40  se  caractérise  en  ce  que  le  bâti  comporte  une  face 
supérieure  qui  définit  depuis  son  extrémité  d'alimenta- 
tion  jusqu'à  son  extrémité  de  déchargement  une  pre- 
mière  zone  de  mise  en  place  partielle  de  la  pile  de 
feuille  à  découper,  ladite  zone  ayant  une  longueur 

45  réduite,  une  zone  de  découpe  au-dessous  de  laquelle 
sont  montés  le  convoyeur  de  coupe  à  aspiration  et  un 
convoyeur  de  déchargement,  en  ce  que  les  moyens  par 
turbine  pour  créer  l'aspiration  sont  disposés  en-des- 
sous  du  convoyeur  de  déchargement,  en  ce  que  ladite 

50  tête  de  découpe  est  montée  sur  la  face  des  moyens  de 
déplacement  tournée  vers  l'extrémité  d'alimentation  du 
bâti  et  en  ce  que  des  moyens  de  support  d'au  moins  un 
rouleau  de  film  étanche  sont  montés  au-dessus  de 
ladite  face  supérieure  du  bâti  sensiblement  à  son  extré- 

55  mité  d'alimentation. 
On  comprend  que,  grâce  aux  dispositions  de 

l'invention,  la  longueur  du  dispositif  de  découpe,  qui 
sera  ultérieurement  appelé  découpeur,  est  sensible- 
ment  réduite  du  fait  de  la  suppression  du  convoyeur 

2 
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d'alimentation  qui  est  remplacé  par  une  zone  de  mise 
en  place  partielle  de  la  pile  de  feuilles  dont  la  longueur 
est  réduite.  Cependant,  grâce  à  l'inversion  du  position- 
nement  de  la  tête  de  découpe  par  rapport  à  ses  moyens 
d'entraînement  et  grâce  au  report  des  moyens  support 
de  rouleau  de  film  étanche,  une  place  suffisante  est 
dégagée  pour  autoriser  une  mise  en  place  manuelle 
aisée  de  la  pile  de  feuilles  à  découper  ainsi  que  du  film 
étanche. 

Selon  un  mode  de  réalisation  préféré  qui  corres- 
pond  au  cas  où  une  feuille  support  perforée  doit  être 
disposée  en-dessous  de  la  pile  de  feuilles  à  découper 
pour  en  faciliter  le  déplacement,  la  machine  de  découpe 
comporte  en  outre  dans  la  zone  de  mise  en  place  des 
moyens  pour  perforer  la  feuille  support  au  fur  et  à 
mesure  de  son  avance  avec  la  pile  de  feuilles  à  décou- 
per. 

Cette  caractéristique  permet  d'alimenter  la  table  de 
matelassage  avec  des  feuilles  support  non  perforées 
(notamment  en  papier  de  type  classique),  d'effectuer  la 
dépose  de  la  pile  de  matière  sur  la  feuille  support,  de 
transférer  par  sustentation  au  moyen  d'un  coussin  d'air 
sous  la  feuille  support,  imperméable  à  l'air,  ladite  pile 
vers  lesdits  moyens  de  perforation  où  la  feuille  support 
est  rendue  perméable  à  l'air  en  vue  de  permettre,  par  la 
suite  au  niveau  de  la  zone  de  coupe,  l'aspiration  de  l'air 
au  travers  de  la  pile  entre  la  feuille  support  et  un  film 
étanche  à  l'air  disposé  au-dessus  de  la  pile.  Le  coût  de 
fonctionnement  de  la  machine  est  diminué  d'autant  du 
fait  du  caractère  moins  onéreux  de  feuilles  support  non 
perforées.  Un  autre  avantage  qui  en  découle  réside 
dans  l'amélioration  des  conditions  de  transfert  de  la  pile 
entre  la  table  de  matelassage  et  la  table  de  découpe 
dans  la  mesure  où  l'art  antérieur  prévoyait  que  la  feuille 
support  était  alimentée  sous  forme  perforée  et  donc 
perméable,  ce  qui  nuisait  à  la  qualité  de  la  sustentation. 

Selon  une  autre  caractéristique  préférée,  les 
moyens  d'aspiration  par  turbine  comportent  des 
moyens  de  commande  pour  produire  un  premier  niveau 
d'aspiration  lors  de  l'utilisation  des  convoyeurs  et  un 
deuxième  niveau  d'aspiration  supérieur  au  premier  lors 
de  l'opération  de  découpe  à  l'aide  de  la  tête  de 
découpe. 

Cette  disposition  permet  d'une  part  de  réduire  la 
consommation  d'énergie  électrique  liée  à  l'alimentation 
de  la  turbine  d'aspiration  en  ne  prévoyant  un  régime  de 
fonctionnement  maximal  que  pendant  la  période  effec- 
tive  de  découpe.  D'autre  part,  cette  disposition  permet 
de  réduire  en  moyenne  le  niveau  sonore  résultant  du 
fonctionnement  de  la  turbine  d'aspiration.  Enfin,  cette 
disposition  permet  d'utiliser,  pour  l'entraînement  du 
convoyeur  de  coupe,  un  moteur  de  plus  faible  puissance 
que  celui  qui  est  prévu  habituellement,  ce  qui  diminue  la 
consommation  électrique. 

Selon  encore  un  mode  préféré  de  mise  en  oeuvre 
de  l'invention,  l'installation  de  découpe  comporte  une 
pluralité  de  dispositifs  d'empilage  fixe  ou  tables  de 
matelassage  qui  sont  disposés  parallèlement  les  uns 
aux  autres  et  un  seul  dispositif  de  découpe  ou  décou- 

peur,  des  moyens  pour  guider  le  déplacement  du  dispo- 
sitif  de  découpe  perpendiculairement  aux  dispositifs 
d'empilage,  et  des  moyens  pour  commander  les  dépla- 
cements  du  dispositif  de  découpe  et  son  arrêt  successi- 

5  vement  devant  chaque  dispositif  d'empilage. 
On  comprend  que  ce  mode  de  mise  en  oeuvre  de 

l'invention  est  particulièrement  intéressant  puisqu'il  per- 
met  de  n'utiliser  qu'un  seul  découpeur  dont  le  coût  est 
très  sensiblement  supérieur  à  celui  des  tables  de  mate- 

10  lassage  en  coopération  avec  une  pluralité  de  tables  de 
matelassage,  ce  qui  permet  également  de  préparer  les 
empilements  de  feuilles  convenables  sur  chaque  table 
de  matelassage  lorsque  le  découpeur  travaille  en  coo- 
pération  avec  une  autre  table  de  matelassage. 

15  D'autres  caractéristiques  et  avantages  de  la  pré- 
sente  invention  apparaîtront  mieux  à  la  lecture  de  la 
description  qui  suit  de  plusieurs  modes  de  réalisation 
de  l'invention  donnés  à  titre  d'exemples  non  limitatifs.  La 
description  se  réfère  aux  figures  annexées  sur  lesquel- 

20  les  : 

la  figure  1  ,  déjà  décrite,  montre  de  façon  simplifiée 
une  installation  de  découpe  selon  l'art  antérieur  ; 
la  figure  2  montre  une  installation  de  découpe  con- 

25  forme  à  l'invention  en  vue  en  élévation  ; 
la  figure  3  est  une  vue  de  dessus  de  l'installation  de 
découpe  représentée  sur  la  figure  2  ; 
la  figure  4  est  un  schéma  montrant  le  dispositif 
d'aspiration  de  la  machine  de  découpe  ; 

30  -  les  figures  5  et  6  représentent  un  dispositif  de  per- 
foration  de  papier  en  position  de  repos  et  en  posi- 
tion  active  utilisable  dans  la  machine  de  découpe 
selon  l'invention  ; 
les  figures  7  et  8  représentent  respectivement  en 

35  vue  de  dessus  et  en  vue  en  élévation  une  installa- 
tion  de  découpe  comportant  un  seul  découpeur  et 
une  pluralité  de  tables  de  matelassage  ;  et 
les  figures  9  et  1  0  montrent  en  vue  de  dessous  et 
en  vue  de  côté  un  dispositif  de  connexion  utilisable 

40  dans  l'installation  des  figures  7  et  8. 

En  se  référant  tout  d'abord  aux  figures  2  et  3,  on  va 
décrire  l'ensemble  de  l'installation  de  découpe  selon  un 
premier  mode  de  mise  en  oeuvre  de  l'invention.  L'instal- 

45  lation  comporte  d'une  part  un  dispositif  de  découpe  ou 
découpeur  40  et  d'autre  part  une  table  de  matelassage 
ou  dispositif  d'empilage  42.  Le  découpeur  40  comporte 
un  bâti  de  forme  allongée  44  présentant  une  extrémité 
d'alimentation  46  et  une  extrémité  de  déchargement  48. 

50  La  face  supérieure  du  bâti  44  qui  est  référencée  50  défi- 
nit  d'une  part  une  zone  de  dépose  de  l'extrémité  avant 
des  matelas  de  feuilles  52,  puis  une  zone  de  découpe 
54  de  longueur  utile  L,  puis  une  zone  de  déchargement 
56  essentiellement  constituée  par  un  convoyeur  de 

55  déchargement  58.  Sur  la  figure  2,  on  a  également  fait 
apparaître  en-dessous  de  la  zone  54  de  découpe  un 
convoyeur  de  découpe  à  aspiration  60  ainsi  que  la  tête 
de  découpe  62.  Cette  tête  de  découpe  62  est  montée 
sur  des  moyens  de  support  et  de  déplacement  essen- 

3 
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tiellement  constitués  par  le  portique  64  qui  se  déplace 
selon  la  direction  de  la  longueur  du  bâti  dans  la  zone  de 
découpe.  La  tête  de  découpe  62  est  mobile  selon  la 
direction  X  perpendiculaire  à  la  direction  de  la  longueur 
du  bâti.  Ainsi,  comme  cela  est  bien  connu,  la  tête  de 
découpe  peut  atteindre  n'importe  quel  point  de  la  zone 
de  découpe  54.  Comme  le  montre  clairement  la  figure, 
la  tête  de  découpe  proprement  dite  62  est  montée  par 
rapport  au  portique  64  de  telle  manière  que  sa  partie 
active  soit  disposée  par  rapport  au  portique  64  vers 
l'extrémité  d'alimentation  46  du  bâti  de  la  machine. 

On  a  également  représenté  sur  la  figure  2  le  cais- 
son  de  l'ensemble  à  turbine  d'aspiration  66  qui  est  dis- 
posé  en-dessous  du  convoyeur  de  déchargement  58. 
Comme  cela  est  bien  connu,  à  partir  du  caisson  66  par- 
tent  des  conduites  pour  créer  une  aspiration  au  niveau 
du  convoyeur  de  découpe  60,  et  donc  de  la  zone  de 
découpe  54.  Sur  les  figures  2  et  3,  on  a  également  fait 
apparaître  une  structure  68  de  support  de  deux  rou- 
leaux  de  film  étanche  70  et  72.  Les  deux  rouleaux  sont 
montés  dans  un  même  plan  vertical  et  sont  parallèles 
entre  eux.  Soit  les  deux  rouleaux  70  et  72  sont  identi- 
ques,  ce  qui  permet  en  cours  de  fonctionnement  le  rem- 
placement  d'un  rouleau  alors  que  l'autre  est  en  cours 
d'utilisation,  soit  ces  deux  rouleaux  de  film  étanche  ont 
des  largeurs  différentes  pour  la  découpe  de  feuilles  de 
largeur  différente  éventuellement  en  association  avec 
un  dispositif  de  réduction  de  la  surface  utile  de  coupe  tel 
qu'un  masque  en  matériau  souple  sur  la  partie  non  uti- 
lisée  de  la  zone  de  coupe. 

Sur  les  figures  2  et  3,  on  a  également  représenté  de 
façon  simplifiée  un  dispositif  74  de  perforation  d'une 
feuille  de  papier  destinée  à  faciliter  le  déplacement  des 
matelas  de  feuilles  sur  la  table  de  matelassage,  tout  en 
permettant  par  la  suite  le  passage  de  l'air  aspiré  au 
niveau  de  la  zone  de  coupe  pour  le  maintien  de  la  pile. 
Enfin,  sur  cette  figure,  on  a  fait  apparaître  de  façon  sim- 
plifiée  la  cheminée  80  de  sortie  du  système  d'aspiration 
66. 

On  comprend  dès  à  présent  que,  grâce  à  la  sup- 
pression  du  convoyeur  d'alimentation,  la  longueur  de  la 
machine  de  découpe  est  très  sensiblement  réduite  puis- 
que  ce  convoyeur  est  remplacé  par  une  simple  zone  de 
dépose  de  la  partie  avant  de  la  pile  de  feuilles  dont  la 
longueur  peut  être  très  réduite.  Il  faut  noter  également 
que,  pour  permettre  la  mise  en  place  manuelle  aisée  de 
l'empilement  de  feuilles  et  du  film  étanche  dans  la  zone 
de  coupe  54,  la  structure  de  support  des  rouleaux  68 
est  disposée  à  l'extrémité  d'alimentation  46  de  la 
machine  et  que,  la  tête  de  découpe  62  étant  tournée 
vers  l'extrémité  d'alimentation,  il  n'est  plus  nécessaire 
de  passer  la  matière  sous  l'ensemble  mobile  64  pour  la 
mise  en  place  initiale  de  la  pile  de  feuilles  à  découper. 
Cela  facilite,  pour  l'opérateur,  la  mise  en  place  du  mate- 
las  à  découper  sur  le  convoyeur  de  coupe. 

En  se  référant  maintenant  à  la  figure  4,  on  va 
décrire  un  mode  préféré  de  réalisation  de  l'ensemble 
d'aspiration.  Sur  cette  figure,  on  a  représenté  une  con- 
duite  d'aspiration  80  qui  débouche  dans  le  bâti  44  et 

permet  de  mettre  sous  dépression  le  convoyeur  de 
découpe  60  et  donc  la  zone  de  découpe  54.  Cette  con- 
duite  est  raccordée  à  l'entrée  de  la  turbine  d'aspiration 
82  par  l'intermédiaire  d'une  boîte  de  décantation  84.  La 

5  sortie  de  la  turbine  est  raccordée  à  la  conduite  86,  elle- 
même  raccordée  à  un  silencieux  non  représenté  sur  la 
figure.  La  turbine  82  est  entraînée  par  un  moteur  de  pré- 
férence  électrique  88  par  l'intermédiaire  d'un  système 
de  transmission  90  de  type  classique.  Selon  un  mode 

10  préféré  de  mise  en  oeuvre  de  l'invention,  le  moteur  élec- 
trique  88  peut  être  commandé  par  le  circuit  de  com- 
mande  associé  92  afin  de  pouvoir  tourner  à  au  moins 
deux  vitesses  différentes.  Soit  le  système  de  com- 
mande  comporte  un  variateur  de  fréquence  qui  permet 

15  ainsi  de  faire  varier  la  vitesse  de  rotation  du  moteur  88 
et,  en  conséquence,  le  niveau  d'aspiration  de  la  turbine 
82,  soit  le  moteur  88  comporte  deux  enroulements  dis- 
tincts  et  le  circuit  de  commande  92  permet  au  commu- 
tateur  de  raccorder  à  l'alimentation  électrique  l'un  ou 

20  l'autre  des  deux  enroulements  du  moteur. 
La  possibilité  d'avoir  deux  niveaux  d'aspiration  est 

intéressante.  En  effet,  lors  des  phases  d'entraînement 
du  matelas  à  découper,  il  n'est  pas  nécessaire  d'avoir 
une  dépression  très  importante.  En  revanche,  lors  des 

25  phases  de  coupe,  il  est  nécessaire  de  disposer  d'une 
aspiration  importante  afin  d'assurer  une  immobilisation 
parfaite  de  la  pile  de  matériau  en  feuilles  à  découper. 

Il  faut  également  noter  qu'en  réduisant  le  niveau 
d'aspiration  lors  de  l'utilisation  du  convoyeur  de 

30  découpe,  il  est  possible  d'utiliser  un  moteur  de  puis- 
sance  réduite  et  donc  de  diminuer  la  consommation 
électrique. 

Par  ailleurs,  la  consommation  électrique  et  le 
niveau  sonore  liés  au  moteur  88  d'entraînement  de  la 

35  turbine  82  sont  plus  faibles  du  fait  de  la  réduction  de 
vitesse  dudit  moteur  88  lors  de  la  phase  de  faible 
dépression. 

Comme  on  le  voit  sur  la  figure  4,  le  dispositif  d'aspi- 
ration  comporte  également  des  moyens  pour  réduire  la 

40  température  de  l'air  à  la  sortie  de  la  turbine.  En  effet, 
sans  précaution  particulière,  la  température  de  sortie  de 
l'air  est  de  l'ordre  de  80°C. 

Un  autre  objectif  est  de  réduire  les  chocs  thermi- 
ques  appliqués  au  moteur  d'entraînement  88  de  la  tur- 

45  bine  et  également  de  réduire  la  température  de  l'air 
refoulé  à  l'extérieur  et  donc  la  nuisance  qu'il  peut  créer. 

Ce  dispositif  additionnel  portant  la  référence  géné- 
rale  94  est  constitué  essentiellement  par  une  conduite 
96  qui  récupère  l'air  entraîné  par  le  ventilateur  98  du 

50  moteur  88.  Dans  cette  conduite  96,  un  ventilateur  addi- 
tionnel  100  est  prévu.  L'air  sortant  ainsi  de  la  conduite 
96  a  une  température  de  l'ordre  de  40°C.  La  sortie  102 
de  la  conduite  96  est  raccordée  sur  la  conduite  86  de 
sortie  de  la  turbine  82.  Le  mélange  des  deux  flux 

55  gazeux  permet  d'avoir  un  flux  de  sortie  global  dont  la 
température  est  de  l'ordre  de  50°C. 

Dans  certains  cas,  on  a  vu  qu'il  était  intéressant  de 
disposer  en-dessous  du  matelas  de  feuilles  à  découper 
une  feuille  support  pour  faciliter  le  déplacement  du 

4 
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matelas  et  éviter  les  déformations  de  la  pile  lors  des 
transferts.  Cependant,  il  faut  bien  entendu  que  cette 
feuille  soit  perforée  pour  qu'elle  permette  le  maintien 
par  dépression  du  matelas  de  feuilles  au  niveau  de  la 
zone  de  coupe.  5 

Selon  un  mode  préféré  de  réalisation,  la  machine 
utilise  une  bande  de  papier  110  non  perforée  et  le 
découpeur  comporte  un  dispositif  de  perforation  repré- 
senté  en  74  sur  la  figure  2.  C'est-à-dire  que  ce  dispositif 
est  placé  dans  la  zone  de  dépose  52.  Comme  le  mon-  w 
trent  mieux  les  figures  5  et  6,  le  dispositif  de  perforation 
est  constitué  par  un  cylindre  112  dont  la  longueur  est 
égale  à  la  largeur  de  la  table  de  découpe.  Ce  cylindre 
est  muni  sur  sa  périphérie  d'outils  de  perforation  tels 
que  114.  Il  est  monté  libre  en  rotation  sur  un  axe  116  is 
engagé  dans  un  capot  mobile  118.  Dans  cette  zone,  la 
surface  supérieure  de  la  table  de  découpe  est  munie 
d'une  zone  en  creux  120  formant  une  boucle  pour  le 
papier,  celui-ci  passant  entre  le  cylindre  1  1  2  et  la  zone 
en  creux  1  20.  Un  vérin  1  22  ou  tout  autre  dispositif  équi-  20 
valent  permet  de  commander  la  montée  ou  la  descente 
du  capot  et  corollairement  celle  du  cylindre  112  avec 
ses  outils  de  perforation  114. 

Sur  la  figure  5,  le  dispositif  de  perforation  est  en 
position  levée  inactive  pour  permettre  l'introduction  de  25 
la  feuille  support.  Au  contraire,  sur  la  figure  6,  le  capot 
1  1  8  est  abaissé  et  le  dispositif  de  perforation  est  donc 
en  position  active.  On  comprend  que  la  feuille  de  papier 
110  est  entraînée  en  même  temps  que  le  matelas  de 
feuille,  référencé  124  sur  la  figure  6.  L'entraînement  du  30 
papier  provoque  simultanément  la  rotation  du  cylindre 
1  12  et  donc  la  perforation  progressive  du  papier  110. 

Cette  caractéristique  du  découpeur  permet  d'utili- 
ser  un  papier  de  type  classique  dont  le  coût  est  sensi- 
blement  inférieur  à  celui  d'un  papier  pré  perforé  et  35 
surtout  d'améliorer  le  transfert  de  la  pile  sur  coussin 
d'air  au  niveau  des  tables  de  matelassage. 

Sur  les  figures  7  et  8,  on  a  représenté  une  variante 
de  réalisation  de  l'installation  de  découpe  de  matériaux 
en  feuille.  Dans  cette  installation,  on  trouve  un  seul  40 
découpeur  130  et  une  pluralité  de  tables  de  matelas- 
sage  132,  134,  etc.  Les  tables  de  matelassage  sont  dis- 
posées  parallèlement  les  unes  aux  autres  et  alignées. 
Le  découpeur  unique  1  30  est  monté  mobile  sur  des  rails 
136,  138  qui  sont  disposés  perpendiculairement  aux  45 
tables  de  matelassage.  Le  découpeur  1  30  est  muni  d'un 
moteur  commandant  des  galets  tels  que  1  40  pour  pro- 
voquer  les  déplacements  du  découpeur  130  le  long  des 
rails  136,  138.  En  regard  de  chaque  table  de  matelas- 
sage  est  prévu  un  repère  142,  144  qui  coopère  avec  un  50 
détecteur  électrique  146  monté  sur  le  côté  du  décou- 
peur  130.  Ainsi,  lorsque  le  découpeur  arrive  en  regard 
de  la  table  de  matelassage  avec  laquelle  il  doit  coopé- 
rer,  le  détecteur  146  est  activé  et  commande  l'arrêt  du 
moteur  d'entraînement  du  découpeur  1  30.  55 

On  comprend  qu'ainsi  le  coût  de  l'ensemble  de 
l'installation  est  réduit  puisque  sa  partie  la  plus  oné- 
reuse,  à  savoir  le  découpeur,  est  unique.  Cependant,  la 
présence  de  différentes  tables  de  matelassage  132, 
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134  permet  de  préparer  le  matelas  de  feuilles  sur  une 
table  pendant  que  le  découpeur  travaille  avec  une  autre 
table. 

Les  tables  de  matelassage  peuvent  comprendre  de 
préférence  des  convoyeurs  tels  que  1  48  ou  des  systè- 
mes  à  coussin  d'air  pour  assurer  un  transfert  correct 
des  matelas  de  feuilles  depuis  la  table  jusqu'à  la  zone 
de  coupe  du  découpeur  130.  Pour  assurer  la  synchroni- 
sation  du  convoyeur  de  coupe  60  du  découpeur  1  30  et 
des  moyens  de  transfert  du  matelas  depuis  les  différen- 
tes  tables  de  matelassage  132,  134,  chaque  table,  par 
exemple  la  table  132,  est  munie  d'un  élément  de  con- 
nexion  électrique  150  qui  est  apte  à  coopérer  avec  un 
élément  de  connexion  électrique  152  monté  sur  l'extré- 
mité  d'alimentation  du  découpeur. 

De  préférence,  l'élément  de  connexion  152  est 
associé  à  un  dispositif  moteur  154  permettant  de  réali- 
ser  automatiquement  l'encliquetage  des  deux  éléments 
de  connexion.  En  outre,  l'élément  de  connexion  du 
découpeur  130  est  de  préférence  associé  à  un  dispositif 
mécanique  de  rattrapage  de  désalignement  permettant 
ainsi  de  compenser  les  éventuelles  erreurs  de  position- 
nement  du  découpeur  130  en  face  de  la  table  de  mate- 
lassage  correspondante. 

Les  figures  9  et  10  illustrent  un  tel  dispositif  de  con- 
nexion  électrique  Le  dispositif  de  connexion  se  com- 
pose  d'un  premier  ensemble  mobile  152  et  d'un 
deuxième  ensemble  fixe  150.  Le  premier  ensemble  152 
comporte  le  connecteur  femelle  234,  comme  le  montre 
la  figure  10,  tandis  que  la  partie  fixe  150  comporte  le 
connecteur  mâle  236.  L'ensemble  mobile  152  comporte 
une  embase  238  qui  est  solidaire  de  la  machine  de 
découpe  10  tandis  que  la  partie  fixe  150  est  solidaire 
des  tables  132,  134  de  matelassage. 

Dans  la  suite  de  la  description,  on  appellera  direc- 
tion  de  connexion  repérée  par  la  flèche  C  la  direction 
selon  laquelle  l'élément  de  connexion  femelle  234  doit 
être  déplacé  pour  venir  s'encliqueter  avec  l'élément  de 
connexion  mâle  236.  On  appellera  direction  d'ajuste- 
ment  repérée  par  la  flèche  A  sur  la  figure  9  la  direction 
orthogonale  à  la  direction  de  connexion  C,  parallèle  à  la 
direction  de  déplacement  de  la  machine  10.  Sur 
l'embase  238  sont  montées  deux  glissières  240  et  242 
qui  sont  parallèles  à  la  direction  de  connexion  C.  Sur  les 
glissières  242  est  monté  à  coulissement  un  premier 
chariot  244  qui  est  donc  mobile  par  rapport  à  l'embase 
selon  la  direction  C.  Le  chariot  244  peut  être  déplacé 
selon  la  direction  C  sous  l'effet  d'un  organe  moteur  tel 
qu'un  vérin,  de  préférence  à  double  effet,  246.  Le  corps 
246a  du  vérin  est  solidaire  de  l'embase  238  tandis  que 
l'extrémité  de  sa  tige  246b  est  liée  au  premier  chariot 
44.  Sur  le  premier  chariot  244  est  monté  mobile  en 
translation  un  deuxième  chariot  248  qui  lui  est  mobile 
par  rapport  au  premier  chariot  selon  la  direction  d'ajus- 
tement  A.  Pour  cela,  deux  tiges  de  guidage  250  et  252 
parallèles  à  la  direction  A  et  disposées  dans  un  même 
plan  vertical,  si  l'on  considère  que  l'embase  238  est 
horizontale,  ont  leurs  extrémités  qui  sont  solidaires  des 
parties  244a  et  244b  du  premier  chariot  244.  Le 
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deuxième  chariot  248  est  muni  de  deux  perçages  254  et 
256  dans  lesquels  sont  engagées  les  tiges  de  guidage 
250  et  252.  En  outre,  des  ressorts  de  rappel  équilibrés 
260  et  262  sont  engagés  sur  au  moins  la  tige  de  gui- 
dage  250  de  part  et  d'autre  du  chariot  248.  Ainsi,  sous 
l'effet  de  ces  deux  ressorts,  le  chariot  248  est  maintenu, 
en  l'absence  de  forces  extérieures,  dans  une  position 
médiane  de  référence.  Sur  le  deuxième  chariot  248  est 
monté  un  doigt  d'indexage  264  qui  s'étend  selon  la 
direction  de  connexion  C  vers  la  partie  fixe  1  50.  Le  doigt 
d'indexage  se  termine  par  une  extrémité  en  biseau  266. 
Sur  le  deuxième  chariot  248  est  également  monté  l'élé- 
ment  femelle  de  connexion  234  qui  est  lui-même  relié  à 
un  conducteur  électrique  convenable  270. 

L'ensemble  fixe  150  du  dispositif  de  connexion 
comprend  d'une  part  une  came  de  centrage  et  d'ajuste- 
ment  de  position  272  et  l'élément  de  connexion  mâle 
236.  L'ensemble  formant  came  272  est  de  préférence 
constitué  par  une  plaque  verticale  274  sur  laquelle  est 
fixé  le  connecteur  mâle  236.  Dans  cette  plaque  274  qui 
est  percée  d'un  orifice  276  est  monté  un  système  de 
centrage  constitué  par  une  plaque  278  dont  les  faces 
actives  282  et  284  forment  deux  portions  de  surface 
inclinées  verticales  symétriques  par  rapport  à  un  plan 
vertical  PP'  parallèle  à  la  direction  de  connexion  C.  Ces 
deux  faces  de  guidage  inclinées  convergent  vers  un  ori- 
fice  288. 

Le  fonctionnement  du  dispositif  de  connexion  est  le 
suivant  :  lorsque  la  machine  de  découpe  sur  laquelle  est 
fixée  la  partie  mobile  230  du  dispositif  de  connexion 
arrive  dans  la  position  voulue,  repérée  par  exemple  par 
un  capteur,  cette  détection  commande  l'activation  du 
vérin  246.  Le  vérin  246  pousse  le  premier  chariot  244 
selon  la  direction  de  connexion  C.  Lorsque  l'extrémité 
266  du  doigt  d'indexage  264  arrive  en  contact  avec  la 
pièce  278  formant  came,  le  deuxième  chariot  248,  dans 
le  cas  où  il  y  a  un  désalignement,  est  déplacé  par  la 
coopération  du  doigt  66  avec  l'une  des  surfaces  incli- 
nées  282  ou  284.  Le  déplacement  se  poursuit  jusqu'à 
ce  que,  sous  l'effet  de  ce  centrage,  l'extrémité  du  doigt 
pénètre  dans  l'orifice  288  prolongeant  les  faces  incli- 
nées  de  guidage.  Dans  cette  situation,  le  connecteur 
femelle  234  est  parfaitement  aligné  avec  le  connecteur 
mâle  236  solidaire  de  la  plaque  274.  L'encliquetage  des 
deux  éléments  de  connexion  peut  alors  se  réaliser  dans 
de  très  bonnes  conditions  puisque  ces  deux  éléments 
sont  parfaitement  alignés. 

Sur  les  figures  9  et  10,  on  a  représenté  les  chariots 
244  et  248  en  traits  pleins  dans  une  première  position 
de  repos  et  en  pointillés  ces  mêmes  chariots  dans  la 
position  qu'ils  occupent  lorsque  la  connexion  électrique 
est  réalisée. 

On  comprend  que,  selon  ce  mode  de  réalisation,  on 
obtient  ainsi  une  automatisation  complète  du  fonction- 
nement  de  l'installation  de  découpe  des  matelas  de 
feuilles. 

Revendications 

1  .  Installation  de  découpe  automatique  de  matériaux 
en  feuille  qui  comprend  au  moins  un  dispositif  de 

5  découpe  (40,  130)  et  au  moins  un  dispositif  (42, 
132,  134)  d'empilage  de  feuilles  (124)  à  découper, 
le  dispositif  de  découpe  comprenant  un  bâti  (44) 
présentant  une  extrémité  d'alimentation  (46)  apte  à 
coopérer  avec  l'extrémité  de  sortie  du  dispositif 

10  d'empilage  et  une  extrémité  (48)  de  déchargement 
des  feuilles  découpées,  une  tête  de  découpe  (62) 
montée  sur  des  moyens  de  déplacement  (64)  par 
rapport  au  bâti,  un  convoyeur  de  découpe  (60)  à 
aspiration  créée  par  des  moyens  par  turbine  (66)  et 

15  un  convoyeur  de  déchargement  (58),  caractérisée 
en  ce  que  le  bâti  comporte  une  face  supérieure  (50) 
qui  définit  depuis  son  extrémité  d'alimentation 
jusqu'à  son  extrémité  de  déchargement  une  zone 
de  découpe  (54)  au-dessous  de  laquelle  est  monté 

20  le  convoyeur  de  coupe  à  aspiration  (60)  et  un  con- 
voyeur  de  déchargement  (58),  en  ce  que  les 
moyens  par  turbine  (66)  pour  créer  l'aspiration  sont 
disposés  en-dessous  du  convoyeur  de  décharge- 
ment,  en  ce  que  ladite  tête  de  découpe  (62)  est 

25  montée  sur  la  face  des  moyens  de  déplacement 
(64)  tournée  vers  l'extrémité  d'alimentation  du  bâti 
et  en  ce  que  des  moyens  de  support  (68)  d'au 
moins  un  rouleau  de  film  étanche  (70)  sont  montés 
au-dessus  de  ladite  face  supérieure  du  bâti  sensi- 

30  blement  à  son  extrémité  d'alimentation  (46). 

2.  Installation  de  découpe  automatique  selon  la  reven- 
dication  1  ,  caractérisée  en  ce  que  lesdits  moyens 
de  support  de  rouleaux  de  film  sont  aptes  à  suppor- 

35  ter  simultanément  deux  rouleaux  (70,  72)  de  lar- 
geur  éventuellement  différente. 

3.  Installation  de  découpe  automatique  selon  l'une 
quelconque  des  revendications  1  et  2,  caractérisée 

40  en  ce  que,  pour  permettre  qu'une  feuille  support 
(1  1  0)  soit  disposée  au  niveau  de  la  table  de  dépose 
(42,  130)  en-dessous  de  la  pile  de  feuilles  (124)  à 
transférer,  elle  comporte  en  outre,  entre  l'extrémité 
d'alimentation  et  la  zone  de  découpe  (54),  une  zone 

45  (52)  de  mise  en  place  de  la  pile  de  feuilles  à  décou- 
per,  ladite  zone  ayant  une  longueur  réduite  et  étant 
munie  de  moyens  (74)  pour  perforer  ladite  feuille 
support  au  fur  et  à  mesure  de  son  avance  avec 
ladite  pile  de  feuilles  (124)  vers  la  zone  de  coupe 

50  (54). 

4.  Installation  de  découpe  automatique  selon  la  reven- 
dication  3,  caractérisée  en  ce  que  lesdits  moyens 
de  perforation  (74)  comprennent  un  cylindre  (112) 

55  muni  sur  sa  face  latérale  d'outils  de  perforation 
(114),  ledit  cylindre  étant  monté  libre  en  rotation 
autour  d'un  axe  (116)  horizontal  perpendiculaire  à 
la  direction  de  déplacement  des  piles  de  feuilles,  et 
des  moyens  (122)  pour  déplacer  l'axe  dudit  cylindre 

6 
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entre  une  position  active  de  perforation  de  la  feuille 
support  (1  1  0)  et  une  position  d'ouverture  permet- 
tant  l'introduction  de  ladite  feuille  support. 

5.  Installation  de  découpe  automatique  selon  l'une 
quelconque  des  revendications  1  à  4,  caractérisée 
en  ce  que  les  moyens  d'aspiration  par  turbine  (82) 
comportent  des  moyens  de  commande  (88,  92) 
pour  produire  un  premier  niveau  d'aspiration  lors  de 
l'utilisation  desdits  convoyeurs  (58,  60)  et  un 
deuxième  niveau  d'aspiration  supérieur  au  premier 
lors  de  l'opération  de  découpe  à  l'aide  de  ladite  tête 
de  découpe. 

6.  Installation  de  découpe  automatique  selon  la  reven- 
dication  5,  caractérisée  en  ce  que  lesdits  moyens 
d'aspiration  par  turbine  comportent  des  moyens  for- 
mant  silencieux  (80)  et  des  moyens  de  refroidisse- 
ment  complémentaires  (96,  100,  102)  du  moteur 
(88)  également  destinés  à  introduire  dans  la  con- 
duite  (86)  reliant  la  sortie  de  la  turbine  (82)  au  silen- 
cieux  un  débit  d'air  à  une  température  inférieure  à 
la  température  de  l'air  à  la  sortie  de  la  turbine. 

7.  Installation  de  découpe  automatique  selon  l'une 
quelconque  des  revendications  1  à  6,  caractérisée 
en  ce  qu'elle  comprend  une  pluralité  de  dispositifs 
d'empilage  (132,  134)  fixes  et  disposés  parallèle- 
ment  les  uns  aux  autres,  un  dispositif  de  découpe 
(130),  des  moyens  (136,  138)  pour  guider  le  dépla- 
cement  du  dispositif  de  découpe  perpendiculaire- 
ment  auxdits  dispositifs  d'empilage  et  des  moyens 
pour  commander  le  déplacement  du  dispositif  de 
découpe  et  son  arrêt  (142,  144,  146)  successive- 
ment  devant  chaque  dispositif  d'empilage. 

8.  Installation  de  découpe  automatique  selon  l'une 
quelconque  des  revendications  précédentes, 
caractérisée  en  ce  que  ledit  dispositif  de  découpe 
(130)  comporte  un  premier  ensemble  de  connexion 
électrique  (152),  en  ce  que  chaque  dispositif 
d'empilage  (132,  134)  comporte  un  deuxième 
ensemble  de  connexion  (150)  électrique  destiné  à 
coopérer  avec  le  premier  ensemble  de  connexion 
électrique  lorsque  le  dispositif  de  découpe  est  en 
regard  du  dispositif  d'empilage  correspondant. 

9.  Installation  de  découpe  automatique  selon  la  reven- 
dication  8,  caractérisée  en  ce  que  ledit  premier 
ensemble  de  connexion  électrique  (1  52)  comporte 
des  moyens  (1  54)  pour  ajuster  son  positionnement 
selon  la  direction  de  déplacement  du  dispositif  de 
découpe  par  rapport  au  deuxième  ensemble  de 
connexion  électrique  (150)  du  dispositif  d'empilage 
correspondant. 

1  0.  Installation  de  découpe  automatique  selon  la  reven- 
dication  9,  caractérisée  en  ce  que  le  premier 
ensemble  de  connexion  (150)  comprend  un  pre- 

mier  élément  de  connexion  (236)  et  un  ensemble 
formant  came  (272)  et  en  ce  que  le  deuxième 
ensemble  de  connexion  (152)  comprend  un  élé- 
ment  d'indexage  (264),  ces  deux  organes  étant 

s  montés  sur  un  ensemble  de  deux  supports  mobiles 
(244,  248)  aptes  à  permettre  le  déplacement  des- 
dits  deux  organes  selon  deux  directions  orthogona- 
les,  ledit  élément  d'indexage  étant  apte  à  coopérer 
avec  ledit  ensemble  formant  came. 

10 
Claims 

1  .  An  installation  for  automatically  cutting  sheet  mate- 
rial,  the  installation  comprising  at  least  one  cutting 

15  device  (40,  130)  and  at  least  one  stacking  device 
(42,  132,  134)  for  stacking  sheets  (124)  to  be  eut, 
the  cutting  device  comprising  a  bench  (44)  having  a 
feed  end  (46)  suitable  for  co-operating  with  the  out- 
let  end  of  the  stacking  device  and  an  end  (48)  for 

20  unloading  sheets  that  have  been  eut  out,  a  cutting 
head  (62)  mounted  on  means  (64)  for  displacing  it 
relative  to  the  bench,  a  cutting  conveyor  (60)  using 
suction  created  by  turbine  means  (66)  and  an 
unloading  conveyor  (58),  the  installation  being 

25  characterized  in  that  the  bench  includes  a  top  face 
(50)  that,  running  from  its  feed  end  to  its  unloading 
end,  defines  a  cutting  zone  (54)  beneath  which  the 
suction  cutting  conveyor  (60)  and  an  unloading  con- 
veyor  (58)  are  mounted,  in  that  the  turbine  means 

30  (66)  for  creating  suction  are  disposed  beneath  the 
unloading  conveyor,  in  that  said  cutting  head  (62)  is 
mounted  on  the  face  of  the  displacement  means 
(64)  that  faces  towards  the  feed  end  of  the  bench, 
and  in  that  means  (68)  for  supporting  at  least  one 

35  roll  of  imperméable  film  (70)  are  mounted  about 
said  top  face  of  the  bench,  substantially  at  its  feed 
end  (46). 

2.  The  automatic  cutting  installation  according  to  calm 
40  1  ,  characterized  in  that  said  means  for  supporting 

rolls  of  film  are  suitable  for  simultaneously  support- 
ing  two  rolls  (70,  72),  optionally  of  différent  width. 

3.  The  automatic  cutting  installation  according  to  any 
45  one  of  claims  1  and  2,  characterized  in  that  to  allow 

a  support  sheet  (1  1  0)  to  be  placed  on  the  spreading 
table  (42,  130)  beneath  the  stack  of  sheets  (124)  to 
be  transferred,  the  installation  further  includes, 
between  the  feed  end  and  the  cutting  zone  (54)  a 

50  zone  (52)  for  receiving  the  stack  of  sheets  to  be  eut, 
said  zone  being  short  and  being  provided  with  per- 
forating  means  (74)  for  perforating  said  support 
sheet  as  it  advances  together  with  said  stack  of 
sheets  (124)  towards  the  cutting  zone  (54). 

55 
4.  The  automatic  cutting  installation  according  to 

daim  3,  characterized  in  that  said  perforation 
means  (74)  comprise  a  cylinder  (112)  provided  on 
its  latéral  face  with  perforation  tools  (1  14),  said  cyl- 

25 

30 
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inder  being  mounted  free  to  rotate  about  a  horizon- 
tal  axis  (116)  perpendicular  to  the  displacement 
direction  of  the  stacks  of  sheets,  and  means  (122) 
for  displacing  the  axis  of  said  cylinder  between  an 
active  position  in  which  it  perforâtes  the  support  5 
sheet  (1  10)  and  an  open  position  in  which  it  is  pos- 
sible  to  insert  said  support  sheet. 

5.  The  automatic  cutting  installation  according  to  any 
one  of  claims  1  to  4,  characterized  in  that  the  tur-  10 
bine  suction  means  (82)  include  control  means  (88, 
92)  for  producing  a  first  level  of  suction  while  said 
conveyors  (58,  60)  are  in  use,  and  a  second  level  of 
suction,  higher  than  the  first,  during  the  opération  of 
cutting  by  means  of  said  cutting  head.  15 

6.  The  automatic  cutting  installation  according  to 
daim  5,  characterized  in  that  said  turbine  suction 
means  include  silencer-forming  means  (80)  and 
additional  means  (96,  100,  102)  for  cooling  the  20 
motor  (88)  which  means  are  also  designed  to 
deliver  a  f  low  of  air  into  the  dud  (86)  Connecting  the 
outlet  of  the  turbine  (82)  to  the  silencer,  which  flow 
of  air  is  at  a  température  that  is  lower  than  the  tem- 
pérature  of  the  air  at  the  outlet  from  the  turbine.  25 

7.  The  automatic  cutting  installation  according  to  any 
one  of  claims  1  to  6,  characterized  in  that  it  com- 
prises  a  plurality  of  stationary  stacking  devices 
(132,  134)  disposed  parallel  to  one  another,  a  eut-  30 
ting  device  (130),  means  (136,  138)  for  guiding  dis- 
placement  of  the  cutting  device  perpendicularly  to 
said  stacking  devices,  and  means  (142,  144,  146) 
for  controlling  the  displacement  of  the  cutting 
device  and  for  stopping  it  successively  in  register  35 
with  each  stacking  device. 

8.  The  automatic  cutting  installation  according  to  any 
one  of  the  preceding  claims,  charaderized  in  that 
said  cutting  device  (1  30)  includes  a  first  electrical  40 
connection  assembly  (152),  and  in  that  each  stack- 
ing  device  (132,  134)  includes  a  second  electrical 
connection  assembly  (150)  designed  to  co-operate 
with  the  first  electrical  connedion  assembly  when 
the  cutting  device  is  in  register  with  the  correspond-  45 
ing  stacking  device. 

9.  The  automatic  cutting  installation  according  to 
daim  8,  characterized  in  that  said  first  electrical 
connection  assembly  (152)  includes  means  (154)  so 
for  adjusting  its  position  along  the  displacement 
diredion  of  the  cutting  device  relative  to  the  second 
electrical  connection  assembly  (1  50)  of  the  corre- 
sponding  stacking  device. 

55 
10.  The  automatic  cutting  installation  according  to 

daim  9,  characterized  in  that  the  first  connection 
assembly  (150)  includes  a  first  connector  portion 
(236)  and  a  cam-forming  assembly  (272),  and  in 

that  the  second  connedion  assembly  (152) 
includes  an  indexing  élément  (264),  said  two  mem- 
bers  being  mounted  on  a  set  of  two  moving  sup- 
ports  (244,  248)  suitable  for  enabling  said  two 
members  to  move  in  two  orthogonal  diredions,  said 
indexing  élément  being  suitable  for  co-operating 
with  said  cam-forming  assembly. 

Patentansprùche 

1  .  Automatisera  Zuschneideanlage  fur  bogenfôrmige 
Materialien  mit  zumindest  einer  Zuschneideeinrich- 
tung  (40,  130)  und  zumindest  einer  Stapeleinrich- 
tung  (42,  132,  134)  fur  zuzuschneidende  Bôgen 
(124),  wobei  die  Zuschneideeinrichtung  enthâlt:  ein 
Tragelement  (44)  mit  einem  Zufùhrrand  (46)  derart 
daB  er  mit  einem  Austrittsrand  der  Stapelvorrich- 
tung  und  einem  Entladerand  (48)  fur  zugeschnit- 
tene  Bôgen  zusammenwirkt,  einen  Zuschneidekopf 
(62),  der  an  einer  Einrichtung  zum  Verstellen  (64) 
bezogen  auf  ein  Tragelement  befestigt  ist,  eine 
Zuschneidefôrdereinrichtung  (60)  mit  einem  durch 
eine  Turbineneinrichtung  (66)  bewirkten  Ansauge- 
effekt  und  eine  Entladefôrdereinrichtung  (58), 
dadurch  gekennzeichnet,  daB  das  Tragelement 
eine  obère  Flàche  (50)  aufweist,  das  von  seinem 
Zufùhrrand  bis  zu  seinem  Entladerand  eine 
Zuschneidezone  (54)  bildet,  unterhalb  der  die 
Zuschneidefôrdereinrichtung  mit  Ausaugern  (60) 
und  eine  Entladefôrdereinrichtung  (58)  montiert  ist, 
daB  die  Turbinenvorrichtung  (66)  zum  Erzeugen 
des  Ansaugeeffekts  unterhalb  der  Entladefôrder- 
einrichtung  angeordnet  ist,  daB  der  Schneidkopf 
(62)  ùber  der  Flàche  der  Verstelleinrichtung  (64)  zu 
dem  Zufùhrrand  des  Trageelements  hin  ausgerich- 
tet  montiert  ist  und  daB  die  Halteeinrichtung  (68) 
von  mindestens  einer  Dichtfilmwalze  (70)  oberhalb 
der  ùber  dem  Tragelement  und  im  wesentlichen  am 
Zufùhrrand  (46)  montiert  ist. 

2.  Automatische  Zuschneideanlage  nach  Anspruch  1  , 
dadurch  gekennzeichnet,  daB  die  Halteeinrichtun- 
gen  fùr  die  Filmwalzen  so  ausgebildet  sind,  daB  sie 
gleichzeitig  zwei  Walzen  (70,  72)  mit  môglicher- 
weise  unterschiedlicher  GrôBe  hait. 

3.  Automatische  Zuschneideanlage  nach  einem  der, 
Ansprùche  1  und  2,  dadurch  gekennzeichnet,  daB 
zum  Anordnen  eines  Haltebogens  (110)  auf  dem 
Niveau  des  Anordnungstisches  (42,  130)  unterhalb 
des  zu  transferierenden  Bogenstapels  (124)  dièse 
zusâtzlich  zwischen  dem  Zufùhrrand  und  der 
Zuschneidezone  (54)  eine  Zone  (52)  zum  Einstel- 
len  des  zuzuschneidenden  Bogenstapels  aufweist, 
wobei  die  Zone  eine  reduzierte  Lange  aufweist  und 
mit  einer  Einrichtung  (74)  zum  Perforieren  des  Hal- 
tebogens  nach  MaBgabe  von  dessen  Fortschreiten 
mit  dem  Bogenstapel  (124)  zu  der  Zuschneidezone 
(54)  enthâlt. 

8 
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4.  Automatische  Zuschneideanlage  nach  Anspruch  3, 
daduch  gekennzeichnet,  daB  die  Perforationsein- 
richtung  (74)  einen  Zylinder  (112)  aufweist,  der  an 
seiner  Seitenwand  mit  Perforationswerkzeugen 
(114)  versehen  ist,  daB  der  Zylinder  frei  drehbe- 
weglich  um  eine  horizontal  und  rechwinWig  zur  Ver- 
schiebungsrichtung  des  Bogenstapels 
angeordneten  Achse  (116)  montiert  ist,  und  daB  die 
Einrichtung  (122)  zum  Verstellen  der  Zylinderachse 
zwischen  einer  aktiven  Perforationsposition  fur  den 
Haltebogen  (110)  und  einer  Ôffnungsposition  zum 
Ermôglichen  der  Einfùhrung  des  Haltebogens  vor- 
gesehen  ist. 

5.  Automatische  Zuschneideanlage  nach  einem  der 
vorhergehenden  Ansprùche  1  bis  4,  dadurch 
gekennzeichnet,  daB  die  Ansaugeeinrichtung  mit 
Turbinen  (82)  eine  Steuereinrichtung  (88,  92)  ent- 
hâlt,  und  zwar  zum  Erzeugen  eines  ersten  Ansau- 
geniveaus  wàhrend  des  Einsatzes  der 
Fôrdereinrichtungen  (58,  60)  und  eines  zweiten 
Ansaugeniveaus,  das  hôher  als  das  erste  ist,  wàh- 
rend  des  Zuschneidebetriebs  mit  Hilfe  des 
Schneidkopfs. 

6.  Automatische  Zuschneideanlage  nach  Anspruch  5, 
dadurch  gekennzeichnet,  daB  die  Turbinenansau- 
geeinrichtung  eine  Schalldàmpfereinrichtung  (80) 
enthâlt,  sowie  komplementàre  Kùhleinrichtungen 
(96,  100,  102)  fur  den  Motor  (88),  die  gleicherma- 
Ben  zum  Zufùhren  einer  Luftmenge  zu  der  Leitung 
(86)  zum  Verbinden  des  Turbinenausgangs  (82)  mit 
dem  Dàmpfer  mit  einer  geringeren  Temperatur  als 
die  Temperatur  der  Luft  am  Turbinenausgang 
bestimmt  sind. 

9.  Automatische  Stapeleinrichtung  nach  Anspruch  8, 
dadurch  gekennzeichnet,  daB  die  erste  elektrische 
Verbindungseinheit  (152)  eine  Einrichtung  (154) 
zum  Angleichen  von  deren  Position  gemàB  der  Ver- 

5  stellrichtung  der  Zuschneideeinrichtung  im  Hinblick 
auf  die  zweite  elektrische  Verbindungseinrichtung 
(150)  der  zugeordneten  Stapeleinrichtung  enthâlt. 

1  0.  Automatische  Zuschneideanlage  nach  Anspruch  9, 
10  dadurch  gekennzeichnet,  daB  die  erste  Verbin- 

dungseinheit  (150)  ein  erstes  Verbindungselement 
(236)  enthâlt,  sowie  eine  eine  Nocke  bildende  Ein- 
heit  (272),  und  daB  die  zweite  Verbindungseinheit 
(152)  ein  Indexierungselement  (256)  enthâlt,  wobei 

15  dièse  beiden  Elemente  bei  einer  Einheit  der  beiden 
mobilen  Halteelemente  (244,  248)  so  montiert  sind, 
daB  eine  Verstellung  der  beiden  Elemente  entlang 
zweier  orthogonaler  Richtungen  durchfùhrbar  ist, 
und  daB  das  Indexierungselement  zum  Wechsel- 

20  wirken  mit  der  die  Kurvenscheibe  bildenden 
Gesamtheit  ausgebildet  ist. 

25 

30 

35 

7.  Automatische  Zuschneideanlage  nach  einem  der 
Ansprùche  1  bis  6,  dadurch  gekennzeichnet,  daB 
sie  mehrere  Stapeleinrichtungen  (132,  134)  ent- 
hâlt,  die  parallel  zueinander  fixiert  und  angeordnet  40 
sind,  sowie  eine  Zuschneideeinrichtung  (130),  Ein- 
richtungen  (136,  138)  zum  Leiten  der  Verstellung 
der  Zuschneideeinrichtung  rechtwinklig  zu  den  Sta- 
peleinrichtungen  und  eine  Einrichtung  zum  Steuern 
der  Verstellung  der  Zuschneideeinrichtung  und  von  45 
deren  nachfolgendem  Anhalten  (142,  144,  146)  vor 
jeder  Stapeleinricrttung. 

8.  Automatische  Zuschneideanlage  nach  einem  der 
vorhergehenden  Ansprùche,  dadurch  gekennzeich-  so 
net,  daB  die  Zuschneideeinrichtung  (130)  eine 
erste  elektrische  Verbindungseinheit  (152)  enthâlt, 
und  daB  jede  Stapeleinrichtung  (132,  134)  eine 
zweite  elektrische  Verbindungseinheit  (150)  ent- 
hâlt,  die  zum  Wechselwirken  mit  der  ersten  elektri-  55 
schen  Verbindungseinheit  dann  vorgesehen  ist, 
wenn  die  Zuschneideeinrichtung  der  zugeordneten 
Stapeleinrichtung  gegenùber  angeordnet  ist. 

9 
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