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Description

[0001] Laprésenteinvention concerne le domaine des
machines a dérouler des matiéres en bandes, a partir de
bobines, pour alimenter des machines a dérouler , no-
tamment des machines de fagonnage telles que des ma-
chines d’impression, des découpeuses ou des plieuses-
colleuses et a pour objet un procédé de coupe et de rac-
cordement de deux bandes bout a bout et a I'arrét dans
une machine a dérouler et un dispositif de coupe et de
raccordement permettant la mise en oeuvre dudit procé-
dé. Elle a également pour objet une machine a dérouler
équipée d’un tel dispositif.

[0002] Une machine a dérouler comprend générale-
ment deux éléments porte-bobines portant respective-
ment une bobine de bande finissante, c’est-a-dire d’'une
bande alimentant une machine de transformation située
en aval et une bobine de nouvelle bande destinée a étre
raccordée bout a bout avec la bande finissante a la fin
du déroulement de cette derniére pour assurer la conti-
nuité de l'alimentation en bande en aval de la machine.
[0003] Dans les machines a dérouler connues, le rac-
cordement de la bande finissante avec le début de la
nouvelle bande est généralement réalisé lors d'un arrét
provisoire de la machine de déroulement, la bande finis-
sante, pour assurer la continuité du déroulement durant
cette période provisoire, passant dans une réserve de
bande disposée entre la sortie de la machine a dérouler
et la machine de transformation située en aval.

[0004] Parmiles machines a dérouler connues on con-
nait, par le document FR-A-2618769, une machine a dé-
rouler essentiellement constituée par deux tours porte-
bobines coiffées a leur partie supérieure par une struc-
ture en pont de réception d’'un accumulateur de bandes
et par deux ensembles de raccordement de bandes a
l'arrét, connus également sous le nom de caissons de
raccordement ou de demi-cassettes de raccordement,
dédiés chacun a une tour porte-bobines, c’est-a-dire a
une bande de déroulement ou de remplacement enrou-
lée sur la bobine montée sur une telle tour porte-bobine,
et montés mobiles en translation, transversalement a la
bande sous la structure en pont.

[0005] Les ensembles de raccordement sont montés
en opposition, chacun sous la structure en pont, de ma-
niére déplagable transversalement par rapport a cette
derniére, au moyen de glissiéres horizontales solidaires
de ladite structure et en saillie vers I'avant par rapport a
cette derniére, et sont solidarisés en translation chacun
avec la tour correspondante, afin de pouvoir suivre tous
les mouvements de la tour correspondante.

[0006] Sur la face tournée vers I'ensemble de raccor-
dementopposé, chaque ensemble de raccordement pré-
sente une plaque munie, d’'une part, d’une fente trans-
versale inclinée par rapport a I'horizontale, dans laquelle
est monté, déplagable au moyen d’un vérin ou d’'un mo-
teur linéaire, un dispositif de coupe, et, d’autre part, de
plusieurs rangées de trous d’aspiration d’air, ou de pin-
ces, ces trous ou pinces étant disposés, d’une part, de

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

part et d’autre de la fente et, d’autre part, parallelement
au bord inférieur de la plaque, qui est, en outre, montée
le long d’un de ses bords horizontaux, de préférence le
long de son bord inférieur, a pivotement sur le caisson,
I'axe de pivotement de la plaque formant simultanément
le support de cylindres de renvoi de la bande a dérouler.
[0007] Les ensembles de raccordement présentent
une largeur supérieure a la plus grande largeur possible
des bandes a dérouler et leur plaque sont, d’'une part,
symeétriques par rapport a un plan vertical passant entre
les caissons et, d’autre part, chargées chacune sur sa
face intérieure par un dispositif de pivotement autour de
I'axe.

[0008] Un actionnement simultané du dispositif de dé-
placement de chaque plaque a pour effet de provoquer
un pivotement desdites plaques autour de leur axe, et
deréaliser une application intime des plans centraux ren-
fermant les fentes transversales desdites plagues avec
interposition des bandes finissante et nouvelle, ainsi que
de leur joint adhésif de liaison bout a bout.

[0009] Cette machine a dérouler permet d’effectuer
une coupe et un raccordement précis entre bandes finis-
sante et nouvelle d’une grande précision avec une courte
interruption du dispositif de déroulage, nécessitant une
accumulation en aval.

[0010] Cependant, ces machines a dérouler connues
ne permettent pas de satisfaire pleinement aux nouvelles
exigences de production qui imposent des vitesses plus
importantes avec une garantie de raccordement parfait.
[0011] Le document FR 2 930 534 propose un dispo-
sitif de coupe et de collage bout a bout permettant d’as-
surer une réduction du temps de raccordement tout en
garantissant un raccord parfait. Un tel dispositif est prévu
pour une machine a dérouler comportant deux bobines
et étant essentiellement constituée par deux éléments
porte-bobines portant lesdites bobines et coiffés a leur
partie supérieure par une structure en pont pouvant re-
cevoir un accumulateur de bandes et par deux ensem-
bles de raccordement de bandes a I'arrét, affectés cha-
cun a un élément porte-bobines et disposés symétrique-
ment par rapport a I'axe de déroulement des bandes ou
au plan contenant ledit axe. Dans un tel dispositif, chaque
ensemble de raccordement, connu également sous le
nom de caisson de raccordement ou de demi-cassette
de raccordement, comporte un poste de préparation et
de transfert d’un joint, un dispositif de maintien et de cou-
pe de la nouvelle bande ou de la bande finissante et
éventuellement un moyen de déplacement en rappro-
chement et en écartement des ensembles de raccorde-
ment de bandes.

[0012] Toutefois, dans une machine du type de celle
du document FR 2 930 534, le dispositif de préparation
et de transfert de joint est complexe et la machine né-
cessite un systeme de transfert pour pouvoir accéder
derriére la bande en défilement. En outre, une machine
de ce type nécessite d’écarter ou d’éloigner, par trans-
lation ou rotation, 'un de l'autre, les deux ensembles de
raccordement, pour réaliser I'étape de préparation, afin
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de créer une zone de passage suffisamment grande en-
tre lesdits ensembles et/ou autour de ces derniers pour
permettre le passage d’un opérateur afin que ce dernier
puisse réaliser la préparation. ll résulte de cet écartement
ou éloignement, la nécessité de prévoir une zone de dé-
battement de grande amplitude qui se traduit par un en-
combrement important de la machine.

[0013] Le documentFR 2332 115 concerne un appa-
reil a assembler deux bandes bout a bout pour mettre
une nouvelle bande au bout d’une bande finissante et
dont les extrémités de bande a assembler par un ruban
sont situées dans le méme plan et séparées d’'une courte
distance. Il comprend des moyens de serrage compre-
nant une piece de serrage comportant une barre de con-
tréle de la position bout a bout et des moyens de sec-
tionnement et d’assemblage montés sur des chariots dé-
placables le long d’'une barre allongée. Il comprend aussi
un dispositif d’accumulation pour arréter temporairement
la bande pendant la durée du raccordement.

[0014] Toutefois, un appareil du type de celui divulgué
par le document FR 2 332 115 ou le procédé mis en
oeuvre par un tel appareil nécessitent I'utilisation d’'un
dispositif de positionnement des bobines pour que la
nouvelle bande soit toujours du méme cb6té de la bande
en déroulement. En outre, ce type d’appareil nécessite
une seconde coupe pour couper une fine bande en bout
de la nouvelle bande et la retirer afin de laisser la place
al'adhésif pour le raccordement bout a bout. D’autre part,
dans ce type d’appareil, le raccordement est effectué
avec un seul adhésif ou joint, c'est-a-dire uniquement
avec une seule piéce de ruban adhésif, appliqué sur 'un
des cotés ou faces des bandes raccordées, ce qui ne
permet pas un raccordement efficace et solide pour un
matériau épais car, en passant surunrouleau de guidage
ou d’entrainement de la bande, I'adhésif peut étre dété-
rioré ou arraché.

[0015] La présente invention a pour but de pallier au
moins I'un de ces inconvénients en proposant un procédé
de coupe et de raccordement de deux bandes bout a
boutetal'arrétdans une machine a dérouler, un dispositif
de coupe et de raccordement de deux bandes bout a
bout et a I'arrét pour machine a dérouler permettant la
mise en oeuvre dudit procédé, et une machine a dérouler
équipée d’un tel dispositif, permettant notamment d’ob-
tenir une préparation plus simple et un encombrement
réduit du dispositif ou de la machine tout en garantissant
le maintien intact du raccordement.

[0016] A cet effet, le procédé de coupe et de raccor-
dement de deux bandes bout a bout et a I'arrét dans une
machine a dérouler comprenant un dispositif de coupe
et de raccordement et deux éléments porte-bobines, I'un
des éléments porte-bobines portant une bobine apte a
dérouler une premiére bande assurant I'alimentation en
bande de la machine et I'autre élément porte-bobine por-
tant une bobine apte a dérouler une seconde bande for-
mant une bande de remplacement, chaque bande pré-
sentant deux bords opposés longitudinaux et deux cotés
opposés, ledit dispositif de coupe et de raccordement
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comprenant deux ensembles de raccordement disposés
symétriquement par rapport a un plan de coupe et de
raccordement et étant apte a couper simultanément et
transversalementles deux bandes dans ledit plan suivant
une direction et une ligne de coupe traversant successi-
vement les deux bords longitudinaux de chaque bande,
perpendiculairement ou en biais par rapport a ces der-
niers, chaque ensemble de raccordement comprenant
un support d’application mobile,

procédé caractérisé en ce qu’il consiste aréaliser, a l'aide
dudit dispositif de coupe et de raccordement et de ladite
machine alimentée en bande par lesdites bobines, les
étapes suivantes selon les deux phases A/ et B/:

A/ pendant le déroulement de la premiére bande :

- al engager la seconde bande entre les ensem-
bles de raccordement pour la placer et la main-
tenir dans une position de préparation dans la-
quelle ladite seconde bande s’étend, de part et
d’autre, enamonteten aval de laligne de coupe,

- bl/placer, al'’extérieur des ensembles de raccor-
dement, une piéce de ruban adhésif ou analo-
gue sur au moins I'un des supports d’application
déplacé(s) a I'extérieur a cet effet,

- c¢/immobiliser la seconde bande dans le plan de
coupe et de raccordement,

B/ a l'arrét du déroulement de la premiére bande au
moins dans sa partie aval :

- le cas échéant, réaliser I'étape b/ et/ou I'étape
¢/ dans le cas ou celles-ci ne sont pas réalisées
dans la phase A/,

- d/ immobiliser la premiére bande dans le plan
de coupe et de raccordement,

- e/ couper simultanément et transversalement
les deux bandes suivant la direction et la ligne
de coupe, ce qui a pour effet de séparer chaque
bande en deux parties de bande, a savoir, d’'une
part, une partie de bande aval coupée située en
aval de la ligne de coupe et, d’autre part, une
partie de bande amont coupée située en amont
de la ligne de coupe et reliée a sa bobine,

- f/maintenir'immobilisation, dans le plan de cou-
pe et de raccordement, de la partie de bande
amont coupée de laseconde bande et de la par-
tie de bande aval coupée de la premiére bande
dans le plan de coupe et de raccordement,

- g/ dégager, par déplacement ou enroulement
de bande, la partie de bande aval de la seconde
bande etla partie de bande amontde lapremiére
bande pour libérer la zone de raccordement
comprenant le bout de la partie de bande aval
de la premiére bande et le bout de la partie de
bande amont de la seconde bande a raccorder
entre elles,

- h/ transférer, dans la zone de raccordement, la
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ou les deux piéces de ruban adhésif, simultané-
ment ou successivement, en I'appliquant sur
I'un des c6tés, ou en les appliquant chacune
d’'un cbté, des bouts respectifs des parties de
bandes amont et aval coupées a raccorder pour
réaliser le raccordement des deux bandes entre
elles avec 'une ou les deux piéces de ruban
adhésifs en vue de former une nouvelle bande
d’alimentation.

[0017] Le dispositif de coupe et de raccordement de
deux bandes bout a bout et a l'arrét, selon la présente
invention, pour machine a dérouler, permettant la mise
en oeuvre du procédé selon I'invention, ladite machine
comprenant ledit dispositif de coupe et de raccordement
et deux éléments porte-bobines aptes chacun a porter
une bobine apte a dérouler une premiére bande assurant
I'alimentation en bande de la machine ou une seconde
bande formant une bande de remplacement, ledit dispo-
sitif de coupe et de raccordement comprenant deux en-
sembles de raccordement disposés symétriquement par
rapport a un plan de coupe et de raccordement et les
deux éléments porte-bobines étant disposés de part et
d’autre dudit plan, se caractérise essentiellement en ce
qu’il comprend un systéme de coupe transversale com-
prenant un organe de coupe et des moyens de déplace-
ment aptes a déplacer ledit organe de coupe dans le plan
de coupe et de raccordement suivant une direction et
une ligne de coupe transversale, sensiblement perpen-
diculaire ou en biais par rapport aux bords longitudinaux,
ayant pour effet de couper simultanément les deux ban-
des, maintenues a I'état d'immobilisation dans ledit plan,
en traversant successivement leurs deux bords longitu-
dinaux respectifs, et en ce que chaque ensemble de rac-
cordement, dédié a I'une ou l'autre desdites bandes,
comprend un systéme d’application d’adhésif compre-
nant un support d’application apte a tenir une piéce de
ruban adhésif ou analogue et des moyens de déplace-
ment pour I'application aptes a déplacer le support d’ap-
plication correspondant depuis une position d’attente si-
tuée dans I'ensemble de raccordement correspondant
jusqu’a une position d’application, de ladite piéce de ru-
ban adhésif, située dans le plan de coupe et de raccor-
dement et inversement, un premier systéme d’immobili-
sation apte a immobiliser la premiére bande dans ledit
plan de coupe etde raccordement, etun second systeme
d’immobilisation apte a maintenir la seconde bande dans
une position de préparation et a immobiliser cette der-
niére dans le plan de coupe et de raccordement, et un
systeme de dégagement permettant de dégager, aprés
la coupe, par déplacement ou enroulement de bande,
les parties de bandes coupées et non destinées a étre
raccordées pour permettre au choix I'application d’'une
ou deux piéces de ruban adhésif grace au déplacement
des deux supports d’application opposés.

[0018] Lamachine adérouler, selon la présente inven-
tion, comprenant un dispositif de coupe et de raccorde-
ment et deux éléments porte-bobines aptes chacun a
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porter une bobine apte a dérouler une premiére bande
assurant I'alimentation en bande de la machine ou une
bobine apte a dérouler une seconde bande formant une
bande de remplacement, se caractérise en que ledit dis-
positif de coupe et de raccordement consiste en un dis-
positif de coupe et de raccordement selon la présente
invention et, de préférence, en ce qu’elle comprend un
accumulateur de bande situé en aval du dispositif de cou-
pe et de raccordement et étant apte a étre rempli d’'une
longueur donnée de premiere bande, avant I'arrét et I'im-
mobilisation de cette derniére dans le dispositif de coupe
et de raccordement, et a assurer la continuité de I'ali-
mentation en aval durant le raccordement et 'immobili-
sation de la premiére bande dans ledit dispositif.
[0019] L’invention sera mieux comprise, grace a la
description ci-aprés, qui se rapporte a un mode de réa-
lisation préféré, donné a titre d’exemple non limitatif, et
expliqué avec référence aux dessins schématiques an-
nexés, dans lesquels :

- la figure 1 montre une vue en coupe longitudinale
du dispositif de coupe et de raccordement monté
dans une machine a dérouler, selon la présente in-
vention, dans une orientation verticale, dans I'étape
de déroulement de la premiére bande formant la
bande déroulante et finissante et de mise en attente
de la seconde bande formant la nouvelle bande de
remplacement a raccorder a ladite premiére bande,
dans la position de préparation de ladite seconde
bande, chaque ensemble de raccordement étant
équipé d’'un systéme redresseur de courbure de
bande ,

- lafigure 2 montre le dispositif de coupe et de rac-
cordement représenté sur la figure 1, dans I'étape
d’immobilisation de la premiére bande et de la se-
conde bande dans le plan de coupe et de raccorde-
ment, et dans I'étape de la coupe transversale des-
dites bandes,

- lafigure 3 montre le dispositif de coupe et de rac-
cordement représenté sur la figure 1, dans I'étape
d’immobilisation de la partie de bande aval coupée
de la premiére bande et d’'immobilisation de la partie
de bande amont coupée de la seconde bande arac-
corder entre elles bout a bout, et dans I'étape de
dégagement, par soulévement, de la partie de bande
aval coupée de la seconde bande et le dégagement
de la partie de bande amont de la premiere bande
par enroulement de cette derniére autour de sa bo-
bine,

- lafigure 4 montre le dispositif de coupe et de rac-
cordement représenté sur la figure 1, dans I'étape
de redressement de la courbure incurvée de la pre-
miére bande,

- lafigure 5 montre le dispositif de coupe et de rac-
cordement représenté sur la figure 1 dans I'étape de
raccordement avec les pieéces de rubans adhésifs
ou analogues appliqués et fixés chacune, en s’éten-
dant de part et d’autre da la ligne de coupe, sur I'un
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des cOtés opposés des deux parties de bandes aval
et amont respectivement des premiére et seconde
bande immobilisées dans le plan de raccordement,

- la figure 6 montre le dispositif de coupe et de rac-
cordement représenté sur la figure 1 dans un mode
de réalisation sans systéme redresseur de courbure
de bande,

- lafigure 7 montre le systéme redresseur de courbure
de bande et du systéme d’application d’adhésif du
dispositif de coupe et de raccordement représenté
sur la figure 1,

- la figure 8 montre les moyens dimmobilisation
amont du second systeme d'immobilisation de cha-
que ensemble de raccordement du dispositif de cou-
pe et de raccordement représenté sur la figure 1.

[0020] Les figures montrent la mise en oeuvre du pro-
cédé de coupe et de raccordement de deux bandes bout
a bout et a I'arrét dans une machine a dérouler compre-
nant un dispositif de coupe et de raccordement, selon la
présente invention, et deux éléments porte-bobines.
[0021] Conformément ala présente invention, 'un des
éléments porte-bobines porte une bobine 3a apte a dé-
rouler une premiére bande 2a assurant I'alimentation en
bande de la machine et I'autre élément porte-bobine por-
tant une bobine 3b apte a dérouler une seconde bande
2b formant une bande de remplacement, chaque bande
2a, 2b présentant deux bords opposés longitudinaux et
deux cbtés opposés.

[0022] Toujours conformément a la présente inven-
tion, le dispositif de coupe et de raccordement comprend
deux ensembles de raccordement la, 1b disposés symé-
triquement par rapport a un plan de coupe et de raccor-
dement P et est apte a couper simultanément et trans-
versalement les deux bandes 2a, 2b dans ledit plan sui-
vant une direction et une ligne de coupe traversant suc-
cessivement les deux bords longitudinaux de chaque
bande, perpendiculairement ou en biais parrapporta ces
derniers. En outre, chaque ensemble de raccordement
comprend un support d’application 50a, 50b mobile.
[0023] Les deux éléments porte-bobines, a savoir un
premier porte bobine et un second porte bobine, peuvent
étre disposés, comme c’est le cas sur les figures an-
nexées, de part et d’autre du plan de coupe et de rac-
cordement P ou, dans une variante, non représentée sur
les figures annexées, du méme c6té mais avec des rou-
leaux de renvoi situés de part d’autre de ce dernier.
[0024] Toujours conformément a la présente inven-
tion, le procédé consiste a réaliser, a I'aide dudit dispositif
de coupe et de raccordement et de ladite machine ali-
mentée en bande par lesdites bobines, les étapes sui-
vantes selon les deux phases A/ et B/ :

A/pendantle déroulement de la premiére bande 2a :
- al engager la seconde bande 2b entre les en-

sembles de raccordement 1a et 1b pourlaplacer
et la maintenir dans une position de préparation
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dans laquelle ladite seconde bande s’étendant,
de partet d’autre, en amont et en aval de la ligne
de coupe (figure 1),

- bl/placer, al'’extérieur des ensembles de raccor-
dement, une piéce de ruban adhésif ou analo-
gue sur au moins I'un des supports d’application
50a et 50b déplacé(s) a I'extérieur a cet effet,

- c¢/immobiliser la seconde bande dans le plan de
coupe et de raccordement P,

B/ a l'arrét du déroulement de la premiere bande 2a
au moins dans sa partie aval :

- le cas échéant, réaliser I'étape b/ et/ou I'étape
¢/ dans le cas ou celles-ci ne sont pas réalisées
dans la phase A/,

- d/immobiliserla premiére bande 2a dans le plan
de raccordement P (figure 2),

- e/ couper simultanément et transversalement
les deux bandes 2a et 2b suivant la direction et
la ligne de coupe, ce qui a pour effet de séparer
chaque bande en deux parties de bande, a sa-
voir, d’'une part, une partie de bande aval 20a
ou 20b coupée située en aval de la ligne de cou-
pe et, d’autre part, une partie de bande amont
21a ou 21b coupée située en amont de la ligne
de coupe etreliée a sa bobine 3a ou 3b (figure 2),

- f/maintenirimmobilisation, dans le plan de cou-
pe et de raccordement, de la partie de bande
amont 21b coupée de la seconde bande 2b et
de la partie de bande aval 20a coupée de la
premiere bande 2a (figure 3),

- g/ dégager, par déplacement ou enroulement
de bande, la partie de bande aval 20b de la se-
conde bande 2b et la partie de bande amont21a
de la premiére bande 2a pour libérer la zone de
raccordement comprenant le bout de la partie
de bande aval de la premiére bande 2a et le
bout de la partie de bande amont de la seconde
bande 2b a raccorder entre elles (figure 3),

- h/transférer, dans la zone de raccordement, les
deux pieces de ruban adhésif 6a et 6b, simulta-
nément ou successivement, en I'appliquant sur
I'un des co6tés, ou en les appliquant chacune
d’'un cbté, des bouts respectifs des parties de
bandes amont et aval 20a et 21b coupées arac-
corder, c’est-a-dire sur au moins l'un des cotés
opposés des extrémités libres desdites parties,
pour réaliser le raccordement des deux bandes
entre elles avec I'une ou les deux piéces de ru-
ban adhésifs 6a et/ou 6b en vue de former une
nouvelle bande d’alimentation (figure 4 et figure
5).

[0025] On comprendra que, par symétrie, a la fin du
processus de raccordement illustré sur les figures an-
nexées ou labobine 3a apte adérouler lapremiére bande
2a pour assurer l'alimentation de la machine est portée
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par le premier porte bobine (non représenté) situé d’'un
c6té du plan de coupe et de raccordement P (a gauche
de celui-ci) et ou la bobine 3b apte a dérouler la seconde
bande 2b formant la bande de remplacement est portée
par le second porte bobine situé de I'autre c6té dudit plan
(a droite de ce dernier), dans un prochain processus de
raccordement, la bobine 3a apte a dérouler la premiere
bande 2a pour assurer I'alimentation en bande de la ma-
chine sera portée par le second porte bobine et inverse-
ment la bobine 3b apte a dérouler la seconde bande 2b
formant la bande de remplacement sera portée par le
premier porte bobine.

[0026] En outre, on notera que dans I'étape e/, l'incli-
naison de la ligne de coupe par rapport aux bords longi-
tudinaux des bandes 2a, 2b a couper peut étre détermi-
née enfonction de la matiére desdites bandes. Par exem-
ple, avec une matiere telle que du papier, il peut étre de
préférence déterminé une inclinaison sensiblement per-
pendiculaire et avec une matiére telle que du carton il
peut étre réalisé une inclinaison plus ou moins importan-
te. Plus particulierement, il a été observé, lors de tests
réalisés par la présente demanderesse, que plus la ma-
tiere est épaisse, plus l'inclinaison par rapport auxdites
bandes devrait étre importante pour obtenir une coupe
la plus efficace possible, tant en vitesse de coupe qu’en
qualité de coupe.

[0027] Dansune forme deréalisation préférée de I'éta-
pe h/, la ou chaque piece de ruban adhésif 6a ou 6b peut
étre transférée dans la zone de raccordement suivant un
seul mouvement de translation ou de rotation depuis une
position d’attente située dans I'ensemble de raccorde-
ment correspondant jusqu’a une position de raccorde-
ment située dans la zone de raccordement dans le plan
de coupe et de raccordement P (figures 4 et 5).

[0028] De préférence, comme on peut le voir sur les
figures 4 et 5, dans I'étape g/, le dégagement de la partie
de bande aval 20b coupée de la seconde bande 2b peut
étre réalisé par un déplacement aval (figures 4 et 5) ou
latéral (non représenté) de ladite partie de bande aval
20b coupée.

[0029] Dans I'étape g/, le dégagement de la partie de
bande amont 21a coupée de la premiere bande 2a peut
étre réalisé par un enroulement (représenté par E sur la
figure 3) de cette derniére autour de sa bobine 3a (figure
3) et/ou, dans une forme non représentée, par la gravité
et/ou par soufflage et/ou par tout autre moyen de déga-
gement adapté. Dans le cas d’'un dégagement par gra-
vité, notamment dans une position verticale du dispositif
selon la présente invention, la partie de bande amont
21a coupée se dégagera en se déplagant naturellement,
apres la coupe, par son poids en tombant sous l'effet de
la gravité (composante de la force de pesanteur). L'en-
roulement de la partie de bande amont 21a pour réaliser
le dégagement permet ainsi un dégagement totale de la
partie de bande 21a coupée de la premiere bande 2a en
dehors du dispositif de coupe et de raccordement.
[0030] Dans une forme de réalisation particuliére, si
on se référe a la figure 4, on peut voir que le procédé
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peut consister, a partir d’'un dispositif de coupe et de rac-
cordement, selon la présente invention, dont chaque en-
semble de raccordement la ou 1b peut comprendre en
outre, comme nous le verrons par la suite, un systeme
redresseur de courbure de bande 11aou 11b comportant
un élément de contact redresseur 110a ou 110b (figures
1,2,3,4,5,7), dans I'étape h/ et dans le cas ou la pre-
miére bande 2a et/ou la seconde bande 2b sont incur-
vées avec leurs cotés opposés présentant une courbure
convexe, a transférer successivement, dans la zone de
raccordement, les deux piéces de ruban adhésif 6a et
6b, a savoir, dans un premier temps, selon 'orientation
de la convexité de la courbure, la piéce de ruban adhésif
6a ou 6b portée par le support d’application 50a ou 50b
situé du coté de la courbure convexe, et a redresser la
courbure de la premiére bande 2a et/ou de la seconde
bande 2b, pour rendre cette derniére la plus plane pos-
sible en venant au contact avec pression sur l'autre c6té
opposé des parties de bandes coupées 20a et 21b a
raccorder des premiére et seconde bandes 2a et 2b, au
moyen de l'autre élément de contact redresseur 110a ou
110b opposé, puis, éventuellement, dans un deuxiéme
temps, l'autre piece de ruban adhésif 6a ou 6b pour fi-
naliser le raccordement.

[0031] Lesfigures annexées, comme nous l'avons dé-
ja en partie mentionné dans la description du procédé
ci-dessus, montrent que le dispositif de coupe et de rac-
cordement, selon la présente invention, de deux bandes
bout a bout et a I'arrét pour machine a dérouler et per-
mettant la mise en oeuvre du procédé selon la présente
invention, ladite machine comprenant ledit dispositif de
coupe et de raccordement et deux éléments porte-bobi-
nes aptes chacun a porter une bobine 3a ou 3b apte a
dérouler une premiére bande 2a assurant I'alimentation
en bande de la machine ou une seconde bande 2b for-
mant une bande de remplacement, comprend deux en-
sembles de raccordement 1a et 1b disposés symétrique-
ment par rapport a un plan de coupe et de raccordement
P.

[0032] Conformément a la présente invention un tel
dispositif de coupe et de raccordement comprend un sys-
téme de coupe transversale 4 comprenant un organe de
coupe 40 et des moyens de déplacement 41 aptes a
déplacer ledit organe de coupe dans le plan de coupe et
de raccordement P suivant une direction et une ligne de
coupe transversale, sensiblement perpendiculaire ou en
biais par rapport aux bords longitudinaux, ayant pour ef-
fet de couper simultanément les deux bandes 2a et 2b,
maintenues a I'état d'immobilisation dans ledit plan, en
traversant successivement leurs deux bords longitudi-
naux respectifs.

[0033] Toujours conformément a la présente inven-
tion, chaque ensemble de raccordement 1a ou 1b, dédié
a l'une ou l'autre desdites bandes 2a ou 2b, comprend :

- un systeme d’application d’adhésif 5a ou 5b com-
prenant un support d’application 50a ou 50b apte a
tenir une piéce de ruban adhésif 6a ou 6b ou analo-
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gue etdes moyens de déplacement aptes a déplacer
le support d’application 50a ou 50b correspondant
depuis une position d’attente située dans ’ensemble
de raccordement correspondant jusqu’a une posi-
tion d’application, de la piéce de ruban adhésif 6a
ou 6b, située dans le plan de coupe et de raccorde-
ment P et inversement,

- un premier systéme d'immobilisation 7a ou 7b, 8,
10a ou 10b, 10c apte a immobiliser la premiére ban-
de 2a dans le plan de coupe et de raccordement,

- un second systéme d’'immobilisation 9a ou 9b, 10a
ou 10b, 10c apte a maintenir la seconde bande 2b
dans une position de préparation et a immobiliser
cette derniére dans le plan de coupe et de raccor-
dement P,

- unsystéme de dégagement 3a, 12a ou 12b permet-
tant de dégager, apres la coupe, par déplacement
ou enroulement de bande, les parties de bandes 21a
et 20b coupées et non destinées a étre raccordées
pour permettre au choix de I'opérateur I'application
d’une ou deux piéces de ruban adhésif grace au dé-
placementde 'un ou des deux supports d’application
50a et 50b opposés.

[0034] Dans un mode de réalisation préférentielle, les
moyens de déplacement pour I'application 51a, 52a, 51b,
52b peuvent étre aptes a déplacer le support d’applica-
tion 50a, 50b correspondant suivant un seul mouvement
de translation ou de rotation depuis sa position d’attente
vers sa position d’application.

[0035] Dans le cas ou les moyens de déplacement
pour l'application 51a, 52a, 51b, 52b sont aptes a dépla-
cer le support d’application 50a, 50b correspondant sui-
vant un seul mouvement de rotation, lesdits moyens de
déplacement pour I'application peuvent consister, com-
me on peut le voir sur les figures et plus particulierement
sur la figure 7, en un systéme de levier pouvant com-
prendre, d’'une part, une bielle d’entrainement 51a, 51b
sur laquelle peut étre fixée le support d’application 50a,
50b correspondant et qui peut étre apte a pivoter autour
d’un premier pivot 510a, 510b paralléle au plan de coupe
et de raccordement P et, d’autre part, un actionneur 52a,
52b apte a agir sur ladite bielle pour réaliser son pivote-
ment. Le cas échéant, ledit actionneur peut consister en
un vérin comportant une tige 520a, 520b articulée a son
extrémité sur ladite bielle autour d’'un deuxiéme pivot
521a, 521b, tandis que le corps 522a, 522b du vérin peut
étre monté pivotant autour d’un troisieme pivot 523a,
523b paralléle auxdits premier et deuxiéme pivots.
[0036] Dans le cas ou les moyens de déplacement
pour l'application 51a, 52a, 51b, 52b sont aptes a dépla-
cer le support d’application 50a, 50b correspondant sui-
vant un seul mouvement de translation, lesdits moyens
de déplacement pour I'application peuvent consister, de
maniére non représentée sur les figures, en un action-
neur, par exemple, du type vérin hydraulique ou pneu-
matique.

[0037] On notera que dans le cas ou les moyens de
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déplacement pour I'application 51a, 52a, 51b, 52b sont
aptes a déplacer le support d’application 50a, 50b cor-
respondant suivantun seul mouvement de rotation, cette
réalisation nécessite moins d’espace ou de dégagement
pour la mettre en oeuvre qu’avec un autre moyen de
déplacement, notamment par translation, ce qui permet
de mettre I'ensemble des éléments dans un espace plus
réduit et moins encombrant.

[0038] Chaque systeme d’application d’adhésif 5a, 5b
peut comprendre en outre des moyens de déplacement
pour la préparation 53a, 54aou 53b, 54b aptes adéplacer
le supportd’application 50a ou 50b correspondant depuis
une position de préparation située a I'extérieur du dispo-
sitif de coupe et de raccordement, c’est-a-dire notam-
ment a I'extérieur de 'ensemble de raccordement la ou
1b correspondant, et prévue pour recevoir, c’est a dire
pour recevoir manuellement ou automatiquement a l'aide
d’'un moyen de préhension et de pose non représentée,
une piece de ruban adhésif 6a ou 6b jusqu’a la position
d’attente située dans I'ensemble de raccordement 1a, 1b
correspondant et inversement (toutes les figures et no-
tamment figure 7).

[0039] Les moyens de déplacement pour la prépara-
tion 53a, 54a ou 53b, 54b peuvent étre aptes a déplacer
le supportd’application 50a ou 50b, pouvant se présenter
par exemple sous la forme d’une barre, correspondant
suivant un mouvement de translation paralléle au plan
de coupe etde raccordement P. En outre lesdits moyens
de déplacement pour la préparation 53a, 54a ou 53b,
54b peuvent consister en un systéme de glissiére com-
prenant une coulisse 53a ou 53b fixée sur les moyens
de déplacement pour I'application 51a, 52a ou 51b, 52b
en s’étendant parallélement au plan de coupe et de rac-
cordement P et une partie mobile 54a ou 54b, formant
un coulisseau, fixée sur le support d’application 50a ou
50b correspondant, le cas échéant la coulisse 53a ou
53b étant fixée sur la bielle d’entrainement 51a ou 51b
(voir notamment la figure 7).

[0040] Chaque support d’application 50a ou 50b peut
comporter une face externe d’application contre laquelle
peut étre appliqué la piece de ruban adhésif 6a ou 6b
concernée. En outre, dans le cas ou les moyens de dé-
placement pour I'application 51a, 52a, 51b, 52b sont ap-
tes a déplacer le support d’application 50a, 50b corres-
pondant suivant un seul mouvement de rotation ou de
pivotement, la face externe d’application de chaque sup-
port qui est paralléle au plan de coupe et de raccorde-
ment P dans la position d’application peut étre inclinée,
dans la position d’attente, du fait de la rotation, par rap-
portau plan de coupe et de raccordement P, et conserver
cette inclinaison dans la position de préparation par le
mouvement de translation précité, ce qui permet de fa-
ciliter la pose et I'application de la piéce de ruban adhésif
6a ou 6b concerné par l'opérateur a I'extérieur des en-
sembles de raccordement ou de simplifier le fonctionne-
ment du dispositif de coupe et de raccordement, contrai-
rement a un systéme qui conserverait une orientation de
la face externe d’application paralléle au plan de coupe



13 EP 3 248 920 B1 14

et de raccordement ou nécessiterait un changement
d’orientation de ladite face entre la position d’attente ou
celle-ci serait paralléle au plan de coupe et de raccorde-
ment et la position de préparation.

[0041] D’autre part, il convient de noter que dans le
cas ou un seul papier de ruban adhésif 6a ou 6b est
appliqué, il peut étre de préférence prévu d’activer les
deux supports d’application 50a et 50b opposés, 'un des
supports d’application 50a ou 50b ayant pour fonction de
supporter le papier de ruban adhésif 6a ou 6b et I'autre
support d’application 50a ou 50b ne comportant pas de
papier de ruban adhésif 6a ou 6b ayant pour fonction de
former une contrepartie d’application.

[0042] Le premier systéme d’immobilisation 7a ou 7b,
8, 10aou 10b, 10c de chaque ensemble peutcomprendre
des premiers moyens d'immobilisation aval 7a, 7b aptes
a effectuer une pression de maintien, de préférence une
pression de maintien par serrage, sur la partie aval de la
premiéere bande 2a située en aval de la ligne de coupe
et, le cas échéant, des moyens d’immobilisation amont
10a, 10b, 10c aptes a effectuer une pression de maintien,
de préférence une pression de maintien par serrage, sur
la partie amont de bande 21a de la premiére bande 2a
située en amont de la ligne de coupe.

[0043] Dansuneformederéalisation préférentielle, les
moyens d'immobilisation aval 7a, 7b peuvent former des
premiers moyens d'immobilisation aval et le dispositif de
coupe et de raccordement peut comprendre en outre des
seconds moyens d'immobilisation aval 8 aptes a effec-
tuer une pression de maintien supplémentaire sur la pre-
miére bande 2a en aval desdits premiers moyens d’im-
mobilisation aval.

[0044] Le second systtme d'immobilisation 9a, 9b,
10a, 10b, 10c peut comprendre, d’'une part, des moyens
d’immobilisation aval 9a, 9b aptes a effectuer une pres-
sion de maintien, de préférence une pression de maintien
par serrage, sur la partie de bande aval 20b de laseconde
bande 2b, de préférence au niveau de son extrémité libre,
pour maintenir cette derniére dans la position de prépa-
ration et, d'autre part, des moyens d’immobilisation
amont 10a, 10b, 10c aptes a effectuer une pression de
maintien, de préférence une pression de maintien par
serrage, sur la partie de bande amont 21b de la seconde
bande 2b située en amont de la ligne de coupe pour
immobiliser ladite seconde bande 2b dans le plan de cou-
pe et de raccordement P et pour maintenir sa partie de
bande amont 21b coupée dans ledit plan en vue de son
raccordement avec la partie de bande aval 20a coupée
de la premiére bande 2a. Le cas échéant, de préférence,
lesdits moyens d’immobilisation amont de la seconde
bande 2b peuvent former également les moyens d’im-
mobilisation amont de la premiére bande 2a.

[0045] Les moyens d'immobilisation amont 10a, 10b,
10c du second systeme d’immobilisation 9a, 9b, 10a,
10b, 10c peuvent étre aptes a effectuer une pression de
maintien par serrage et peuvent comprendre a cet effet,
d’'une part, une plaque latérale de maintien 100a, 100b
mobile comportant une face latérale de maintien 101a,
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101b paralléle au plan de coupe et de raccordement P
et un actionneur 102a, 102b apte a agir sur ladite plaque
latérale de maintien pour la déplacer en translation sui-
vant une direction perpendiculaire audit plan de coupe
etderaccordementP et, d’autre part, une plaque centrale
de maintien 10c commune aux deux ensembles de rac-
cordement 1a, 1b et comprenant deux faces centrales
de maintien 100c, 101c opposées et disposées chacune
respectivement en regard de 'une des faces latérales de
maintien 101a, 101b de l'une des plaques latérales de
maintien 100a, 100b, ceci de sorte a pouvoir effectuer
des pressions de maintien par serrage, sous I'action des-
dits actionneurs de maintien, sur les deux faces oppo-
sées de la seconde bande 2b, le cas échéant sur les
deux faces opposées de la premiére bande 2a, passant
entre I'une des faces avant de maintien 101a ou 101b et
'une des faces centrales de maintien 100c ou 101c et
maintenues serrées entre ces derniéres pour 'immobili-
ser dans sa partie correspondante (voir notamment la
figure 8).

[0046] Chaque actionneur de maintien 102a ou 102b
peut étre du type vérin hydraulique ou pneumatique et
peut comprendre une tige reliée a son extrémité libre a
la face 103a ou 103b de la plaque latérale de maintien
100a ou 100b correspondante opposée a sa face latérale
de maintien 101a ou 101b.

[0047] Chaque ensemble de raccordement peut com-
prendre en outre un systéme redresseur de courbure de
bande 11a ou 11b comprenant un élément redresseur
de courbure de bande 110a ou comportant une face de
contact 111a ou 111b, de préférence avec une surface
lisse, et un actionneur 112a ou 112b apte a agir sur ce
dernier pour le déplacer depuis une position de repos
jusqu’a une position de travail, sensiblement dans le plan
de coupe et de raccordement P, avec sa face de contact
111a ou 111b s’étendant, de préférence symétrique-
ment, de part et d’autre de la ligne de coupe, dans la-
quelle position de travail il est apte a venir en contact
avec pression sur I'un des cotés des parties de bandes
coupées 20a et 21b araccorder des premiéere et seconde
bandes 2a et 2b. Le c6té sur lequel vient en contact la
face de contact 111a ou 111b est celui qui est opposé a
leur c6té présentant une partie convexe dans le cas ou
lesdites parties de bande présentent une forme incurvée,
ceci afin de leur rendre leur forme la plus plane possible
pour éviter tout probléme de raccordement par la suite.
[0048] L’élément redresseur de courbure de bande
11a ou 11b peut former en outre une contrepartie de
coupe et peut comprendre a cet effet une fente formant
un passage pour I'organe de coupe 40.

[0049] L’organe de coupe 40 peut consister en une
lame présentant une aréte coupante s’étendant trans-
versalement au plan de coupe et de raccordement P, de
préférence sensiblement perpendiculairement a ce der-
nier. Plus particulierement, lalame de coupe sera choisie
avec une forme et/ou un matériau adapté(e) a la matiére
a couper. Dans d’autres variantes, non représentées, de
'organe de coupe 40, celui-ci peut consister, par exem-
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ple, en une lame rotative, un faisceau Laser ou un jet
haute pression.

[0050] Lesystemededégagement3a, 12aou 12b peut
comprendre, d’'une part, des moyens de dégagement
aval 12a ou 12b de la partie de bande aval 20b coupée
de la seconde bande 2b non destinée a étre raccordée,
lesdits moyens de dégagement aval 12a ou 12b étant
aptes a dégager ladite partie de bande aval 20b de la
seconde bande 2b par un effet d’entrainement en dépla-
cement de cette derniere vers I'aval et, d’autre part, des
moyens de dégagement amont 3a de la partie de bande
amont 21a de la premiére bande 2a non destinée a étre
raccordée. Les moyens de dégagement amont peuvent
consister en la bobine 3a apte a dérouler la partie de
bande amont 21a coupée de la premiere bande 2a et/ou
en la gravité et/ou en un moyen de soufflage et/ou en
tout autre moyen apte a dégager la partie de bande
amont 21a de la premiére bande 2a de la zone de rac-
cordement. Les moyens de dégagementaval 12aou 12b
de chaque systéme de dégagementaval 12a ou 12b peu-
vent comprendre une plaque d’entrainement en dépla-
cement 120a ou 120b, préférentiellement une téle, de
préférence orientée sensiblement perpendiculairement
au plan de coupe et de raccordement P, présentant deux
cbtés opposés a savoir un coté aval et co6té amont, des
moyens de guidage en déplacement 123a, 123b, de pré-
férence en translation ou en pivotement de I'amont vers
l'aval et des moyens d’actionnement 121a, 122a ou
121b, 122b aptes a agir sur ladite plaque pour la déplacer
vers I'aval, de préférence avec un mouvement de trans-
lation et/ou de pivotement (figures 1, 2, 3, 4, 5, 6).
[0051] De tels moyens de guidage en déplacement
123a ou 123b, peuvent consister, de préférence, en une
articulation permettant un déplacement en pivotement
(figures 1, 2, 3, 4, 5, 6) ou, non représentés, en des élé-
ments de coulissement permettant de guider la plaque
en translation vers I'aval ou vers 'amont parallélement
au plan de coupe et de raccordement P.

[0052] De tels moyens d’actionnement 121a, 121b ou
122a, 122b des moyens de dégagement 12a ou 12b de
chaque ensemble de coupe et de raccordement la ou 1b
peuvent comprendre un actionneur 122a ou 122b, par
exemple du type vérin hydraulique ou pneumatique, dont
la tige se termine par une piéce de contact et de poussée
121a ou 121b venant au contact du c6té amont de ladite
plaque de sorte a effectuer une poussée vers l'aval de
cette derniere lors de la sortie de la tige. La piece de
contact 121a ou 121b ne nécessite pas forcément d’étre
attachée a la plaque d’entrainement en déplacement
120a ou 120b ou articulée a cette derniére. En effet, dans
une orientation verticale du plan de coupe et raccorde-
ment P la rentrée de la tige entrainera naturellement par
I'effet de la gravité un déplacement vers le bas de la
plaque vers sa position de repos. Dans le cas ou l'orien-
tation du plan de coupe et raccordement P est différente
et ne peut pas bénéficier de cet effet de gravité, la pré-
sente invention peut prévoir d’attacher ou d’articuler la
tige a ladite plaque ou peut prévoir un moyen de rappel
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permettant de ramener automatiquement sous I'effet de
la force de rappel la plaque vers sa position de repos lors
de la rentrée de la tige (figures 1, 2, 3, 4, 5 et 6).
[0053] Ainsi, en fonctionnement (figures 4 et 5), et
aprés avoir rabattue ou pliée, de préférence sensible-
ment perpendiculairement au plan de coupe et de rac-
cordement P, la partie de bande aval 20b coupée de la
seconde bande 2b sur le c6té aval de ladite plaque, le
déplacement de cette derniére vers I'aval entrainera
avec elle le déplacement vers I'aval de ladite partie de
bande aval 20b coupée en la dégageant de la zone de
raccordement.

[0054] La machine a dérouler selon la présente inven-
tion comprend un dispositif de coupe et de raccordement
et deux éléments porte-bobines aptes chacun a porter
une bobine 3a apte a dérouler une premiere bande 2a
assurant l'alimentation en bande de la machine ou une
bobine 3b apte a dérouler une seconde bande 2b formant
une bande de remplacement.

[0055] Conformément a la présente invention, dans
une telle machine, le dispositif de coupe et de raccorde-
ment consiste en un dispositif de coupe et de raccorde-
ment selon la présente invention.

[0056] Toujours conformément a la présente inven-
tion, une telle machine a dérouler peut comprendre en
outre un accumulateur de bande situé en aval du dispo-
sitif de coupe et de raccordement et étant apte a étre
rempli d’'une longueur donnée de premiere bande 2a,
avant I'arrét et I'immobilisation de cette derniére dans le
dispositif de coupe et de raccordement, et a assurer la
continuité de I'alimentation en aval lors du raccordement
et de 'immobilisation de la premiere bande 2a dans ledit
dispositif.

[0057] Un tel accumulateur de bandes, non représen-
té, venant coiffer les ensembles de raccordement, par
exemple par une structure en pont, ou étant situé en aval
de ces derniers, sera rempli avant I'arrét et 'immobilisa-
tion de la premiére bande 2a en amontde I'accumulateur,
par exemple du type de celui décrit dans le document
FR 2930 534, permet d’assurer la continuité de I'alimen-
tation lors du raccordement qui met a l'arrét le déroule-
ment de la premiére bande 2a alimentant la machine.
[0058] Oncomprendraque le procédé selon la présen-
te invention qui peut étre mis en oeuvre a partir d'une
telle machine selon la présente invention peut aussi étre
mis en oeuvre dans une machine, classique ou selon la
présente invention, ne comportant pas d’accumulateur
de bande.

[0059] Chaque porte-bobine peut étre situé d’un cété
ou de l'autre du plan de coupe et de raccordement P
comme c’estle cas sur les figures annexées ou du méme
c6té que l'autre porte-bobine, avec des rouleaux de ren-
voi situés de part et d’autre dudit plan.

[0060] Ainsi, le procédé de coupe et de raccordement,
le dispositif de coupe et de raccordement et la machine
comprenant ce dernier, présentent au moins les avanta-
ges suivants ou ont pour effet de permettre :
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- une meilleure accessibilité pour I'engagement ou
I'enfilage de la seconde bande dans I'étape a/,

- un temps de cycle réduit,

- une compacité du dispositif de coupe et de raccor-
dement, et de la machine a dérouler équipée dudit
dispositif,

- uneréduction des piéces constituant le dispositif de
coupe et de raccordement et la machine a dérouler,

- une meilleure accessibilité pour la maintenance,

- unmaintiendelapremiére bande 2aetdelaseconde
bande 2b possible au plus prés de la ligne de coupe,

- raccordement au choix avec une seule piéce de ru-
ban adhésif appliqué sur I'un des cotés (ou faces)
opposé(e)s des deux bandes a raccorder ou deux
pieces de ruban adhésif appliquées chacune sur
'un(e) desdit(e)s cotés (ou faces) opposé(e)s, quel
que soitI'épaisseurde laou desdites piéces de ruban
adhésif ou analogue ainsi appliquées,

- continuité de l'alimentation durant le raccordement
et 'immobilisation de la premiére bande 2a.

Revendications

1. Procédé de coupe et de raccordement de deux ban-
des bout a bout et a I'arrét dans une machine a dé-
rouler comprenant un dispositif de coupe et de rac-
cordement et deux éléments porte-bobines, 'un des
éléments porte-bobines portant une bobine (3a) apte
a dérouler une premiere bande (2a) assurant I'ali-
mentation en bande de la machine et I'autre élément
porte-bobine portant une bobine (3b) apte a dérouler
une seconde bande (2b) formant une bande de rem-
placement, chaque bande (2a, 2b) présentant deux
bords opposés longitudinaux et deux cotés opposés,
ledit dispositif de coupe et de raccordement compre-
nant deux ensembles de raccordement (1a, 1b) dis-
posés symétriquement par rapport a un plan de cou-
pe et de raccordement (P) et étant apte a couper
simultanément et transversalement les deux bandes
(2a, 2b) dans ledit plan suivant une direction et une
ligne de coupe traversant successivement les deux
bords longitudinaux de chaque bande, perpendicu-
lairement ou en biais par rapport a ces derniers, cha-
que ensemble de raccordement comprenant un sup-
port d’application (50a, 50b) mobile,
procédé caractérisé en ce qu’il consiste a réaliser,
a l'aide dudit dispositif de coupe et de raccordement
et de ladite machine alimentée en bande parlesdites
bobines, les étapes suivantes selon les deux phases
A/ et B/

A/pendantle déroulementde la premiére bande
(2a):

- a/ engager la seconde bande (2b) entre
les ensembles de raccordement (1a, 1b)
pour la placer et la maintenir dans une po-
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sition de préparation dans laquelle ladite se-
conde bande s’étend, de part et d’autre, en
amont et en aval de la ligne de coupe,

- b/ placer, a I'extérieur des ensembles de
raccordement, une piéce de ruban adhésif
ou analogue sur au moins I'un des supports
d’application (50a, 50b) déplacé(s) a I'exté-
rieur a cet effet,

- ¢/ immobiliser la seconde bande dans le
plan de coupe et de raccordement,

B/ al'arrétdu déroulement de la premiére bande
(2a) au moins dans sa partie aval :

- le cas échéant, réaliser I'étape b/ et/ou
I'étape c/ dans le cas ou celles-ci ne sont
pas réalisées dans la phase A/,
-d/immobiliser la premiére bande (2a) dans
le plan de raccordement (P),

- e/ couper simultanément et transversale-
ment les deux bandes (2a, 2b) suivant la
direction et la ligne de coupe, ce qui a pour
effetde séparer chaque bande en deux par-
ties de bande, a savoir, d’'une part, une par-
tie de bande aval (20a, 20b) coupée située
en aval de la ligne de coupe et, d’autre part,
une partie de bande amont (21a, 21b) cou-
pée située en amont de la ligne de coupe
et reliée a sa bobine (3a, 3b),

- f/ maintenir I'immobilisation, dans ledit
plan, de la partie de bande amont (21b) cou-
pée de la seconde bande (2b) et de la partie
de bande aval (20a) coupée de la premiére
bande (2a),

- g/ dégager, par déplacement ou enroule-
ment de bande, la partie de bande aval
(20b) de la seconde bande (2b) et la partie
de bande amont (21a) de la premiére bande
(2a) pour libérer la zone de raccordement
comprenant le bout de la partie de bande
aval de la premiére bande (2a) et le bout de
la partie de bande amont de la seconde ban-
de (2b) a raccorder entre elles,

- h/ transférer, dans la zone de raccorde-
ment, la ou les deux pieces de ruban adhésif
(6a, 6b), simultanément ou successive-
ment, en I'appliquant sur I'un des c6tés, ou
en les appliquant chacune d’'un cété, des
bouts respectifs des parties de bandes
amont et aval (20a, 21b) coupées a raccor-
der pour réaliser le raccordement des deux
bandes entre elles avec I'une ou les deux
piéces de ruban adhésifs en vue de former
une nouvelle bande d’alimentation.

2. Procédé de coupe et de raccordement, selon la re-

vendication 1, caractérisé en ce que, dans |'étape
h/, la ou chaque piece de ruban adhésif (6a, 6b) est
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transférée dans la zone de raccordement suivant un
seul mouvement de translation ou de rotation depuis
une position d’attente située dans I'ensemble de rac-
cordement correspondant jusqu’a une position de
raccordement située dans la zone de raccordement
dans le plan de coupe et de raccordement (P).

Procédé de coupe et de raccordement, selon la re-
vendication 1 ou la revendication 2, caractérisé en
ce que, dans I'étape g/ le dégagement de la partie
de bande aval (20b) coupée de la seconde bande
(2b) est réalisé par un déplacement aval ou latéral
de ladite partie de bande aval (20b) coupée.

Procédé de coupe et de raccordement, selon l'une
quelconque des revendications 1 a 3, caractérisé
en ce que, dans 'étape g/, le dégagement de la par-
tie de bande amont(21a) coupée dela premiére ban-
de (2a) est réalisé par un enroulement de cette der-
niére autour de sa bobine (3a) et/ou par la gravité
et/ou par soufflage et/ou par tout autre moyen de
dégagement adapté.

Procédé de coupe et de raccordement, selon 'une
quelconque des revendications 1 a 4, caractérisé
en ce qu’il consiste, a partir d’'un dispositif de coupe
et de raccordement dont chaque ensemble de rac-
cordement (1a, 1b) comprend en outre un systeme
redresseur de courbure de bande (11a, 11b) com-
portant un élément de contact redresseur (110a,
110b), dans I'étape h/ et dans le cas ou la premiére
bande (2a) et/ou la seconde bande (2b) sont incur-
vées avec |'un de leurs cotés opposés présentant
une courbure convexe, a transférer successivement,
dans la zone de raccordement, les deux piéces de
ruban adhésif (6a, 6b), a savoir, dans un premier
temps, selon 'orientation de la convexité de la cour-
bure, la piece de ruban adhésif (6a, 6b) portée par
le support d’application (50a, 50b) situé du cété de
la courbure convexe, et a redresser la courbure de
la premiére bande (2a) et/ou de la seconde bande
(2b), pour rendre cette derniere la plus plane possi-
ble en venant au contact avec pression sur l'autre
cbté opposé des parties de bandes coupées (20a)
et (21b) araccorder des premiére et seconde bandes
(2a, 2b), au moyen de l'autre élément de contact
redresseur (110a, 110b) opposé, puis, éventuelle-
ment, dans un deuxiéme temps, I'autre piéce de ru-
ban adhésif (6a, 6b) pour finaliser le raccordement.

Dispositif de coupe et de raccordement de deux ban-
des bout a bout et a l'arrét pour machine a dérouler,
permettant la mise en oeuvre du procédé selon 'une
quelconque des revendications 1 a 5, ladite machine
comprenant ledit dispositif de coupe et de raccorde-
ment et deux éléments porte-bobines aptes chacun
a porter une bobine (3a, 3b) apte a dérouler une
premiéere bande (2a) assurant I'alimentation en ban-
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de delamachine ou une seconde bande (2b) formant
une bande de remplacement, ledit dispositif de cou-
pe etde raccordement comprenant deux ensembles
de raccordement (1a, 1b) disposés symeétriquement
par rapport a un plan de coupe et de raccordement
(P),

dispositif de coupe et de raccordement caractérisé
en ce qu’il comprend un systéme de coupe trans-
versale (4) comprenant un organe de coupe (40) et
des moyens de déplacement (41) aptes a déplacer
leditorgane de coupe dans ledit suivantune direction
et une ligne de coupe transversale, sensiblement
perpendiculaire ou en biais par rapport aux bords
longitudinaux, ayant pour effet de couper simultané-
ment les deux bandes (2a, 2b), maintenues a I'état
d’immobilisation dans ledit plan, en traversant suc-
cessivement leurs bords longitudinaux respectifs, et
en ce que chaque ensemble de raccordement (1a,
1b), dédié a 'une ou l'autre desdites bandes (2a,
2b), comprend un systeme d’application d’adhésif
(5a, 5b) comprenant un support d’application (50a,
50b) apte a tenir une piéce de ruban adhésif (6a, 6b)
ou analogue et des moyens de déplacement pour
I'application (51a, 52a, 51b, 52b) aptes a déplacer
le support d’application (50a, 50b) correspondant
depuis une position d’attente située dans 'ensemble
de raccordement correspondant jusqu’a une posi-
tion d’application, de ladite piece de ruban adhésif,
située dans ledit plan et inversement, un premier
systeme d’'immobilisation (7a, 7b ; 8, 10a, 10b, 10c)
apte a immobiliser la premiére bande (2a) dans ledit
plan et un second systéme d'immobilisation (9a, 9b,
10a, 10b, 10c) apte a maintenir la seconde bande
(2b) dans une position de préparation et a immobi-
liser cette derniere dans ledit plan et un systeme de
dégagement (3a, 12a, 12b) permettant de dégager,
apres la coupe, par déplacement ou enroulement de
bande, les parties de bandes (21a, 20b) coupées et
non destinées a étre raccordées pour permettre au
choix I'application d’'une ou deux piéces de ruban
adhésif grace au déplacement des deux supports
d’application opposés.

Dispositif de coupe et de raccordement, selon la re-
vendication 6, caractérisé en ce que les moyens
de déplacement pour I'application (51a, 52a, 51b,
52b) sont aptes a déplacer le support d’application
(50a, 50b) correspondant suivant un seul mouve-
ment de translation ou de rotation depuis sa position
d’attente vers sa position d’application.

Dispositif de coupe et de raccordement, selon la re-
vendication 7, caractérisé en ce que les moyens
de déplacement pour I'application (51a, 52a, 51b,
52b) sont aptes a déplacer le support d’application
(50a, 50b) correspondant suivant un seul mouve-
ment de rotation et en ce que lesdits moyens de
déplacement pour I'application consistent en un sys-
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teme de levier comprenant, d’une part, une bielle
d’entrainement (51a, 51b) sur laquelle est fixée le
support d’application (50a, 50b) correspondant et
étant apte a pivoter autour d’'un premier pivot (510a,
510b) paralléle au plan de coupe et de raccordement
(P) et, d’autre part, un actionneur (52a, 52b) apte a
agir sur ladite bielle pour réaliser son pivotement, le
cas échéant, ledit actionneur consistant en un vérin
comportant une tige (5620a, 520b) articulée a son ex-
trémité sur ladite bielle autour d’'un deuxiéme pivot
(521a, 521b) tandis que le corps (522a, 522b,) du
vérin est monté pivotant autour d’un troisiéme pivot
(523a, 523b) paralléle auxdits premier et deuxieme
pivots.

Dispositif de coupe et de raccordement, selon 'une
quelconque des revendications 6 a 8, caractérisé
en ce que chaque systéme d’application d’adhésif
(5a, 5b) comprend en outre des moyens de dépla-
cement pour la préparation (53a, 54a, 53b, 54b) ap-
tes a déplacer le support d’application (50a, 50b)
correspondant depuis une position de préparation
située a I'extérieur dudit dispositif de coupe et de
raccordement et prévue pour recevoir une piéce de
ruban adhésif (6a, 6b) jusqu’a la position d’attente
située dans I'ensemble de raccordement (1a, 1b)
correspondant et inversement.

Dispositif de coupe et de raccordement, selon la re-
vendication 9, caractérisé en ce que les moyens
de déplacement pour la préparation (53a, 54a, 53b,
54b) sont aptes a déplacer le support d’application
(50a, 50b) correspondant suivant un mouvement de
translation paralléle au plan de coupe et de raccor-
dement (P) et en ce que lesdits moyens de dépla-
cement pour la préparation (53a, 54a, 53b, 54b) con-
sistent en un systeme de glissiere comprenant une
coulisse (53a, 53b) fixée sur les moyens de dépla-
cement pour I'application (51a, 52a, 51b, 52b) en
s'étendant parallélement au plan de coupe et de rac-
cordement (P) et une partie mobile (54a, 54b), for-
mantun coulisseau, fixée surle supportd’application
(50a, 50b) correspondant, le cas échéant la coulisse
(53a, 53b) étant fixée sur la bielle d’entrainement
(51a, 51b).

Dispositif de coupe et de raccordement, selon 'une
quelconque des revendications 6 a 10, caractérisé
en ce que le premier systéeme d’'immobilisation (7a,
7b, 8, 10a, 10b, 10c) de chaque ensemble comprend
des premiers moyens d’'immobilisation aval (7a, 7b)
aptes a effectuer une pression de maintien, de pré-
férence une pression de maintien par serrage, sur
la partie aval de la premiere bande (2a) située en
aval de la ligne de coupe et, le cas échéant, des
moyens d'immobilisation amont (10a, 10b, 10c) ap-
tes a effectuer une pression de maintien, de préfé-
rence une pression de maintien par serrage, sur la
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partie amont de la premiére bande (2a) située en
amont de la ligne de coupe.

Dispositif de coupe et de raccordement, selon la re-
vendication 11, caractérisé en ce que les moyens
d’immobilisation aval (7a, 7b) forment des premiers
moyens d’'immobilisation aval et en ce qu’il com-
prend en outre des seconds moyens d’immobilisa-
tion aval (8) aptes a effectuer une pression de main-
tien supplémentaire sur la premiere bande (2a) en
aval desdits premiers moyens d’'immobilisation aval.

Dispositif de coupe et de raccordement, selon 'une
quelconque des revendications 6 a 12, caractérisé
en ce que le second systéme d’'immobilisation (9a,
9b, 10a, 10b, 10c) comprend d’une part, des moyens
d’immobilisation aval (9a, 9b) aptes a effectuer une
pression de maintien, de préférence une pression
de maintien par serrage, sur la partie de bande aval
(20b) de la seconde bande (2b), de préférence au
niveau de son extrémité libre, pour maintenir cette
derniére dans la position de préparation et, d’autre
part, des moyens d'immobilisation amont (10a, 10b,
10c) aptes a effectuer une pression de maintien, de
préférence une pression de maintien par serrage,
sur la partie de bande amont (21b) de la seconde
bande (2b) située en amont de la ligne de coupe
pour immobiliser ladite seconde bande (2b) dans le
plan de coupe et de raccordement (P) et pour main-
tenir sa partie de bande amont (21b) coupée dans
ledit plan, le cas échéant lesdits moyens d’'immobi-
lisation amont de la seconde bande (2b) formant
également les moyens d’immobilisation amont de la
premiere bande (2a).

Dispositif de coupe et de raccordement, selon la re-
vendication 13, caractérisé en ce que les moyens
d’immobilisation amont (10a, 10b, 10c) du second
systeme d’'immobilisation (9a, 9b, 10a, 10b, 10c)
sont aptes a effectuer une pression de maintien par
serrage et comprennent a cet effet, d’'une part, une
plaque latérale de maintien (100a, 100b) mobile
comportant une face latérale de maintien (101a,
101b) paralléle au plan de coupe etde raccordement
(P) et un actionneur (102a, 102b) apte a agir sur
ladite plaque latérale de maintien pour la déplacer
en translation suivant une direction perpendiculaire
audit plan de coupe et de raccordement (P) et,
d’autre part, une plaque centrale de maintien (10c)
commune aux deux ensembles de raccordement
(1a, 1b) et comprenant deux faces centrales de
maintien (100c, 101c) opposées et disposées cha-
cune respectivement en regard de l'une des faces
latérales de maintien (101a, 101b) de I'une des pla-
ques latérales de maintien (100a, 100b).

Dispositif de coupe et de raccordement, selon 'une
quelconque des revendications 6 a 14, caractérisé
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en ce que chaque ensemble de raccordement com-
prend en outre un systéme redresseur de courbure
de bande (11a, 11b) comprenant un élément redres-
seur de courbure de bande (110a, 110b) comportant
une face de contact (111a, 111b), de préférence
avec une surfacelisse, etunactionneur (112a, 112b)
apte a agir sur ce dernier pour le déplacer depuis
une position de repos jusqu’a une position de travail,
sensiblement dans le plan de coupe et de raccorde-
ment (P), avec sa face de contact s’étendant, de
préférence symétriquement, de part et d’autre de la
ligne de coupe, dans laquelle il est apte a venir en
contact avec pression sur I'un des cotés des parties
coupeées (20a, 21b) a raccorder des premiéere et se-
conde bande (2a, 2b).

Dispositif de coupe et de raccordement, selon la re-
vendication 15, caractérisé en ce que 'élément re-
dresseur de courbure de bande (11a, 11b) forme en
outre une contrepartie de coupe et en ce qu’il com-
prend une fente formant un passage pour I'organe
de coupe (40).

Dispositif de coupe et de raccordement, selon 'une
quelconque des revendications 6 a 16, caractérisé
en ce que l'organe de coupe (40) consiste en une
lame présentant une aréte coupante s’étendant
transversalement au plan de coupe et de raccorde-
ment (P), de préférence perpendiculairement a ce
dernier ou une lame rotative ou un faisceau Laser
ou un jet haute pression.

Dispositif de coupe et de raccordement, selon 'une
quelconque des revendications 6 a 17, caractérisé
en ce que le systeme de dégagement (3a, 12a, 12b)
comprend, d’'une part, des moyens de dégagement
aval (12a, 12b) de la partie de bande aval (20b) cou-
pée de la seconde bande (2b) non destinée a étre
raccordée, lesdits moyens de dégagement aval
étant apte a dégager ladite partie de bande aval
(20b) de la seconde bande (2b) par un effet d’entrai-
nement en déplacement de cette derniére vers I'aval
et, d’autre part, des moyens de dégagement amont
(3a) dela partie de bande amont (21a) de la premiére
bande (2a) non destinée a étre raccordée, lesdits
moyens de dégagement amont consistant en la bo-
bine (3a) apte a dérouler la partie de bande amont
(21a) coupée de la premiére bande (2a) et/ou en la
gravité et/ou en un moyen de soufflage et/ou en tout
autre moyen apte a dégager la partie de bande
amont (21a) de la premiére bande (2a) de la zone
de raccordement.

Dispositif de coupe et de raccordement, selon la re-
vendication 18, caractérisé en ce que les moyens
de dégagement aval (12a, 12b) de chaque systeme
de dégagement (3a, 12a, 12b) comprennent une pla-
que d’entrainement en déplacement (120a, 120b),
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préférentiellement une tole, de préférence orientée
sensiblement perpendiculairement au plan de coupe
et de raccordement (P), présentant deux cétés op-
posés a savoir un cb6té aval et un cé6té amont, des
moyens de guidage en déplacement (123a, 123b),
de préférence en translation ou en pivotement de
I'amont vers I'aval et réciproquement et des moyens
d’actionnement (121a, 122a ou 121b, 122b) aptes a
agir sur ladite plaque pour la déplacer vers 'aval, de
préférence avec un mouvement de translation et/ou
de pivotement.

Machine a dérouler comprenant un dispositif de cou-
pe et de raccordement et deux éléments porte-bo-
bines aptes chacun a porter une bobine (3a) apte a
dérouler une premiere bande (2a) assurant I'alimen-
tation en bande de la machine ou une bobine (3b)
apte a dérouler une seconde bande (2b) formantune
bande de remplacement, caractérisée en que ledit
dispositif de coupe et de raccordement consiste en
undispositif de coupe etde raccordement selonl’'une
quelconque des revendications 6 a 19, en ce qu’elle
comprend un accumulateur de bande situé en aval
du dispositif de coupe et de raccordement et étant
apte a étre rempli d’'une longueur donnée de premié-
re bande (2a), avant'arrét et 'immobilisation de cet-
te derniére dans le dispositif de coupe et de raccor-
dement, et a assurer la continuité de I'alimentation
en aval durant le raccordement et 'immobilisation
de la premiére bande (2a) dans ledit dispositif.

Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Schneiden und endseitigen Verbin-
den von zwei Bandern im Stillstand in einer Abwi-
ckelmaschine mit einer Schneid- und Verbindungs-
vorrichtung und zwei Rollentragerelementen, wobei
eines der Rollentragerelemente eine Rolle (3a) tragt,
die geeignet ist, ein erstes Band (2a) abzuwickeln,
welches die Bandzufuhr der Maschine gewahrleis-
tet, und das andere Rollentragerelement eine Rolle
(3b) tragt, die geeignet ist, ein zweites Band (2b)
abzuwickeln, welches eine Ersatzbahn bildet, wobei
jedes Band (2a, 2b) zwei gegentiberliegende Langs-
kanten und zwei gegeniberliegende Seiten auf-
weist, wobei die Schneid- und Verbindungsvorrich-
tung zwei symmetrisch zu einer Schneid- und Ver-
bindungsebene (P) angeordnete Verbindungsbau-
gruppen (1a, 1b) umfasst, die geeignet sind, die bei-
den Bander (2a, 2b) gleichzeitig und transversal in
der Ebene entlang einer Richtung und einer
Schneidlinie, die nacheinander die beiden Langs-
kanten jedes Bandes kreuzt, senkrecht oder schrag
bezogen auf diese zu schneiden, wobei jede Verbin-
dungsbaugruppe einen beweglichen Applikations-
trager (50a, 50b) umfasst,

wobei das Verfahren dadurch gekennzeichnet ist,
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dass es unter Verwendung der Schneid- und Ver-
bindungsvorrichtung und der Maschine, der von den
Rollen die Bander zugefiihrt werden, die Durchfiih-
rung der folgenden Schritte gemaR den beiden Pha-
sen A und B realisiert werden:

A/ wahrend der Abwicklung des ersten Bands:

- a/ Einbringen des zweiten Bands (2b) zwi-
schen die Verbindungsbaugruppen (1a,
1b), um es in einer Vorbereitungsposition
zu platzieren und zu halten, in der sich die
zweite Bahn beiderseits aufwartig und ab-
wartig der Schneidlinie erstreckt,

- b/ Platzieren eines Klebebandstreifens
oder dergleichen auf mindestens einem der
zu diesem Zweck nach auRen bewegten
Applikationstrager (50a, 50b) auBerhalb
der Verbindungsbaugruppen,

- ¢/ Fixieren des zweiten Bands in der
Schneid- und Verbindungsebene,

B/ Beim Anhalten des Abwickelns des ersten
Bands (2a) zumindest in seinem abwartigen Ab-
schnitt:

- notigenfalls Durchfiihren von Schritt b/
und/oder von Schritt ¢/, wenn diese nicht in
Phase A/ durchgefiihrt sind,

- d/ Fixieren des ersten Bands (2a) in der
Verbindungsebene (P),

- el gleichzeitiges und transversales
Schneiden der beiden Bander (2a, 2b) ent-
lang der Richtung und der Schneidlinie, wo-
durch jedes Band in zwei Bandabschnitte
getrennt wird, ndmlich einerseits einen ab-
warts der Schneidlinie liegenden, geschnit-
tenen Bandabschnitt (20a, 20b) und ande-
rerseits einen aufwarts der Schneidlinie lie-
genden, mit deren Rolle (3a, 3b) verbunde-
nen, geschnittenen Bandabschnitt (21a,
21b),

- f/ Aufrechterhalten der Fixierung des auf-
warts geschnittenen Bandabschnitts (21b)
des zweiten Bands (2b) und des abwarts
geschnittenen Bandabschnitts (20a) des
ersten Bands (2a) in dieser Ebene,

- g/ Freigeben des abwartigen
Bandabschnitts (20b) des zweiten Bands
(2b) und des aufwartigen Bandabschnitts
(21a) des ersten Bands (2a) durch Bewe-
gen oder Aufwickeln des Bands, um den
Verbindungsbereich freizugeben, der die
beiden miteinander zu verbindenden En-
den des abwartigen Bandabschnitts des
ersten Bands (2a) und des aufwartigen
Bandabschnitts des zweiten Bands (2b)
umfasst, um beide miteinander zu verbin-
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den,

- h/ Uberfilhren des oder der beiden Klebe-
bandstreifen (6a, 6b) gleichzeitig oder
nacheinander in den Verbindungsbereich,
wobei sie auf einer Seite oder auf jeder Sei-
tederjeweiligen Enden der aufwértigenund
abwartigen zu verbindenden
Bandabschnitte (20a, 21b) aufgebracht
werden, um die beiden Bander miteinander
mit einem oder beiden Abschnitten von Kle-
bestreifen unter Bildung eines neuen Zu-
fuhrbands zu verbinden.

Verfahren zum Schneiden und Verbinden nach An-
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass in Schritt
h/ der oder jeder Klebebandstreifen (6a, 6b) in einer
einzigen translatorischen oder rotatorischen Bewe-
gung aus einer Warteposition innerhalb der entspre-
chenden Verbindungsbaugruppe in eine Fligeposi-
tion Uberflhrt wird, die im Verbindungsbereich in der
Schneid- und Verbindungsebene (P) liegt.

Verfahren zum Schneiden und Verbinden nach An-
spruch 1 oder Anspruch 2, dadurch gekennzeich-
net, dass in Schritt g/ die Freigabe des von dem
zweiten Band (2b) abgeschnittenen abwartigen
Bandabschnitts (20b) durch eine abwartige oder
seitliche Verschiebung des abgeschnittenen abwéar-
tigen Bandabschnitts (20b) bewirkt wird.

Verfahren zum Schneiden und Verbinden nach ei-
nem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeich-
net, dass in Schritt g/ die Freigabe des von dem
ersten Band (2a) geschnittenen aufwartigen
Bandabschnitts (21a) durch Aufwickeln von diesem
um seine Rolle (3a) und/oder durch Schwerkraft
und/oder durch Blasen und/oder durch andere ge-
eignete Freigabemittel bewirkt wird.

Verfahren zum Schneiden und Verbinden nach ei-
nem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeich-
net, dass, ausgehend von einer Schneid- und Ver-
bindungsvorrichtung, von der jede Verbindungsbau-
gruppe (1a, 1b) ferner ein Bandkrimmungsausricht-
system (11a, 11b) aufweist, welches ein Bandkrim-
mungsausrichtelement (110a, 110b) umfasst,

in Schritt h/ und in dem Fall, dass das erste Band
(2a) und/oder das zweite Band (2b) mit einer seiner
einander gegenuberliegenden Seiten unter Bildung
einer konvexen Krimmung gekrimmt ist, dieses
umfasst, dass die beiden Klebebandstreifen (6a, 6b)
nacheinander in die Verbindungszone transferiert
werden, namlich in einem ersten Schritt entspre-
chend der Orientierung der Konvexitat der Krim-
mung des Klebebandstreifens (6a, 6b), der von dem
auf der konvexen Krimmungsseite liegenden Appli-
kationstrager (50a, 50b) getragen wird, und dass die
Krimmung des ersten Bands (2a) und/oder des
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zweiten Bands (2b) gerichtet wird, um diese so eben
wie mdglich zu machen, wobei diese mit Druck auf
der anderen gegeniiberliegenden Seite der zu ver-
bindenden Bandabschnitte (20a, 21b) und des ers-
ten und zweiten Bands (2a, 2b) durch das andere
gegenuberliegende  Bandkrimmungsausrichtele-
ment (110a, 110b) in Kontakt kommt, um dann ge-
gebenenfalls in einem zweiten Schritt der andere
Klebebandstreifen (6a, 6b), um die Verbindung zu
vollenden.

Schneid- und Verbindungsvorrichtung von zwei
Bandern endseitig und im Stillstand fir eine Abwi-
ckelmaschine, die die Durchfiihrung des Verfahrens
nach einem der Anspriiche 1 bis 5 ermoglicht, wobei
die Maschine die Schneid- und Verbindungsvorrich-
tung und zwei Rollentragerelemente aufweist, die je-
weils zum Tragen einer Rolle (3a, 3b) geeignet sind,
welche zum Abwickeln eines ersten Bands (2a), das
die Bandzufuhr der Maschine gewahrleistet, oder ei-
nes zweiten Bands (2b), das eine Ersatzbahn bildet,
geeignet sind, wobei die Schneid- und Verbindungs-
vorrichtung zwei Verbindungsbaugruppen (1a, 1b)
umfasst, die symmetrisch zu einer Schneid- und Ver-
bindungsebene (P) angeordnet sind,

wobei die Schneid- und Verbindungsvorrichtung da-
durch gekennzeichnet ist, dass diese ein Quer-
schneidesystem (4) umfasst, das ein Schneidele-
ment (40) und Bewegungsmittel (41) aufweist, die
geeignet sind, das Schneidelement entlang einer
Richtung und einer transversalen Schneidelinie, im
Wesentlichen senkrecht oder schrég zu den Langs-
kanten zu bewegen, so dass gleichzeitig die beiden
Bander (2a, 2b) geschnitten werden, die in der Ebe-
ne im fixierten Zustand gehalten werden, wobei das
Schneidelement nacheinander ihre jeweiligen
Langskanten kreuzt, und

dass jede einem der Bander (2a, 2b) zugeordnete
Verbindungsbaugruppe (1a, 1b) ein Klebstoffauf-
tragssystem (5a, 5b) umfasst, das einen Applikati-
onstrager (50a, 50b), der geeignet ist, einen Klebe-
bandstreifen (6a, 6b) oder dergleichen zu halten, Be-
wegungsmittel zum Auftragen (51a, 52a, 51b, 52b),
die geeignet sind, den entsprechenden Applikations-
trager (50a, 50b) von einer Warteposition, die sich
innerhalb der entsprechenden Verbindungsbau-
gruppen befindet, zu einer in der Ebene befindlichen
Applikationsposition des Klebebandstreifens zu be-
wegen und umgekehrt, ein erstes Fixierungssystem
(7a, 7b; 8, 10a, 10b, 10c) zum Fixieren des ersten
Bands (2a) in der Ebene, ein zweites Fixierungssys-
tem (9a, 9b, 10a, 10b, 10c) zum Halten des zweiten
Bands (2b) in einer Vorbereitungsposition und zum
Fixieren desselben in der Ebene und ein Freigabe-
system (3a, 12a, 12b) umfasst, welches das Lésen
der Abschnitte der Bander (21a, 20b), die geschnit-
ten und nicht zum Verbinden bestimmt sind, nach
dem Schneiden durch Bewegen oder Aufwickeln
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des Bands ermdéglicht, um wahlweise das Aufbrin-
gen von einem oder zwei Klebebandstreifen mittels
der Bewegung der Applikationstrager zu ermogli-
chen.

Schneid- und Verbindungsvorrichtung nach An-
spruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Be-
wegungsmittel zum Auftragen (51a, 52a, 51b, 52b)
geeignet sind, den entsprechenden Applikationstra-
ger (50a, 50b) in einer einzigen translatorischen oder
Drehbewegung von seiner Warteposition in seine
Applikationsposition zu bewegen.

Schneid- und Verbindungsvorrichtung nach An-
spruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Be-
wegungsmittel zum Auftragen (51a, 52a, 51b, 52b)
geeignet sind, die Applikationstrager (50a, 50b) in
einer einzigen Drehbewegung zu bewegen, und
dass die Bewegungsmittel zum Auftragen ein He-
belsystem umfassen, das einerseits eine Antriebs-
stange (51a, 51b), an der der entsprechende Appli-
kationstrager (50a, 50b) befestigt ist, der um eine
erste Drehachse (510a, 510b) parallel zur Schneid-
und Verbindungsebene (P) schwenkbar ist, und an-
dererseits einen Stellantrieb (52a, 52b) umfasst, der
die Antriebsstange anlenkt, um sie zu verschwen-
ken, wobei der Stellantrieb ein Stellglied mit einer an
ihrem Ende Uber eine zweite Drehachse (521a,
521b) auf die Antriebsstange einwirkende Stange
(520a, 520b) aufweist, wobei der Koérper des Stell-
glieds (522a, 522b) um eine dritte Drehachse (523a,
523b) parallel zu der ersten und zweiten Drehachse
schwenkbar gelagert ist.

Schneid- und Verbindungsvorrichtung nach einem
der Anspriiche 6 bis 8, dadurch gekennzeichnet,
dass jedes Klebstoffauftragssystem (5a, 5b) ferner
Bewegungsmittel fiir die Vorbereitung (53a, 54a,
53b, 54b) umfasst, die geeignet sind, den Applikati-
onstrager (50a, 50b) von einer Vorbereitungspositi-
on, die aulerhalb der Schneid- und Verbindungs-
vorrichtung angeordnet ist und zur Aufnahme eines
Klebebandstreifens (6a, 6b) geeignet ist, in die War-
teposition, die in der entsprechenden Verbindungs-
baugruppe (1a, 1b) angeordnet ist, und umgekehrt
zu bewegen.

Schneid- und Verbindungsvorrichtung nach An-
spruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass die Be-
wegungsmittel fiir die Vorbereitung (53a, 54a, 53b,
54b) geeignet sind, den entsprechenden Applikati-
onstrager (50a, 50b) in einer translatorischen Bewe-
gung parallel zur Schneid- und Verbindungsebene
(P) zu bewegen, und dass die Bewegungsmittel fur
die Vorbereitung (53a, 54a, 53b, 54b) ein Schlitten-
system umfassen, das einen Schieber (53a, 53b)
besitzt, der an den Bewegungsmitteln zum Auftra-
gen (51a, 52a, 51b, 52b) befestigt ist, wobei er sich
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parallel zur Schneide- und Verbindungsebene (P)
erstreckt und einen beweglichen Teil (54a, 54b) auf-
weist, der einen Schlitten bildet, welcher an dem ent-
sprechenden Applikationstrager (50a, 50b) befestigt
ist, wobeider Schieber (53a, 53b) nétigenfalls an der
Antriebsstange (51a, 51b) befestigt ist.

Schneid- und Verbindungsvorrichtung nach einem
der Anspriiche 6 bis 10, dadurch gekennzeichnet,
dass das erste Fixierungssystem (7a, 7b, 8, 10a,
10b, 10c) jeder Baugruppe erste abwartige Fixie-
rungsmittel (7a, 7b) umfasst, die geeignetsind, einen
Haltedruck, vorzugsweise einen Haltedruck durch
Klemmen, auf den abwartigen Abschnitt des ersten
Bands (2a) abwarts der Schneidlinie aufzubringen
und nétigenfalls aufwarts der Schneidlinie aufwarti-
ge Fixierungsmittel (10a, 10b, 10c) umfasst, die ge-
eignet sind, einen Haltedruck, vorzugsweise einen
Haltedruck durch Klemmen auf den aufwartigen Ab-
schnitt des ersten Bands (2a) aufzubringen.

Schneid- und Verbindungsvorrichtung nach An-
spruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass die ab-
wartigen Fixierungsmittel (7a, 7b) erste abwartige
Fixierungsmittel bilden und dass sie ferner zweite
abwartige Fixierungsmittel (8) umfassen, die einen
zuséatzlichen Haltedruck auf das erste Band (2a) ab-
warts der ersten abwartigen Fixierungsmittel auf-
bringen kénnen.

Schneid- und Verbindungsvorrichtung nach einem
der Anspriiche 6 bis 12, dadurch gekennzeichnet,
dass das zweite Fixierungssystem (9a, 9b, 10a, 10b,
10c) einerseits abwartige Fixierungsmittel (9a, 9b),
die geeignet sind, einen Haltedruck, vorzugsweise
einen Haltedruck durch Klemmen, auf den abwarti-
gen Bandabschnitt (20b) des zweiten Bands (2b),
vorzugsweise in der Héhe dessen freien Endes auf-
zubringen, um dieses in der Vorbereitungsposition
zu halten, und andererseits aufwartige Fixierungs-
mittel (10a, 10b, 10c) umfasst, die geeignet sind, ei-
nen Haltedruck, vorzugsweise einen Haltedruck
durch Klemmen, auf den aufwérts gelegenen
Bandabschnitt (21b) des zweiten Bands (2b) aufzu-
bringen, um das zweite Band (2b) in der Schneid-
und Verbindungsebene (P) zu fixieren und deren
aufwarts liegenden geschnittenen Bandabschnitt
(21b) in der Ebene zu halten, wobei nétigenfalls die
aufwartigen Fixierungsmittel des zweiten Bands (2b)
gleichermalen die aufwartigen Fixierungsmittel des
ersten Bands (2a) bilden.

Schneid- und Verbindungsvorrichtung nach An-
spruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass die auf-
wartigen Fixierungsmittel (10a, 10b, 10c) des zwei-
ten Fixierungssystems (9a, 9b, 10a, 10b, 10c) ge-
eignet sind, durch Klemmen einen Haltedruck auf-
zubringen, und zu diesem Zweck einerseits eine be-
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wegliche Halteplatte (100a, 100b) mit einer sich pa-
rallel zur Schneid- und Verbindungsebene (P) er-
streckenden seitlichen Halteflache (101a, 201b) und
einen Stellantrieb (102a, 102b), der geeignet ist, auf
die seitliche Halteplatte zu wirken, um sie in einer
Richtung senkrecht zu der Schneid- und Verbin-
dungsebene (P) zu bewegen, und andererseits eine
zentrale Halteplatte (10c) aufweisen, die den beiden
Verbindungsbaugruppen (1a, 1b) gemeinsam ist
und zwei gegeniberliegende zentrale Halteflachen
(100c, 101c) umfasst, die jeweils gegeniber einer
der seitlichen Halteflachen (101a, 101b) einer der
seitlichen Halteplatten (100a, 100b) angeordnet
sind.

Schneid- und Verbindungsvorrichtung nach einem
der Anspriiche 6 bis 14, dadurch gekennzeichnet,
dass jede Verbindungseinrichtung ferner ein Band-
krimmungsausrichtsystem (11a, 11b) aufweist mit
einem Bandkrimmungsausrichtelement (110a,
110b) mit einer Kontaktflache (111a, 111b), vorzugs-
weise mit einer glatten Oberflache, und einem Stel-
lantrieb (112a, 112b) der geeignet ist, diese aus ei-
ner Ruheposition in eine im Wesentlichen in der
Schneid- und Verbindungsebene (P) angeordnete
Arbeitsposition zu bewegen, wobei sich seine Kon-
taktflache vorzugsweise symmetrisch beiderseits
der Schneidlinie erstreckt, und wobei es geeignet
ist, unter Druck in Kontakt mit einer der Seiten der
geschnittenen Stiicke (20a, 21b) zu kommen, um
das erste und das zweite Band (2a, 2b) miteinander
zu verbinden.

Schneid- und Verbindungsvorrichtung nach An-
spruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass das
Bandkrimmungsausrichtelement (11a, 11b) zusatz-
lich ein Schneidgegenstiick bildet und einen Schlitz
aufweist, der einen Durchgang flr das Schneidele-
ment (40) bildet.

Schneid- und Verbindungsvorrichtung nach einem
der Anspriiche 6 bis 16, dadurch gekennzeichnet,
dass das Schneidelement (40) ein Messer mit einer
quer zur Schneid- und Verbindungsebene (P), vor-
zugsweise senkrecht dazu verlaufenden Schneide
oder einer rotierenden Schneide oder einem Laser-
strahl oder einem Hochdruckstrahl umfasst.

Schneid- und Verbindungsvorrichtung nach einem
der Anspriiche 6 bis 17, dadurch gekennzeichnet,
dass das Freigabesystem (3a, 12a, 12b) einerseits
abwartige Freigabemittel (12a, 12b) fiir den abwar-
tigen Bandabschnitt (20b), der von dem zweiten
Band (2b) abgeschnittenist und nichtzum Verbinden
bestimmt ist, wobei die abwartigen Freigabemittel in
der Lage sind, den abwartigen Bandabschnitt (20b)
von dem zweiten Band (2b) durch einen Antriebsef-
fekt zu I6sen, und andererseits aufwartige Freigabe-
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mittel (3a) des aufwartigen Bandabschnitts (21a)
des ersten Bands (2a) aufweist, der nicht dazu be-
stimmt sind, verbunden zu werden, wobei die auf-
wartigen Freigabemittel die Rolle (3a), die geeignet
ist, den geschnittenen aufwartigen Bandabschnitt
(21a) des ersten Bands (2a) abzuwickeln und/oder
Schwerkraft- und/oder Blasmittel und/oder andere
Mittel umfassen, die geeignet sind, den aufwartigen
Bandabschnitt (21a) des ersten Bands (2a) aus der
Verbindungszone herauszubewegen.

Schneid- und Verbindungsvorrichtung nach An-
spruch 18, dadurch gekennzeichnet, dass die ab-
wartigen Freigabemittel (12a, 12b) jedes Freigabe-
systems (3a, 12a, 12b) eine bewegliche Antriebs-
platte (120a, 120b), insbesondere ein vorzugsweise
im wesentlichen senkrecht zur Schneid- und Verbin-
dungsebene (P) ausgerichtetes Blech mit zwei ge-
geniberliegenden Seiten, namlich einer abwartigen
Seite und einer aufwartigen Seite, eine vorzugswei-
se translatorisch oder schwenkend von aufwarts
nach abwarts und umgekehrt bewegliche Fiihrungs-
einrichtung (123a, 123b) und eine Betatigungsein-
richtung (121a, 122a oder 121b, 122b) aufweisen,
die geeignet ist, die auf die Platte einzuwirken, um
sie vorzugsweise mittels einer translatorischen
und/oder Schwenkbewegung abwarts zu bewegen.

Abwickelmaschine mit einer Schneid- und Verbin-
dungsvorrichtung und zwei Rollentragerelementen,
die geeignet sind, jeweils eine zum Abwickeln eines
ersten Bands (2a) vorgesehene Rolle (3a) zu tragen,
das die Bandversorgung der Maschine gewahrleis-
tet, oder eine Rolle (3b) zu tragen, die geeignet ist,
ein zweites Band (2b) abzuwickeln, das ein Ersatz-
band bildet, dadurch gekennzeichnet, dass die
Schneid- und Verbindungsvorrichtung aus einer
Schneid- und Verbindungsvorrichtung nach einem
der Anspriiche 6 bis 19 besteht, und

dass sie einen Bandspeicher umfasst, der abwarts
der Schneid- und Verbindungsvorrichtung angeord-
net ist und mit einer bestimmten Lange des ersten
Bands (2a) befiillbar ist, bevor diese in der Schneid-
und Verbindungsvorrichtung angehalten und fixiert
wird, und die Kontinuitédt der abwarts gerichteten
Versorgung wahrend der Verbindung und Fixierung
des ersten Bands (2a) in der Vorrichtung gewéahr-
leistet.

Claims

Method for cutting and connecting two strips which
are end-to-end and at a stop in an unwinding ma-
chine including a cutting and connecting device and
two spool carrier elements, one of the spool carrier
elements supporting a spool (3a) capable of unwind-
ing a first strip (2a) ensuring the feeding of the strip
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to the machine and the other spool carrier element
supporting a spool (3b) capable of unwinding a sec-
ond strip (2b) forming a replacement strip, each strip
(2a, 2b) having two opposite longitudinal edges and
two opposite sides, said cutting and connecting de-
vice including two connection assemblies (1a, 1b)
arranged symmetrically with respect to a cutting and
connection plane (P) and being capable of simulta-
neously and transversely cutting the two strips (2a,
2b) in said plane in a cutting direction and along a
cutting line successively passing through the two lon-
gitudinal edges of each strip, perpendicularly or at
an angle with respect to the latter, each connection
assembly including a mobile application support
(50a, 50b),

the method being characterised in that it consists
of carrying out, by means of said cutting and con-
necting device and said machine to which the strip
is fed by said spools, the following steps according
to the two phases A/ and B/:

A/ during the unwinding of the first strip (2a):

al engaging the second strip (2b) between
the connection assemblies (1a, 1b) in order
to place it and maintain it in a preparation
position in which said second strip extends
on both sides upstream and downstream of
the cutting line,

b/ placing, outside of the connection assem-
blies, a piece of adhesive tape or the like on
atleastone of the application supports (50a,
50b) shifted to the outside for this purpose,
¢/ immobilising the second strip in the cut-
ting and connection plane,

B/ with the stopping of the unwinding of the first
strip (2a) at least in the downstream portion
thereof:

if applicable, carrying out step b/ and/or step c/
in the case in which they are not carried out in
phase A/,

d/ immobilising the first strip (2a) in the con-
nection plane (P),

e/ simultaneously and transversely cutting
the two strips (2a, 2b) in the direction and
along the cutting line, which has the effect
of separating each strip into two strip por-
tions, namely, on the one hand, a cut down-
stream strip portion (20a, 20b) located
downstream of the cutting line, and, on the
other hand, a cut upstream strip portion
(21a, 21b) located upstream of the cutting
line and connected to the spool of said strip
(3a, 3b),

f/ maintaining the immobilisation, in said
plane, ofthe cut upstream strip portion (21b)
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of the second strip (2b) and of the cut down-
stream strip portion (20a) of the first strip
(2a),

g/ disengaging, by displacement or rolling
of the strip, the downstream strip portion
(20b) of the second strip (2b) and the up-
stream strip portion (21a) of the first strip
(2a) in order to free the connection zone in-
cluding the end of the downstream strip por-
tion of the first strip (2a) and the end of the
upstream strip portion of the second strip
(2b) to be connected together,

h/ transferring, in the connection zone, the
piece or the two pieces of adhesive tape
(6a, 6b), simultaneously or successively, by
applying it to one of the sides, or by applying
them each on one side, of the respective
ends of the cut upstream and downstream
strip portions (20a, 21b) to be connected in
order to carry out the connection of the two
strips together using the one or the two
piece(s) of adhesive tape, in order to form
a new feed strip.

Cutting and connecting method according to claim
1, characterised in that, in step h/, the or each piece
of adhesive tape (6a, 6b) is transferred in the con-
nection zone in a single translation or rotation move-
ment, from a waiting position located in the corre-
sponding connection assembly corresponding to a
connection position located in the connection zone
in the cutting and connection plane (P).

Cutting and connecting method according to claim
1 or claim 2, characterised in that, in step g/, the
disengagement of the cut downstream strip portion
(20b) ofthe second strip (2b) is carried out by adown-
stream or lateral movement of said cut downstream
strip portion (20b).

Cutting and connecting method according to any of
claims 1 to 3, characterised in that, in step g/, the
disengagement of the cut upstream strip portion
(21a) of the first strip (2a) is carried out by a rolling
of the latter around the spool (3a) thereof and/or by
gravity and/or by blowing and/or by any other suita-
ble disengagement means.

Cutting and connecting method according to any of
claims 1 to 4, characterised in that, using a cutting
and connecting device, each connection assembly
(1a, 1b) of which includes, in addition, a strip curva-
ture straightening system (11a, 11b) comprising a
straightening contact element (110a, 110b), in step
h/ and in the case in which the first strip (2a) and/or
the second strip (2b) are curved with one of the op-
posite sides thereof having a convex curvature, it
consists in successively transferring, in the connec-
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tion zone, the two pieces of adhesive tape (6a, 6b),
namely, in a first step, along the orientation of the
convexity of the curvature, the piece of adhesive tape
(6a, 6b) supported by the application support (50a,
50b) located on the side of the convex curvature,
and in straightening the curvature of the first strip
(2a) and/or of the second strip (2b), to make the latter
as flatas possible by coming in contact with pressure
on the opposite side of the cut strip portions (20a)
and (21b) of the first and second strips (2a, 2b) to
be connected, by means of the other opposite
straightening contact element (110a, 110b), then,
optionally, in a second step, the other adhesive tape
(6a, 6b) in order to finalise the connection.

Device for cutting and connecting two strips which
are end-to-end and at a stop, for an unwinding ma-
chine, making it possible to carry out the method
according to any of claims 1 to 5, said machine in-
cluding said cutting and connecting device and two
spool carrier elements each capable of supporting a
spool (3a, 3b) capable of unwinding a first strip (2a)
ensuring the feeding of the strip to the machine, or
a second strip (2b) forming a replacement strip, said
cutting and connecting device including two connec-
tion assemblies (1a, 1b) arranged symmetrically with
respect to a cutting and connection plane (P),

the cutting and connecting device being character-
ised in that it includes a transverse cutting system
(4) including a cutting device (40) and displacement
means (41) capable of displacing said cutting device
in said cutting direction and along a transverse cut-
ting line, substantially perpendicular or at an angle
with respect to the longitudinal edges, having the
effect of simultaneously cutting the two strips (2a,
2b), kept in the immobilised state in said plane, by
successively traversing through the respective lon-
gitudinal edges thereof, and in that each connection
assembly (1a, 1b), dedicated to either of the two
strips (2a, 2b), includes an adhesive application sys-
tem (5a, 5b) including an application support (50a,
50b) capable of holding a piece of adhesive tape (64,
6b) or the like, and displacement means for the ap-
plication (51a, 52a, 51b, 52b), capable of displacing
the corresponding application support (50a, 50b)
from a waiting position located in the corresponding
connection assembly to a position of application of
said piece of adhesive tape, located in said plane,
and vice versa, a firstimmobilisation system (7a, 7b ;
8, 10a, 10b, 10c) capable of immobilising the first
strip (2a) in said plane, and a second immobilisation
system (9a, 9b, 10a, 10b, 10c) capable of maintain-
ing the second strip (2b) in a preparation position
and immobilising the latter in said plane, and a dis-
engagement system (3a, 12a, 12b) making it possi-
ble to disengage, after the cutting, by displacement
or rolling up of the strip, the cut strip portions (21a,
20b) notintended to be connected, in order to enable,
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as desired, the application of one or two piece(s) of
adhesive tape by the movement of the two opposite
application supports.

Cutting and connecting device according to claim 6,
characterised in that the displacement means for
the application (51a, 52a, 51b, 52b) are capable of
displacing the corresponding application support
(50a, 50b) in a single translation or rotation move-
ment, from the waiting position thereof toward the
application position thereof.

Cutting and connecting device according to claim 7,
characterised in that displacement means for the
application (51a, 52a, 51b, 52b) are capable of dis-
placing the corresponding application support (50a,
50b) in a single rotation movement, and in that said
displacement means for the application consist of a
lever system including, on the one hand, a drive rod
(51a, 51b) to which the corresponding application
support (50a, 50b) is fastened, which is capable of
pivoting around a first pivot (510a, 510b) parallel to
the cutting and connection plane (P), and, on the
other hand, an actuator (52a, 52b) capable of acting
on said connecting rod in order to bring about the
pivoting thereof, if applicable, said actuator consist-
ing of a jack comprising a rod (520a, 520b) hinged
at the end thereof to said connecting rod around a
second pivot (521a, 521b), while the body (5223,
522b) of the jack is pivotably mounted around a third
pivot (523a, 523b) parallel to said first and second
pivots.

Cutting and connecting device according to any of
claims 6 to 8, characterised in that each adhesive
application system (5a, 5b) includes, in addition, dis-
placement means for the preparation (53a, 54a, 53b,
54b) capable of displacing the corresponding appli-
cation support (50a, 50b) from a preparation position
located outside of said cutting and connecting device
and provided so as to receive a piece of adhesive
tape (6a, 6b) into the waiting position located in the
corresponding connection assembly (1a, 1b), and
vice versa.

Cutting and connecting device according to claim 9,
characterised in that the displacement means for
the preparation (53a, 54a, 53b, 54b) are capable of
displacing the corresponding application support
(50a, 50b) in a translation movement parallel to the
cutting and connection plane (P), and in that said
displacement means for the preparation (53a, 54a,
53b, 54b) consist of a sliding system including a slide
(53a, 53b) fastened to the displacement means for
the application (51a, 52a, 51b, 52b), extending par-
allel to the cutting and connection plane (P), and a
mobile portion (54a, 54b) forming a slider, fastened
to the corresponding application support (50a, 50b),
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the slide (53a, 53b) being fastened to the drive rod
(51a, 51b), if applicable.

Cutting and connecting device according to any of
claims 6 to 10, characterised in that the firstimmo-
bilisation system (7a, 7b, 8, 10a, 10b, 10c) of each
assembly includes first downstream immobilisation
means (7a, 7b) capable of generating a holding pres-
sure, preferably a holding pressure by squeezing,
on the downstream portion of the first strip (2a) lo-
cated downstream of the cutting line, and, if applica-
ble, upstream immobilisation means (10a, 10b, 10c)
capable of generating a holding pressure, preferably
a holding pressure by squeezing, on the upstream
portion of the first strip (2a) located upstream of the
cutting line.

Cutting and connecting device according to claim
11, characterised in that the downstream immobi-
lisation means (7a, 7b) form first downstream immo-
bilisation means, and in that it includes, in addition,
second downstream immobilisation means (8) ca-
pable of generating a supplemental holding pressure
on the first strip (2a) downstream of said first down-
stream immobilisation means.

Cutting and connecting device according to any of
claims 6 to 12, characterised in that the second
immobilisation system (9a, 9b, 10a, 10b, 10c) in-
cludes, onthe one hand, downstream immobilisation
means (9a, 9b) capable of generating a holding pres-
sure, preferably a holding pressure by squeezing,
on the downstream strip portion (20b) of the second
strip (2b), preferably at the free end thereof, in order
to maintain the latter in the preparation position, and,
on the other hand, upstream immobilisation means
(10a, 10b, 10c) capable of generating a holding pres-
sure, preferably a holding pressure by squeezing,
on the upstream strip portion (21b) of the second
strip (2b) located upstream of the cutting line in order
to immobilise said second strip (2b) in the cutting
and connection plane (P) and in order to maintain
the cut upstream strip portion (21b) thereof in said
plane, said upstream immobilisation means for the
second strip (2b) also forming the upstream immo-
bilisation means for the first strip (2a), if applicable.

Cutting and connecting device according to claim
13, characterised in that the upstream immobilisa-
tion means (10a, 10b, 10c) of the second immobili-
sation system (9a, 9b, 10a, 10b, 10c) are capable of
generating a holding pressure by squeezing, and in-
clude, for this purpose, on the one hand, a mobile
lateral holding plate (100a, 100b) comprising a lat-
eral holding surface (101a, 101b) parallel to the cut-
ting and connection plane (P) and an actuator (102a,
102b) capable of acting on said lateral holding plate
in order to displace it in translation in a direction per-
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pendicular to said cutting and connection plane (P),
and, on the other hand, a central holding plate (10c)
common to the two connection assembles (1a, 1b)
and including two opposite central holding surfaces
(100c, 101c), each arranged facing one of the lateral
holding surfaces (101a, 101b) of one of the lateral
holding plates (100a, 100b), respectively.

Cutting and connecting device according to any of
claims 6 to 14, characterised in that each connec-
tion assembly includes, in addition, a strip curvature
straightening system (11a, 11b) including a strip cur-
vature straightening element (110a, 110b) compris-
ing a contact surface (111a, 111b), preferably with
a smooth surface, and an actuator (112a, 112b) ca-
pable of acting on the latter so as to displace it from
a rest position to a work position, substantially in the
cutting and connection plane (P), with the contact
surface thereof extending, preferably symmetrically,
on both sides of the cutting line, in which itis capable
of comingin contact with pressure on one of the sides
of the cut portions (20a, 21b) to be connected of the
first and second strip (2a, 2b).

Cutting and connecting device according to claim
15, characterised in that the strip curvature
straightening element (11a, 11b) forms, in addition,
a cutting counter-part, and in that it includes a slot
forming a passage for the cutting device (40).

Cutting and connecting device according to any of
claims 6 to 16, characterised in that the cutting de-
vice (40) consists of a blade having a cutting edge
extending transversely to the cutting and connection
plane (P), preferably perpendicularly to the latter, or
a rotating blade or a laser beam or a high-pressure
jet.

Cutting and connecting device according to any of
claims 6 to 17, characterised in that the disengage-
ment system (3a, 12a, 12b) includes, on the one
hand, downstream disengagement means (12a,
12b) for the cut downstream strip portion (20b) of the
second strip (2b) not intended to be connected, said
downstream disengagement means being capable
of disengaging said downstream strip portion (20b)
of the second strip (2b) by an effect of bringing about
a displacement of the latter in the downstream direc-
tion, and, on the other hand, upstream disengage-
ment means (3a) for the upstream strip portion (21a)
of the first strip (2a) not intended to be connected,
said upstream disengagement means consisting of
the spool (3a) which is capable of unwinding the cut
upstream strip portion (21a) of the first strip (2a)
and/or consisting of gravity and/or of a blowing
means and/or of any other means of capable of dis-
engaging the upstream strip portion (21a) of the first
strip (2a) from the connection zone.
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Cutting and connecting device according to claim
18, characterised in that the downstream disen-
gagementmeans (12a, 12b) of each disengagement
system (3a, 12a, 12b) include a plate for bringing
about displacement (120a, 120b), preferably a metal
sheet, preferably oriented substantially perpendicu-
larly to the cutting and connection plane (P), having
two opposite sides, namely a downstream side and
an upstream side, means for guiding of a displace-
ment (123a, 123b), preferably of a translation or of
a pivoting from upstream to downstream and vice
versa, and actuation means (121a, 122a or 121b,
122b) capable of acting on said plate in order to dis-
place it downstream, preferably with a translation
and/or pivoting movement.

Unwinding machine including a cutting and connect-
ing device and two spool carrier elements each ca-
pable of supporting a spool (3a) capable of unwind-
ing a first strip (2a) ensuring the feeding of the strip
to the machine or a spool (3b) capable of unwinding
a second strip (2b) forming a replacement strip,
characterised in that said cutting and connecting
device consists of a cutting and connecting device
according to any of claims 6 to 19, in that it includes
a strip accumulator located downstream of the cut-
ting and connecting device and which is capable of
being filled with a given length of first strip (2a), be-
fore the stopping and the immobilisation of the latter
in the cutting and connecting device, and of ensuring
the continuity of the downstream feed during the con-
nection and the immobilisation of the first strip (2a)
in said device.
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