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(54) Procédé de commande d’un dispositif de pli d’équerre et dispositif de pli d’équerre

(57)  Ce procédé est adapté pour un dispositif de pli
d’équerre (28), comprenant une paire de rouleaux de
pliage (32) paralléles définissant entre eux un interstice
(34), une lame de pliage (30) mobile pour forcer un pro-
duit plat (6) dans I'interstice (34), un moyen de réglage
(36) de I'écartement entre les deux rouleaux de pliage
(32) et un dispositif de commande (46) du moyen de ré-
glage (36).
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Selon le procédé de I'invention, au démarrage d’'une
nouvelle production, le dispositif de commande (46) met
en oeuvre un mode de démarrage de production, dans
lequel il commande le moyen de réglage (36) de I'écar-
tement pour le réglage de I'écartement a une valeur de
référence déterminée, puis un mode de production, dans
lequel il commande le moyen de réglage (36) pour un
écartement adapté a la nouvelle production en régime
permanent.
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Description

[0001] La présente invention concerne un procédé de
commande d’un dispositif de pli d’équerre d’une presse
rotative pour le pliage de produits plats issus d’'une bande
continue, comprenant une paire de rouleaux de pliage
paralleles définissant entre eux un interstice, une lame
de pliage mobile pour forcer un produit plat dans l'inters-
tice, un moyen de réglage de I'écartement entre les deux
rouleaux de pliage et un dispositif de commande du
moyen de réglage apte a commander le moyen de ré-
glage dans un mode de production pour maintenir un
écartement adapté pendant une production.

[0002] La présente invention a pour but de proposer
un procédé de commande d’un dispositif de pli d’équerre
permettant de limiter les risques de bourrage.

[0003] A cet effet I'invention a pour objet un procédé
de commande dans lequel au démarrage d’une nouvelle
production, le dispositif de commande met en oeuvre un
mode de démarrage de production dans lequel il com-
mande le moyen de réglage de I'écartement pour le ré-
glage de I'’écartement a une valeur de référence déter-
minée puis le mode de production, dans lequel il com-
mande le moyen de réglage pour un écartement adapté
a la nouvelle production.

[0004] Selond’autres modes de réalisation, le procédé
comporte I'une ou plusieurs des caractéristiques suivan-
tes, prises isolément ou selon toutes les combinaisons
techniquement possibles :

- la valeur de référence est maintenue pendant une
durée déterminée, correspondant par exemple au
passage d’environ 200 produits plats entre les des
deux rouleaux de pliage ;

- lavaleur de référence correspond a un écartement
minimal ;

- lavaleur de référence correspond a I'écartement de
la production précédente ;

- la valeur de référence est inférieure a la valeur
d’écartement de la nouvelle production ;

- le mode de démarrage de production est mis en
oeuvre lors d’'un changement de production et/ou au
redémarrage de la presse rotative aprés un arrét ;

- en mode de production, le dispositif de commande
commande le moyen de réglage en fonction d’'une
mesure d’épaisseur de la bande continue au niveau
de galets d’appel pour I'entrainement de la bande
continue ;

- en mode de production, le dispositif de commande
commande le moyen de réglage en fonction d’'une
mesure de pression exercée sur la bande continue
par de galets d’appel pour I'entrainement de labande
continue ;

- en mode de production, le dispositif de commande
commande le moyen de réglage en fonction d’'une
mesure d’épaisseur des produits plats au niveau des
rouleaux de pliage ;

- en mode de production, le dispositif de commande
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commande le moyen de réglage en fonction d’'une
mesure de pression exercée sur les produits plats
par les rouleaux de pliage ; et

- en mode de production, le dispositif de commande
commande le moyen de réglage en fonction d’'une
valeur d’épaisseur du produit plat spécifiée par un
opérateur a partir d’'une table dans laquelle sont
préenregistrées des valeurs d’épaisseur pour diffé-
rents types de produits plats.

[0005] L'’invention a en outre pour objet un dispositif
de pli d’équerre d’'une presse rotative pour le pliage de
produits plats, comprenant une paire de rouleaux de plia-
ge paralléles définissant entre eux un interstice, une lame
de pliage mobile adaptée pour forcer un produit plat dans
linterstice, un moyen automatisé de réglage de I'écarte-
ment adapté pour régler I'’écartement entre les deux rou-
leaux de pliage en fonction d’'une valeur d’épaisseur du
produit plat, et un dispositif de commande du moyen de
réglage adapté et programmé pour mettre en oeuvre un
procédé selon l'invention.

[0006] L’invention sera mieux comprise a la lecture de
la description qui va suivre, donnée uniquement a titre
d’exemple et faite en se référant aux dessins annexés,
sur lesquels :

- figure 1 estune vue schématique d’une plieuse d’'une
presse rotative ;

- figure 2 est une vue schématique de c6té d’un dis-
positif de pli d’équerre de la plieuse de la figure 1 ; et

- figure 3 estun graphiqueillustrant’écartement entre
deux rouleaux de pliage du dispositif de pli d’équerre
en fonction du temps lors de la mise en oeuvre d’'un
procédé de commande selon l'invention.

[0007] Sur lafigure 1 est représentée une plieuse se-
lon I'invention, désignée par la référence générale 2. La
plieuse 2 est adaptée pour recevoir une bande continue
de matiere, ou plusieurs bandes continues de matiére
superposées, formant une bande continue 4 de produits
plats 6, pour plier la bande continue 4, et pour séparer
et plier les produits plats 6. La plieuse 2 fait partie d’'une
presse d’impression, notamment rotative, non représen-
tée dans son ensemble sur la figure 1. Les éléments de
la plieuse 2 seront décrits dans I'ordre dans lequel la
bande continue 4 de produits plats 6 parcourt cette plieu-
se 2.

[0008] La plieuse 2 comprend un cone 8 de pliage lon-
gitudinal avec deux galets pinceurs 10 adaptés pour réa-
liser un premier pli, un pli longitudinal, de la bande con-
tinue 4 de produits plats 6.

[0009] La plieuse 2 comprend des galets d’appels mo-
torisés disposés en aval du céne 8 pour entrainer la ban-
de continue 4 en la maintenant en tension.

[0010] Une premiére paire de galets d’appel 12 est si-
tuée immédiatement en aval des galets pinceurs 10 et
contréle la tension et I'appel de la bande continue 4 sur
le cone 8.
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[0011] La plieuse 2 peut comprendre une paire de ga-
lets de perforation transversale 14 et une paire de galets
de perforation longitudinale 16. Les galets de perforation
transversale 14 facilitent la formation d’un second pli, un
pli transversal, et les galets de perforation longitudinale
16 facilitent la formation d’un troisiéme pli, un pli d’équer-
re. Les galets de perforation 14, 16 peuvent étre activés
ou désactivés selon le type de production a réaliser.
[0012] Une seconde paire de galets d’appel 18 située
en aval des galets de perforation 14, 16 contréle la ten-
sion etl'appelde labande continue 4 au niveau des galets
de perforation 14, 16.

[0013] La plieuse 2 comprend un cylindre coupeur 20
équipé d’'une monture de scie et adapté pour couper la
bande continue 4 transversalement et la séparer en une
succession de produits plats 6 séparés. Les produits
plats 6 sont ensuite entrainés par un cylindre transfert
22 conjointement avec un banc de cordons 24 qui les
acheminent vers un ensemble de cylindres plieur 26 qui
réalise le second pli, le pli transversal.

[0014] En aval de 'ensemble de cylindres plieur 26, la
plieuse 2 comprend un dispositif de pli d’équerre 28. Ce
dispositif de pli d’équerre 28 est adapté pour réaliser un
pli d’équerre du produit plat 6.

[0015] Le dispositif de pli d’équerre 28 est représenté
plus en détail sur la figure 2. Il comprend une table 29
de réception des produits plats 6 munie d’'une fente, une
lame de pliage 30, une paire de rouleaux de pliage 32
paralleles définissant entre eux un interstice 34 en regard
de la fente de la table 29 de réception et un moyen de
réglage 36.

[0016] La lame de pliage 30 est mobile en translation
alternée au travers de la fente de la table 29 de réception,
pour forcer des produits plats 6 regus sur la table 29 de
réception au travers de la fente et dans l'interstice 34
entre les deux rouleaux de pliage 32. Les rouleaux de
pliage 32 sont motorisés pour entrainer le produit plat 6
entre eux. La lame de pliage 30 et les rouleaux de pliage
32 cooperent pour former le pli d’équerre.

[0017] Le moyen de réglage 36 a pour fonction de mo-
difier'écartement entre les rouleaux de pliage 32. [l com-
prend deux ensembles de réglage 37 chacun disposé a
une extrémité des rouleaux de pliage 32. Sur la figure 2,
seul un ensemble de réglage 37 est visible et sera décrit
par la suite. L’autre ensemble de réglage 37 est analogue
et les ensembles de réglage 37 sont synchronisés.
[0018] L’ensemble de réglage 37 représenté sur la fi-
gure 2 comprend un moteur 38, une vis 40, un ressort
42 et une paire de bras 44 rotatifs.

[0019] Les bras 44 sont montés rotatifs autour d’axes
A respectifs paralléles.

[0020] Chaque rouleau de pliage 32 est monté rotatif
a une extrémité d’'un bras 44 respectif, autour d’'un axe
B paralléle a I'axe A de rotation du bras 44. La rotation
des bras 44 entraine une modification de I'écartement
entre les rouleaux de pliage 32.

[0021] Le ressort 42 est disposé entre les extrémités
des bras 44 opposées aux rouleaux de pliage 32 et les
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sollicitent dans le sens du rapprochement des rouleaux
de pliage 32.

[0022] La vis 40 est munie d’écrous 45 servant de bu-
tée en rotation pour les bras 44 dans le sens du rappro-
chementdes rouleaux de pliage 32. Le ressort42 sollicite
les bras 44 en butée contre les écrous 45.

[0023] La position des écrous 45 définit I'écartement
entre les rouleaux de pliage 32. La rotation de la vis 40
modifie I'écartement entre les écrous 45 et donc le ré-
glage de I'écartement entre les rouleaux de pliage 32.
Larotation de la vis 40 modifie égalementla compression
du ressort 42.

[0024] Le moteur 38 est couplé a la vis 40 de sorte que
le moteur 38 puisse entrainer la vis 40 pour modifier la
position des écrous 45 et donc le réglage de I'écartement
entre les rouleaux de pliage 32.

[0025] En fonctionnement, la lame de pliage 30 force
le produit plat 6 entre les rouleaux de pliage 32 motorisés
qui entrainent le produit plat 6 entre eux en formant un
pli d’équerre. Le passage du produit plat 6 entre les rou-
leaux de pliage 32 s’effectue a I'encontre du ressort 42
qui s’oppose a I'écartement des rouleaux de pliage 32.
La pression exercée par les rouleaux de pliage 32 dé-
pend donc du réglage de leur écartement.

[0026] Laplieuse 2 comprend en outre un dispositif de
commande 46 adapté pour commander le moyen de ré-
glage 36. Ce dispositif de commande 46 comprend un
premier capteur de pression 48 au niveau de la premiere
paire de galets d’appel 12 et/ou au niveau de la deuxiéme
paire de galets d’appel 18, un second capteur de pression
50 au niveau des rouleaux de pliage 32, un processeur
52 et une interface homme-machine 54.

[0027] Les premier et second capteurs de pression 48,
50 sont adaptés pour mesurer la pression appliquée sur
la bande continue 4 par la premiére et/ou deuxiéme paire
de galets d’appel 12, 18 et sur le produit plat 6 par les
rouleaux de pliage 32, respectivement. Le processeur
52 est programmé pour commander et réguler le moyen
de réglage 36 a partir des mesures effectuées. L'interfa-
ce homme-machine 54 permet a un utilisateur de spéci-
fier des instructions de commande manuelle au dispositif
de commande 46.

[0028] Le fonctionnement de la plieuse 2, et en parti-
culier un procédé de commande de la plieuse 2, sont
décrits ci-dessous.

[0029] Dans laplieuse 2, la bande continue 4 est pliée
longitudinalement au niveau du cone 8, est ensuite per-
forée et coupée en une pluralité de produits plats 6 qui
sont pliés transversalement par rapport au premier pli.
Les produits plats 6 passent ensuite dans le dispositif de
plid’équerre 28 ouils sont pliés une troisieme fois suivant
une ligne paralléle au premier pli.

[0030] Une légéere modification de I'épaisseur de la
bande continue 4 au niveau du cdne 8 résulte en une
modification de I'épaisseur quatre fois plus importante
au niveau des rouleaux de pliage 32 du dispositif de pli
d’équerre 28. |l est souhaitable de pouvoir ajuster I'in-
terstice 34 entre les deux rouleaux de pliage 32 en fonc-
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tion de I'épaisseur de la bande continue 4 afin d’éviter
un bourrage du dispositif de pli d’équerre 28 au niveau
des rouleaux de pliage 32, par exemple du fait d’'un écar-
tement trop important ne permettant pas aux rouleaux
de pliage 32 d’avaler correctement les produits plats 6
engagés entre les rouleaux de pliage 32 par la lame de
pliage 30.

[0031] A cet effet, la plieuse 2 met en oeuvre un pro-
cédé de commande qui est piloté par le dispositif de com-
mande 46. Selon ce procédé de commande, le dispositif
de commande 46 commande le moyen de réglage 36
sélectivement dans un mode de démarrage de produc-
tion et dans un mode de production.

[0032] Le mode de production est mis en oeuvre en
régime établi ou permanent de production.

[0033] Dans le mode de production, les premier et se-
cond capteurs de pression 48, 50 mesurent la pression
appliquée sur la bande continue 4 exercée par la pre-
miére et/ou deuxiéme paire de galets d’appel 12, 18 et
sur le produit plat 6 exercée par les rouleaux de pliage
32, respectivement. Les valeurs de pression mesurées
sont transmises au processeur 52 qui détermine une va-
leur d’épaisseur de la bande continue 4 au niveau de la
premiére et/ou deuxiéme paire de galets d’appel 12, 18
et 'écartement entre les deux rouleaux de pliage 32. Le
processeur 52 détermine si I'écartement entre les deux
rouleaux de pliage 32 est trop grand ou trop petit par
rapport a I'épaisseur de la bande continue 4 au niveau
de la premiere et/ou deuxiéme paire de galets d’appel
12, 18 et commande le moyen de réglage 36 de telle
sorte que I'écartement entre les deux rouleaux de pliage
32 soit ajusté en fonction de I'épaisseur de la bande con-
tinue 4 au niveau de la premiere et/ou deuxiéme paire
de galets d’appel 12, 18. Le mode de production permet
de réguler de maniére automatisée I'écartement entre
les deux rouleaux de pliage 32 sans intervention humaine
et est adapté pour un fonctionnement en continu de la
plieuse 2.

[0034] En variante, le dispositif de commande 46 n’ef-
fectue pas de mesure de pression, mais un utilisateur
choisit, par exemple dans une table de valeurs d’épais-
seur préenregistrées, la valeur d’épaisseur du produit
plat 6 correspondant, au moyen de l'interface homme-
machine 54. Le dispositif de commande 46 commande
le moyen de réglage 36 de telle sorte que I'écartement
entre les deux rouleaux de pliage 32 soit ajusté en fonc-
tion de la valeur d’épaisseur spécifiée par I'utilisateur.
[0035] Le mode de démarrage de production est mise
en oeuvre en régime transitoire au démarrage de chaque
nouvelle production.

[0036] Une production est définie notamment par la
qualité de papier (format, grammage, épaisseur) et par
le traitement de la bande continue 4 et du produit plat 6
(nombre de bandes superposées, nombre et positions
des plis, production accumulée et non accumulée, nom-
bre de pages...). La modification d’un paramétre de pro-
duction modifie les caractéristiques des produits plats 6
au niveau du dispositif de pli d’équerre 28.
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[0037] Par« nouvelle production », on entend une pro-
duction débutant aprés un changement de production
résultant d’'une modification des paramétres de produc-
tion ou de la réalisation d’'une épissure, ou le redémar-
rage d’'une production aprés un arrét de la presse rota-
tive, par exemple aprés une casse de bande.

[0038] Au démarrage d’'une nouvelle production, le
dispositif de commande 46 est configuré pour maintenir
entre les rouleaux de pliage 32, en mode de production,
un écartement adapté a la nouvelle production, du fait
qu'il recoit les informations relatives a la nouvelle pro-
duction et/ou les mesures pour la régulation de cet écar-
tement prises sur la bande continue 4 correspondant a
la nouvelle production qui commence a circuler dans la
plieuse 2.

[0039] Selon l'invention, dans le mode de démarrage
de production, le dispositif de commande 46 commande
I’écartement des rouleaux de pliage 32 a une valeur de
référence fixe déterminée.

[0040] Les deux rouleaux de pliage 32 prennent une
position déterminée avec un écartement de référence
indépendamment d’'une mesure de pression exercée par
les galets d’appel 12, 18 ou d’une valeur d’écartement
spécifiée manuellement pour la deuxiéme production.
[0041] Lemode de démarrage de production est main-
tenu pendant une durée déterminée. Cette durée est
choisie de préférence de telle sorte que le mode de pro-
duction, qui suit le mode de démarrage de production,
commence seulement quand le premier produit plat 6 de
la nouvelle production arrive ou est passeé au niveau des
rouleaux de pliage 32. La durée correspond typiquement
au temps de passage d’environ 200 produits plats 6 au
niveau des rouleaux de pliage 32.

[0042] Surlafigure 3 estreprésenté’écartemententre
les deux rouleaux de pliage 32 en fonction du temps.
Dans la période entre les instants t; et t; la plieuse 2
traite une premiére production. L’écartement entre les
deux rouleaux de pliage 32 est adapté aux produits plats
6 de cette premiere production et le dispositif de com-
mande 46 est maintenu dans le mode de production. A
l'instant t;, on change de production et on passe a une
deuxiéme production, et entre I'instant t; et I'instant t, le
dispositif de commande 46 est maintenu dans le mode
de démarrage de production. L’écartement correspond
a I'écartement de référence E. Apres l'instant t,, le dis-
positif de commande 46 reprend le mode de production
et 'écartement est ajusté a I'épaisseur du produit plat 6
de la deuxiéme production. L’épaisseur du produit plat 6
est déterminée soit par la mesure de pression, soit ma-
nuellement au moyen de l'interface homme-machine 54.
[0043] L’écartement de référence est choisi pour per-
mettre au dispositif de pli d’équerre 28 d’avaler les pro-
duits plats 6 de la production précédant la nouvelle pro-
duction, malgré les changements de traitement (nombre
de pages, épaisseur, production accumulée ou non ac-
cumulée).

[0044] L’écartement de référence peut étre inférieur a
I'écartement nécessaire pour la deuxiéme production.
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L’écartement de référence pour la deuxi€éme production
peut étre I'écartement de la premiére production.
[0045] Dans une variante, I'écartement de référence
est un écartement minimal pour les rouleaux de pliage
32, correspondant au réglage d’écartement minimal en-
tre les rouleaux de pliage 32. Cet écartement minimal
est par exemple d’environ 0.1 mm.

[0046] Dans une autre variante, I'écartement de réfé-
rence n’est pas limité a une seule valeur d’écartement
de référence, mais plusieurs valeurs d’écartement de ré-
férence peuvent étre envisagées. Pendant le mode de
démarrage de production, la valeur d’écartement de ré-
férence est adoptée qui est, parmiles différentes valeurs
d’écartement de référence, la plus adaptée a la valeur
d’épaisseur du produit plat 6 de la production traitée pen-
dant la période directement avant cette période de mode
de démarrage de production.

[0047] Le procédé de commande selon I'invention est
particulierement avantageux dans les cas ou le produits
plats 6 de la nouvelle production possede une épaisseur
supérieure a celle des produits plats 6 de la production
précédente, de sorte que le reliquat de produits plats 6
destinés a la production précédente pourrait ne pas étre
avalé correctement entre les rouleaux de pliage 32.
[0048] Le procédé de commande selon I'invention est
particulierement avantageux :

- lorsque I'on passe d’une production non-accumulée
a une production accumulée,

- lorsque I'on passe d’une production avec papier de
faible grammage a une production avec papier de
gros grammage ou

- apres une casse de labande continue 4, notamment
lors du passage de I'épissure, c’est-a-dire de la par-
tie ou deux morceaux de bandes continues 4 sont
raboutés, dans le dispositif de pli d’équerre 28.

Revendications

1. Procédé de commande d’'un dispositif de pli d’équer-
re (28) d’'une presse rotative pour le pliage de pro-
duits plats (6) issus d’'une bande continue (4), com-
prenant une paire de rouleaux de pliage (32) paral-
Ieles définissant entre eux un interstice (34), une la-
me de pliage (30) mobile pour forcer un produit plat
(6) dans l'interstice (34), un moyen de réglage (36)
de I'écartement entre les deux rouleaux de pliage
(32) et un dispositif de commande (46) du moyen de
réglage (36) apte a commander le moyen de réglage
(36) dans un mode de production pour maintenir un
écartement adapté pendant une production, carac-
térisé en ce que, au démarrage d’une nouvelle pro-
duction, le dispositif de commande (46) met en
oeuvre un mode de démarrage de production dans
lequel il commande le moyen de réglage (36) de
I'écartement pour le réglage de I'écartement a une
valeur de référence déterminée puis le mode de pro-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10.

duction, dans lequel il commande le moyen de ré-
glage (36) pour un écartement adapté a la nouvelle
production.

Procédé de commande selon la revendication 1,
dans lequel la valeur de référence est maintenue
pendant une durée déterminée, correspondant par
exemple au passage d’environ 200 produits plats (6)
entre les des deux rouleaux de pliage (32).

Procédé de commande selon la revendication 1 ou
2, dans lequel la valeur de référence correspond a
un écartement minimal.

Procédé de commande selon la revendication 1 ou
2, dans lequel la valeur de référence correspond a
I’écartement de la production précédente.

Procédé de commande selon la revendication 1 ou
2, dans lequel la valeur de référence est inférieure
a la valeur d’écartement de la nouvelle production.

Procédé de commande selon I'une quelconque des
revendications 1 a 5, dans lequel le mode de démar-
rage de production est mis en oeuvre lors d’'un chan-
gement de production et/ou au redémarrage de la
presse rotative aprés un arrét.

Procédé de commande selon I'une quelconque des
revendications 1 a 6, dans lequel, en mode de pro-
duction, le dispositif de commande (46) commande
le moyen de réglage (36) en fonction d’'une mesure
d’épaisseur de la bande continue (4) au niveau de
galets d’appel (12, 18) pour I'entrainement de la ban-
de continue (4).

Procédé de commande selon I'une quelconque des
revendications 1 a 7, dans lequel, en mode de pro-
duction, le dispositif de commande (46) commande
le moyen de réglage (36) en fonction d’'une mesure
de pression exercée sur la bande continue (4) par
de galets d’appel (12, 18) pour I'entrainement de la
bande continue (4).

Procédé de commande selon I'une quelconque des
revendications 1 a 8, dans lequel, en mode de pro-
duction, le dispositif de commande (46) commande
le moyen de réglage (36) en fonction d’'une mesure
d’épaisseur des produits plats (6) au niveau des rou-
leaux de pliage (32).

Procédé de commande selon I'une quelconque des
revendications 1 a 9, dans lequel, en mode de pro-
duction, le dispositif de commande (46) commande
le moyen de réglage (36) en fonction d’'une mesure
de pression exercée sur les produits plats (6) par les
rouleaux de pliage (32).
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Procédé de commande selon I'une quelconque des
revendications 1 a 6, dans lequel, en mode de pro-
duction, le dispositif de commande (46) commande
le moyen de réglage (36) en fonction d’'une valeur
d’épaisseur du produit plat (6) spécifiée par un opé-
rateur a partir d’'une table dans laquelle sont préen-
registrées des valeurs d’épaisseur pour différents ty-
pes de produits plats (6).

Dispositif de pli d’équerre (28) d’'une presse rotative
pour le pliage de produits plats (6), comprenant une
paire de rouleaux de pliage (32) paralleles définis-
sant entre eux un interstice (34), une lame de pliage
(30) mobile adaptée pour forcer un produit plat (6)
dans linterstice (34), un moyen automatisé de ré-
glage (36) de I'écartement adapté pour régler I'écar-
tement entre les deux rouleaux de pliage (32) en
fonction d’'une valeur d’épaisseur du produit plat (6),
et un dispositif de commande (46) du moyen de ré-
glage (36) adapté et programmé pour mettre en
oeuvre un procédé selon I'une quelconque des re-
vendications précédentes.
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