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(54) Dispositif de transport de feuilles

(57) Le dispositif de transport de feuilles, utilisé
dans une presse de façonnage de feuilles de papier ou
de carton comportant au moins une station d'introduc-
tion des feuilles, une station de façonnage, une station
d'éjection des déchets et une station de réception des
feuilles façonnées, comprend deux trains de chaînes
sans fin (5, 6) agencés pour transporter les feuilles de
la station d'introduction à la station de réception, un ar-
bre d'entraînement transversal (2) portant des roues
menantes (3, 3') des trains de chaînes sans fin (5, 6) et
au moins un dispositif de saisie de feuilles attaché aux

trains de chaînes sans fin (5, 6). L'arbre d'entraînement
transversal (2) est entraîné séparément de l'entraîne-
ment des autres stations de la presse, par au moins un
moteur/réducteur indépendant (1). Le moteur/réducteur
indépendant (1) est un moteur capable de fonctionner
par cycles d'entraînement comprenant au moins une
phase de mouvement et une phase de décélération et/
ou d'arrêt commandées par un dispositif de commande
(CDE), la durée de chaque cycle d'entraînement du mo-
teur indépendant étant égale à la durée d'un cycle de
façonnage de ladite station de façonnage.
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Description

[0001] La présente invention concerne un dispositif
de transport de feuilles, dans une presse de façonnage
de feuilles de papier ou de carton comportant au moins
une station d'introduction des feuilles, une station de fa-
çonnage, une station d'éjection des déchets et une sta-
tion de réception des feuilles façonnées, ledit dispositif
de transport comprenant deux trains de chaînes sans
fin agencés pour transporter les feuilles de la station
d'introduction à la station de réception, un arbre d'en-
traînement transversal portant des roues menantes des
trains de chaînes sans fin et au moins un dispositif de
saisie de feuilles attaché aux trains de chaînes sans fin.
[0002] Le terme "transversal" désigne ici une direc-
tion horizontale et perpendiculaire à l'axe machine.
[0003] Dans les presses de façonnage connues, un
seul moteur électrique entraîne usuellement l'ensemble
de la machine. Ce moteur entraîne directement un vo-
lant d'inertie, un dispositif d'embrayage-frein étant inter-
calé entre ce volant et le reste de la machine. Ce sys-
tème entraîne tous les éléments fonctionnant en syn-
chronisme, notamment le sommier mobile de la platine
de découpe, les stations d'éjection des déchets et de
réception des poses, ainsi que les trains de chaînes por-
tant les barres de pinces assurant la saisie et le trans-
port des feuilles d'une station à la suivante.
[0004] Un cycle d'entraînement et de façonnage
d'une feuille comprend une phase d'arrêt de la feuille
pendant laquelle elle subit une opération de façonnage,
telle que découpe ou éjection de déchets, et au moins
une phase de mouvement pendant laquelle la feuille est
amenée d'une station à la suivante. Cette phase de
mouvement comprend nécessairement une phase d'ac-
célération et une phase de décélération, et, en général,
entre les deux, une phase où la feuille se déplace à vi-
tesse à peu près constante.
[0005] Divers mécanismes réalisant ce type de cycle
ont déjà été proposés, dans lesquels les roues menant
les chaînes sont solidaires en rotation d'un organe d'ac-
couplement qui, par déplacement axial alternativement
se met en prise ou se dégage d'un organe d'entraîne-
ment, en même temps que des moyens d'immobilisation
libèrent ou immobilisent les roues menant les chaînes,
tandis que l'organe d'entraînement est alternativement
entraîné dans l'un et l'autre sens de rotation.
[0006] De tels dispositifs mécaniques ont été décrits
par exemple dans les brevets CH 219422 et CH 411555.
Dans les dispositifs de ce type, un secteur denté os-
cillant agissant sur l'arbre d'entraînement transversal du
train de chaînes via un pignon est actionné par une biel-
le reliée à un excentrique monté sur l'extrémité d'un ar-
bre entraîné par le dispositif d'entraînement général de
la machine, qui effectue une rotation complète par cour-
se aller et retour du secteur denté oscillant.
[0007] Par ce type d'entraînement mécanique, on est
lié à une loi de mouvement unique, déterminée par la
géométrie des pièces. Ce type d'entraînement est bien

adapté aux cadences basses ou moyennes jusqu'à en-
viron 5'000-6'000 feuilles/heure; au-delà, les accéléra-
tions et décélérations au début et à la fin de la phase de
mouvement deviennent très violentes. Or, après l'opé-
ration de découpe de la feuille en poses, ces dernières
ne sont plus liées entre elles que par les points d'atta-
che, qui peuvent se rompre en cas d'accélération bru-
tale, provoquant un bourrage de la machine.
[0008] Plusieurs dispositifs mécaniques ont été pro-
posés pour remédier à ce défaut. Le brevet CH 411555
propose de placer l'entraînement du secteur denté sous
le contrôle de deux cames communiquant un mouve-
ment de balancement à un levier qui, par l'intermédiaire
d'une bielle entraîne le secteur denté, alors que parmi
les deux éléments du levier coopérant avec les deux ca-
mes, l'un, celui qui transmet au secteur denté le mou-
vement de retour à vide, est élastiquement pressé con-
tre la came. Le système de cames permet de modifier
la loi de mouvement en adoucissant le démarrage; tou-
tefois, pour un jeu de cames données, cette loi de mou-
vement ne peut plus être modifiée, sauf en changeant
de cames.
[0009] On connaît aussi des dispositifs dans lesquels
on a tenté de supprimer le temps d'arrêt nécessaire à
l'opération de découpe. Dans l'un de ces dispositifs, le
constructeur a imaginé de donner un mouvement linéai-
re aux deux sommiers de la station de découpage de
sorte que ceux-ci accompagnent le déplacement de la
feuille en cours de découpage, solution qui permettait
de supprimer le temps d'arrêt en modulant le mouve-
ment linéaire de déplacement des trains de chaînes
sans fin.
[0010] Le but de la présente invention est de proposer
un dispositif de transport de feuilles autorisant des ca-
dences élevées tout en permettant de réaliser à volonté
un cycle d'entraînement optimal des feuilles sans accé-
lérations trop violentes susceptibles de rompre les
points d'attaches entre les poses composant une feuille.
Un autre but de l'invention est de permettre la modifica-
tion de l'allure d'un cycle d'entraînement des feuilles in-
dépendamment du cycle d'entraînement de la station
de façonnage. La modification de l'allure d'un cycle
d'entraînement des feuilles consiste à agir sur les cour-
bes d'accélération et de décélération et les durées res-
pectives des phases d'un cycle en fonction du type de
travail à exécuter, sans pour cela devoir procéder, entre
deux travaux, à des échanges de pièces du dispositif
de transport de feuilles.
[0011] Ces buts sont atteints par un dispositif de
transport de feuilles, dans une presse de façonnage de
feuilles de papier ou de carton comportant au moins une
station d'introduction des feuilles, une station de façon-
nage, une station d'éjection des déchets et une station
de réception des feuilles façonnées, ledit dispositif de
transport comprenant deux trains de chaînes sans fin
agencés pour transporter les feuilles de la station d'in-
troduction à la station de réception, un arbre d'entraîne-
ment transversal portant des roues menantes des trains
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de chaînes sans fin et au moins un dispositif de saisie
de feuilles attaché aux trains de chaînes sans fin, dis-
positif de transport de feuilles dans lequel ledit arbre
d'entraînement transversal est entraîné séparément de
l'entraînement des autres stations de la presse, par au
moins un moteur indépendant, ledit moteur indépendant
étant un moteur capable de fonctionner par cycles d'en-
traînement comprenant au moins une phase de mouve-
ment et une phase de décélération et/ou d'arrêt com-
mandées par un dispositif de commande, la durée de
chaque cycle d'entraînement du moteur indépendant
étant égale à la durée d'un cycle de façonnage de ladite
station de façonnage.
[0012] Le fait d'entraîner le dispositif de transport de
feuilles par un moteur autonome au lieu de l'entraîner
par le même moteur que les autres stations de la presse
de façonnage se heurtait à un préjugé, à savoir la crainte
d'un défaut de synchronisation entre l'avance séquen-
tielle des feuilles et le fonctionnement de la platine de
découpe des stations en aval. Les inventeurs ont cons-
taté au contraire qu'une commande, notamment une
commande électronique, qui reçoit un signal représen-
tatif de la position de la platine de la station de découpe
et un signal représentatif de la position du train de chaî-
nes permet de commander le moteur indépendant pilo-
tant l'avancement du train de chaînes en synchronisme
parfait avec le cycle de la platine. A l'intérieur d'un cycle
d'entraînement, un dispositif de commande pilotant le
moteur indépendant par délivrance d'un courant électri-
que approprié est capable d'ajuster avec beaucoup plus
de souplesse que ne pourrait le faire un dispositif mé-
canique, les caractéristiques de la phase d'accélération,
de la phase de décélération et de la phase d'arrêt du
dispositif de transport. L'entraînement par l'intermédiai-
re du moteur indépendant permet en particulier de
mieux ajuster les durées relatives des phases de mou-
vement et d'arrêt du train de chaînes avec les phases
d'arrêt et de mouvement de la platine de découpe et,
par conséquent, de diminuer la durée de la phase d'arrêt
de la platine, ce qui permet d'augmenter la cadence
d'ensemble de la machine.
[0013] D'autres particularités et avantages de l'inven-
tion apparaîtront à l'homme du métier à la lecture de la
description d'un mode d'exécution, en se référant au
dessin, dans lequel;

- les figures 1a et 1b montrent l'implantation d'un mo-
teur d'entraînement d'un dispositif de transport
dans une presse de façonnage, respectivement en
vue latérale et en vue de dessus;

- la figure 2 est une vue schématique du dispositif de
commande de ce moteur;

- la figure 3 représente l'enregistrement des caracté-
ristiques d'un cycle.

[0014] Les figures 1a et 1b montrent un ensemble mo-
teur/réducteur indépendant 1 implanté en prise directe
avec un prolongement de l'arbre d'entraînement trans-

versal 2 qui porte les roues menantes 3, 3' des trains de
chaînes sans fin 5, 6 d'une presse de façonnage. Com-
me le montre notamment la figure 1a, le moteur est im-
planté au niveau du compartiment 4 qui, dans une pres-
se de façonnage de l'art antérieur, contenait les pièces
du dispositif d'entraînement mécanique des trains de
chaînes 5, 6 et les pièces d'accouplement avec le mo-
teur entraînant les diverses stations de la presse, pièces
qui sont ici supprimées. Ce moteur/réducteur indépen-
dant 1 peut donc être implanté sans modification de l'en-
semble d'une machine existante. L'homme du métier
comprendra aisément que le moteur peut également
être implanté dans une position dite "en miroir", c'est-à-
dire sur l'extrémité opposée de l'arbre d'entraînement
transversal du train de chaînes, donc aussi bien en po-
sition dite "côté conducteur" CC qu'en position "côté op-
posé au conducteur" COC. Le moteur/réducteur indé-
pendant 1 peut aussi être monté dans une position entre
les bâtis 7, 8 et entraîner l'arbre transversal 2 par des
moyens connus tels que pignons, courroies, chaînes,
ce qui permet de supprimer le ou les compartiments la-
téraux 4 d'entraînement et de gagner en encombre-
ment.
[0015] Le moteur/réducteur indépendant entraînant
les trains de chaînes sans fin 5, 6 est de préférence un
moteur électrique de régulation à haute dynamique. Ce
moteur/réducteur indépendant 1 peut être choisi parmi
les moteurs synchrones, asynchrones, à courant conti-
nu, avec frein ou sans frein, commercialement disponi-
bles. A titre d'exemple, lors d'essais effectués par le dé-
posant, un entraînement brushless synchrone compor-
tant un moteur de type HXA60VH commercialisé par la
société ABB Normelec S.A. (Suisse) a permis d'entraî-
ner les trains de chaînes sans fin 5, 6 d'une presse de
façonnage à des cadences importantes, en supprimant
les entraînements mécaniques d'origine de cette machi-
ne. Plusieurs fabricants offrent des moteurs électriques
en exécutions standard pouvant développer des cou-
ples de 200-500 Nm, permettant d'atteindre des accé-
lérations des trains de chaînes de 25 à 70m/s2. Le coût
de tels moteurs standards est inférieur au coût de l'en-
semble des pièces mécaniques des dispositifs connus.
[0016] La figure 2 montre le schéma de principe du
dispositif de commande électronique du moteur/réduc-
teur indépendant 1. Le dispositif de commande, CDE,
reçoit d'un codeur absolu et incrémentiel 9 un signal
donnant la position exacte de la platine de découpe 10,
ce signal servant de maître réel à l'ensemble du systè-
me. La commande CDE reçoit également d'un codeur
absolu et incrémentiel 11 la position absolue des trains
de chaînes 5, 6; la commande CDE reçoit enfin la posi-
tion angulaire du moteur/réducteur indépendant 1 dé-
tectée par le codeur absolu et incrémentiel 12. La com-
paraison de ces signaux permet à la commande élec-
tronique CDE de déterminer exactement les temps de
blocage et de déblocage du moteur/réducteur indépen-
dant 1, c'est-à-dire de déterminer le début et la fin de la
phase d'arrêt et de donner les consignes d'alimentation

3 4



EP 1 228 994 A2

4

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

courant/tension déterminant, à tout instant, les accélé-
rations et les vitesses du moteur/réducteur indépendant
1.
[0017] La figure 3 montre sur un même graphique
cinq courbes 13 à 17, montrant en unités arbitraires,
pour la courbe 13, la tension, pour la courbe 14, l'inten-
sité du courant alimentant le moteur/réducteur indépen-
dant 1, pour la courbe 15, l'accélération, pour la courbe
16, la vitesse obtenue ainsi que pour la courbe 17, le
déplacement angulaire du moteur/réducteur indépen-
dant 1. Dans cette figure, l'axe des abscisses représen-
te la rotation angulaire du moteur/réducteur indépen-
dant 1 sur un tour, soit 360° qui correspondent à l'avan-
cement d'une feuille d'une station à la suivante immé-
diate.
[0018] On constate notamment sur ces courbes la
correspondance entre tension de consigne et vitesse
ainsi que l'absence d'accélérations excessives. Par mo-
dification de la courbe de tension préprogrammée, on
peut aisément supprimer la phase de mouvement à vi-
tesse constante, prolonger ou raccourcir la durée de la
phase de mouvement à l'intérieur d'un cycle.

Revendications

1. Dispositif de transport de feuilles, dans une presse
de façonnage de feuilles de papier ou de carton
comportant au moins une station d'introduction des
feuilles, une station de façonnage, une station
d'éjection des déchets et une station de réception
des feuilles façonnées, ledit dispositif de transport
comprenant deux trains de chaînes sans fin (5, 6)
agencés pour transporter les feuilles de la station
d'introduction à la station de réception, un arbre
d'entraînement transversal (2) portant des roues
menantes (3, 3') des trains de chaînes sans fin (5,
6) et au moins un dispositif de saisie de feuilles at-
taché aux trains de chaînes sans fin (5, 6), carac-
térisé en ce que ledit arbre d'entraînement trans-
versal (2) est entraîné séparément de l'entraîne-
ment des autres stations de la presse, par au moins
un moteur indépendant (1), ledit moteur indépen-
dant (1) étant un moteur capable de fonctionner par
cycles d'entraînement comprenant au moins une
phase de mouvement et une phase d'arrêt com-
mandées par un dispositif de commande (CDE), la
durée de chaque cycle d'entraînement du moteur
indépendant (1) étant égale à la durée d'un cycle
de façonnage de ladite station de façonnage.

2. Dispositif de transport selon la revendication 1, ca-
ractérisé en ce que ledit moteur indépendant (1)
est un moteur/réducteur électrique de régulation à
haute dynamique.

3. Dispositif de transport selon la revendication 2, ca-
ractérisé en ce que ledit moteur/réducteur indé-

pendant (1) est choisi parmi les moteurs synchro-
nes, asynchrones, à courant continu, avec frein ou
sans frein.

4. Dispositif de transport selon la revendication 3, ca-
ractérisé en ce que ledit moteur/réducteur indé-
pendant (1) est monté dans le prolongement dudit
arbre d'entraînement transversal (2), du côté du
conducteur (CC).

5. Dispositif de transport selon la revendication 3, ca-
ractérisé en ce que ledit moteur/réducteur indé-
pendant (1) est monté dans le prolongement dudit
arbre d'entraînement transversal (2) du côté oppo-
sé au conducteur (COC).

6. Dispositif de transport selon la revendication 3, ca-
ractérisé en ce que ledit moteur/réducteur indé-
pendant (1) est monté entre les bâtis (7, 8).

7. Dispositif de transport selon l'une quelconque des
revendications précédentes, caractérisé en ce
qu'il comprend un dispositif électronique de com-
mande (CDE) du moteur/réducteur indépendant (1)
capable d'ajuster, pour chaque cycle d'entraîne-
ment, au moins les durées et les amplitudes d'une
phase d'accélération, d'une phase de décélération
et d'une phase d'arrêt.

8. Dispositif de transport selon la revendication 7, ca-
racatérisé en ce qu'il comprend un codeur (9) de
position de la station de façonnage, un codeur (11)
de position des trains de chaînes sans fin (5, 6) et
un codeur (12) de position angulaire du moteur/ré-
ducteur indépendant (1), reliés au dit dispositif élec-
tronique de commande (CDE).
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