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(67)  Machine automatisée de préparation d’affiches
individuelles, notamment les affiches étant ultérieure-
ment destinées a étre assemblées pour obtenir un train
d’affiches en vue de leur utilisation dans des panneaux
publicitaires déroulants, la machine comportant des
moyens d’entrainement (4, 4’) destinés a entrainer dans
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laquelle sontimprimés des visuels a préparer en affiches
individuelles, des moyens de coupe (9A), des moyens
de dépobt (9B) de systémes d’assemblage du type zip,
caractérisée en ce que les moyens de dépét (9B) des
systéemes d’assemblage du type zip sont mis en oeuvre
transversalement a la direction de défilement.
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Description

[0001] L’invention concerne une machine de prépara-
tion d’affiches destinées a étre ultérieurement assem-
blées pour obtenir un train d’affiches en vue de leur uti-
lisation dans des panneaux publicitaires déroulants.
[0002] L’invention sera plus particulierement décrite
en regard d’affiches pour panneaux publicitaires dérou-
lants, sans toutefois y étre limitée.

[0003] Une fois les visuels destinés a devenir des af-
fiches, et imprimés chez un imprimeur sur une feuille en
continules uns a la suite des autres, la feuille est enroulée
sous forme de bobine et envoyée a un atelier spécialisé
de préparation d’affiches, qui prépare les visuels en af-
fiches individuelles qui pourront ultérieurement étre as-
semblées en train d’affiches.

[0004] La bobine de visuels imprimés est déroulée et
les visuels sont découpés entre eux selon leur largeur
pour étre préparés individuellement sous forme d’affi-
ches. Les dimensions standard d’une affiche sont soit de
2 m2 (affiches dites de petite taille) avec une laize de
2500 mm, soit de 8 ou 9 m2 (affiches dites de grande
taille) avec une laize respective de 3200 mm ou 3600
mm.

[0005] On entend dans la suite de la description par
« laize » ou « largeur» d’'une affiche, la dimension hori-
zontale de I'affiche relative a une notion verticale de po-
sitionnement de I'affiche lorsque I'on regarde son impres-
sion graphique/son visuel. Ses bords

[0006] On entend par le qualificatif « latéral », la di-
mension correspondant a la hauteur de I'affiche en po-
sition de visualisation de I'affiche, c’est-a-dire la direction
perpendiculaire a la laize.

[0007] Les bords paralléles a la laize et perpendiculai-
res aux bords latéraux sont dits bords transversaux.
[0008] La préparation d’'une affiche consiste a décou-
per (rogner) ses bords latéraux, éventuellement apposer
sur lesdits bords découpés un adhésif de renfort (princi-
palement pour les affiches de grande taille), puis fixer
des moyens d’assemblage du type zip sur le deux bords
transversaux bas et haut de la laize, si besoin ajouter un
adhésif supplémentaire pour une fixation renforcée des
zip sur l'affiche, et enfin ré-enrouler les affiches indivi-
duelles préparées pour leur livraison.

[0009] Aujourd’hui, la préparation d’affiches se fait en
plusieurs étapes manuelles ou semi-automatisées.
[0010] Il existe des machines de préparation partielle
qui réalisent apres déroulage de la bobine des visuels
imprimés, le rognage des bords latéraux des affiches et
la découpe des affiches (des visuels) parallelement a la
laize de la feuille. Cependant, ces machines ne permet-
tent pas de déposer des zip. Les zip sont déposés ma-
nuellement sur chaque affiche séparée, ainsi que les ad-
hésifs de renfort.

[0011] Or, le travail manuel de préparation qui suit les
découpes est fastidieux pour I'opérateur et tout gain de
productivité est impossible.

[0012] On connait également des machines qui réali-
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sent I'apposition de zip en continu (au cours du défile-
ment) sur une bobine déroulée, puis stoppe temporaire-
ment la machine pour découper individuellement les af-
fiches. Cependant, ces machines ne permettent pas de
traiter des affiches de grande taille de 8 ou 9 m2. En
outre, elles ne permettent pas d’apposer si besoin des
adhésifs de renfort sur les bords latéraux des affiches,
et sur les zip une fois ces derniers posés.

[0013] L’invention a donc pour but de proposer une
machine automatisée de préparation qui obvie aux in-
convénients précités, notamment en réalisant 'ensem-
ble des opérations de préparation, y compris celles op-
tionnelles, de maniére automatisée, fiable et rapide, tout
en permettant lorsque nécessaire un enroulement des
affiches individuellement préparées. L’invention a éga-
lement pour but grace a une telle machine totalement
automatisée, de permettre son implantation directement
chez les imprimeurs qui pourront alors livrer les affiches
toutes prétes directement chez les afficheurs, ces der-
niers n’ayant plus forcément besoin d’avoir recours a des
sous-traitants pour la préparation des affiches. De plus,
la méme machine a pour but de traiter des affiches aussi
bien de petite taille (2 m2) que de grande taille (8 ou 9 m2).
[0014] Selon l'invention, la machine automatisée de
préparation d’affiches individuelles, notamment les affi-
ches étant ultérieurement destinées a étre assemblées
pour obtenir un train d’affiches en vue de leur utilisation
dans des panneaux publicitaires déroulants, comporte
des moyens d’entrainement destinés a entrainer dans
une direction de défilement X une feuille continue sur
laquelle sontimprimés des visuels a préparer en affiches
individuelles, des moyens de coupe, des moyens de dé-
pbt (de fixation) de systémes d’assemblage du type zip,
et est caractérisée en ce que les moyens de dépbt des
systéemes d’assemblage du type zip sont mis en oeuvre
transversalement a la direction de défilement.

[0015] Onentend par « systéemes d’assemblage », des
moyens rendus solidaires des affiches et destinés a per-
mettre ultérieurement 'assemblage d’au moins deux af-
fiches par leur laize pour réaliser un train d’affiches.
[0016] Ainsi, en fin de préparation des affiches, celles-
ci peuvent si besoin étre enroulées en vue de leur con-
ditionnement immeédiatement aprés I'assemblage des
zip. L’enroulement étant paralléle a la direction longitu-
dinale des systémes d’assemblage (zip), il se fait dans
la continuité en sortie de machine sans avoir a modifier
angulairement I'arrivée des affiches, puisque les affiches
sortent avec leur zip déja placé parallelement au sens
d’enroulement. Cette étape d’enroulement dans la con-
tinuité du sens de défilement des affiches avec I'opéra-
tion préalable de fixation du zip perpendiculairement au
sens de défilement, est impossible dans I'art antérieur
pour lequel le zip est au contraire assemblé dans le sens
de défilement ce qui ne permet pas d’enrouler immédia-
tement apres les affiches qui nécessiteraient sinon d’étre
tournées a 90°.

[0017] De plus, cette machine qui permet de traiter des
affiches quelle que soit leur laize, en particulier des affi-
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ches de grande laize (grande largeur de 5 m par exem-
ple), autorise les imprimeurs a imprimer des affiches de
grande laize, des affiches de plus grande largeur que
celles aujourd’hui traitées par les machines automati-
sées existantes quifixent les zip, gagnant en temps d’im-
pression et de production. En effet, au fur et a mesure
de l'impression, la feuille est enroulée parallélement a
sa laize ; lorsque la feuille est ensuite déroulée par la
machine de l'invention, la fixation du zip se fera bien selon
la laize puisqu’elle se fera perpendiculairement au sens
de déroulage. Au contraire, les machines de l'art anté-
rieur qui fixent le zip de maniére automatisée effectuent
I'opération dans le sens de déroulage, c’est-a-dire per-
pendiculairement a la laize d'impression, imposant aux
imprimeurs des largeurs dimpression qui sont
aujourd’hui au maximum de 'ordre en particulier de 3,2
m afin que le visuel une fois I'affiche en place dans un
panneau déroulant soit dans le bon sens de haut en bas.
Aujourd’hui, la fixation de zip pour les grandes largeurs
d’affiche ne peut se faire que manuellement.

[0018] Par ailleurs, la machine de I'invention autorise
de traiter des affiches directement imprimées ; elle peut
ainsi étre associée immédiatement en sortie d’'une im-
primante.

[0019] Selonune caractéristique, lamachine comporte
des moyens fonctionnels supplémentaires qui en com-
binaison avec les moyens d’entrainement, les moyens
de coupe, les moyens de dépbt des systémes d’assem-
blage, constituent des moyens automatisés congus pour
fournir a partir d’'une feuille continue imprimée de visuels
consécutifs, des affiches individuelles découpées qui
présententd’une part, selon la laize surleurs bords trans-
versaux haut et bas, bords perpendiculaires a I'axe de
défilement de la machine, des systemes d’assemblage
du type zip, et éventuellement des adhésifs de renfort
disposés sur 'embase des systéemes d’assemblage, et
d’autre part, sur au moins un bord latéral perpendiculaire
aux bords transversaux, un ou des éléments de marqua-
ge du type a fonction réfléchissante et/ou a détection par
induction, tels que des étiquettes a revétement réfléchis-
sant du type aluminium, et éventuellement sur les deux
bords latéraux opposés des adhésifs de renfort.

[0020] Par conséquent, la machine de l'invention, qui
forme un ensemble unitaire, permet de réaliser de ma-
niére automatisée, sans intervention manuelle, toutes les
opérations de traitement que doit subir la feuille continue
imprimée pour fournir des affiches individuelles entiére-
ment préparées et prétes a leur utilisation.

[0021] On entend par « opérations de traitement »,
toutes les opérations subies par la feuille, d’apposition
d’éléments de marquage, de découpe, de dépbt de sys-
temes d’assemblage, d’apposition d’adhésif.

[0022] Selon une caractéristique, les moyens d’entrai-
nement qui sont motorisés, constituent également des
moyens de déroulage de la feuille continue lorsque celle-
ci se présente a I'entrée de la machine sous forme de
bobine.

[0023] La direction de déroulement et de défilement
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de la feuille déroulée, voire d’enroulement des affiches
une fois préparées, correspond a la dimension qui est
destinée a constituer la hauteur des affiches.

[0024] Selon linvention, la machine comporte (vers
son aval),

- des moyens de coupe dite transversale aptes a dé-
couper la feuille selon la laize perpendiculairement
a la direction de défilement pour séparer les visuels
en affiches individuelles,

- des moyens de dépét de systémes d’assemblage
tels que des zip,

- de préférence en outre, des moyens d’apposition
d’adhésif de renfort sur une partie des systémes
d’assemblage (I'embase des zip),

[0025] lesdits moyens de coupe transversale, moyens
de dépdt, moyens d’apposition étant mis en oeuvre du-
rant des arréts temporaires du défilement, de préférence
lesdits moyens de coupe transversale, moyens de dépbt,
moyens d’apposition étant portés consécutivement (de
maniére adjacente linéairement) par un support commun
qui est apte a se déplacer perpendiculairement a la di-
rection de défilement.

[0026] Selon l'invention, la machine de préparation
d’affiches comportant les moyens d’entrainement, les
moyens de découpe, les moyens de dépét de systémes
d’'assemblage du type zip, et les moyens fonctionnels
supplémentaires est congue (posséde des moyens) pour
combiner les étapes suivantes :

- dérouler une bobine d’une feuille enroulée et assurer
le défilement de la feuille déroulée de la bobine par-
faitement parallélement au sens de défilement X
(c’est-a-dire que les bords latéraux de la feuille dé-
roulée soient parfaitement paralléles a la direction
de défilement X),

- apposer en continu sur la feuille des éléments de
repérage sur au moins un bord latéral,

- éventuellement découper (rogner) en continu les
deux bords latéraux opposés de la feuille et/ou dé-
couper la feuille en plusieurs laizes (en vue de fournir
les affiches aux cotes voulues au regard de la laize),

- éventuellement apposer en continu apres la décou-
pe des bords latéraux opposés un adhésif de renfort
sur lesdits bords latéraux,

- arréter provisoirement la feuille et la couper trans-
versalement a la direction de défilement X pour four-
nir a chaque arrét en aval de la découpe au moins
une affiche individuelle (il est possible de fournir
deux affiches individuelles adjacentes si la laize de
la feuille a été en amont partagée en deux),

- apposer concomitamment deux systemes d’assem-
blage du type zip, respectivement sur le bord bas de
I'affiche juste découpée et sur le bord haut de la
feuille consécutive, et éventuellement apposer un
adhésif de renfort sur les systémes d’assemblage.
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[0027] Ainsi, bien que la machine stoppe le défilement
de la bobine lors de la découpe transversale et I'apposi-
tion des zip, cette machine présente 'avantage de com-
biner toutes les opérations de préparation, y compris cel-
les optionnelles, en un temps minimum. Par conséquent,
de maniére surprenante, malgré un défilement semi-con-
tinu d’une feuille continue de visuels/d’affiches a préparer
en arrétant de maniére momentanée la machine pour
réaliser les opérations successives de découpe trans-
versale et d’apposition de zip, cette machine n’engendre
pas de perte de rendement mais permet au contraire
d’assurer 'ensemble des opérations y compris celles op-
tionnelles dans un temps complétement optimisé. La ma-
chine engendre en particulier une production d’au moins
deux affiches préparées par minute pour les grandes
tailles et au moins trois affiches préparées par minute
pour les petites tailles, lorsque toutes les opérations y
compris optionnelles sont réalisées, soit au moins 60 af-
fiches al’heure, ce quireprésente untrés bon rendement
au regard du chiffre actuel de 30 affiches a I'heure. De
plus, ce rendement est totalement compatible avec la
vitesse d’'impression des affiches qui est deux fois moins
rapide.

[0028] On entend par « haut» et « bas » au regard
d’'une affiche, les bords transversaux opposés d’une af-
fiche dotés d'un zip.

[0029] Dans la suite de la description, les termes
« amont » et « aval » s’entendent en qualifiant des élé-
ments par rapport au sens de défilement de la feuille,
depuis 'amont vers I'aval.

[0030] La partie avant de la machine correspond a la
partie d’extrémité amont et constitue le cété depuis lequel
est agenceée, la feuille a traiter si elle celle-ci est déja
introduite a plat dans la machine, ou labobine de la feuille
a dérouler sera chargée sur la machine.

[0031] On entend dans la suite de la description par le
qualificatif « latéral » d’un élément de la machine, un élé-
ment placé au niveau d’un bord de la machine considéré
selon une direction parallele au sens de défilement X.
[0032] Dans la suite de la description le terme de
« hauteur », les qualificatifs « supérieur », « inférieur »,
« haut » et « bas » d’un élément de de la machine sont
utilisés dans le cadre d’une installation normale de la
machine, c’est-a-dire relatif a une notion verticale par
rapport a un sol plat horizontal sur lequel serait posé la
machine, et par rapport a un plan P horizontal contenant
la feuille a traiter.

[0033] L’expression « encontinu » dans la description,
au regard d’une opération de la machine (d’un élément
de la machine), s’entend par une opération qui est mise
en en oeuvre tandis que la feuille avance/défile en con-
tinu sans étre mis a l'arrét.

[0034] Selon une caractéristique, les moyens d’entrai-
nement comportent au moins un rouleau de traction qui
est motorisé, et au moins un rouleau de poussée qui est
motorisé et coopére avec le rouleau de traction en tour-
nant dans un sens opposé a celui-ci, la feuille étant des-
tiné a étre prise en sandwich entre les deux rouleaux de
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traction et de poussée, lesdits deux rouleaux étant aptes
a étre stoppés pour arréter provisoirement le défilement
afin d’assurer les étapes de découpe transversale de la
feuille, dépét des systemes d’assemblage/zip et apposi-
tion d’adhésif de renfort sur 'embase des zip.

[0035] Selon une autre caractéristique, la machine
comporte des rouleaux d’embarrage agencés immédia-
tement en amont des moyens d’entrainement et de
moyens assurant les opérations éventuelles de dépdbt
d’adhésif sur les bords latéraux et de découpes latérales
(rognage des bords latéraux). Les rouleaux d’embarrage
sont des rouleaux situés sous le plan P de traitement de
la feuille, qui assurent une descente de la feuille depuis
le plan P jusqu’au-niveau de leur surface périphérique
inférieure en coopérant avec ladite surface inférieure,
puis en suivant le contour périphérique, une remontée
de la feuille jusqu’au plan P

[0036] De préférence, la machine comporte des
moyens de régulation du déroulage d’une bobine desti-
née a étre placée en amont de la machine et comprenant
la feuille de visuels a dérouler et a traiter, de préférence
lesdits moyens de régulation comprenant un pantin de
régulation motorisé.

[0037] Avantageusement, les moyens de coupe com-
portent des moyens de coupe/rognage dits moyens de
coupe latéraux qui sont associés aux bords latéraux de
la machine et aptes a découper/rogner les bords latéraux
de la feuille depuis la face inférieure de lafeuille (en étant
situés en-dessous du plan P), et des moyens de coupe
dits intermédiaires agencés entre les moyens de coupe
latéraux pour découper la laize au moins en deux parties
depuis la face inférieure de la feuille, de préférence les
moyens de coupe latéraux et intermédiaires étant moto-
risés en tournant a la méme vitesse de rotation que les
moyens d’entrainement de la feuille, et sont escamota-
bles entre une position basse de repos et une position
haute de découpe, et sont aptes avant la découpe a étre
translatés perpendiculairement a la direction de défile-
ment (c’est-a-dire translatés parallelement a la longueur
de la laize) pour étre positionnés de maniere ad hoc au
droit des coupes a réaliser.

[0038] Selon une autre caractéristique, la machine
comporte, en amont de moyens d’entrainement, des sur-
faces d’appui pour la feuille et au moins un dispositif d’ap-
position d’éléments de marquage et au moins deux dis-
positifs d’apposition d’adhésifs latéraux pour les bords
latéraux de lafeuille, lesdits dispositifs d’apposition d’élé-
ments de marquage et d’adhésifs latéraux étant agencés
au droit et au-dessus des surfaces d’appui et fonction-
nant en continu lors du défilement.

[0039] Les dispositifs d’apposition d’éléments de mar-
quage, les dispositifs d’apposition d’adhésifs latéraux et
les moyens de coupe latéraux et intermédiaires sont mis
en oeuvre en continu, c’est-a-dire lors du défilement de
lafeuille, eten amont des moyens de coupe transversaux
et des moyens de dépdt des systémes d’assemblage,
tandis que lesdits moyens de coupe transversaux et des
moyens de dépbt des systémes d’assemblage sont mis
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en oeuvre durant des phases d’arrét du défilement.
[0040] Avantageusement, la machine comporte des
moyens de détection de position coopérant avec un des
bords latéraux de la feuille, en particulier les moyens de
détection repérant la position de la rive de la feuille, et la
position d’éléments de marquage latéraux et des lignes
de séparation des visuels sur la feuille.

[0041] Selon encore une autre caractéristique, la ma-
chine comporte des moyens de support d’'une bobine a
dérouler par la machine, qui comprennent deux supports
distants destinés a coopéreravecles extrémités latérales
de la bobine, au moins l'un des supports étant apte a
étre mobile en translation perpendiculairement au défi-
lement pour s’adapter a chaque largeur de bobine et pour
rectifier la dérive de la laize au cours du défilement.
[0042] Enfin d’autres caractéristiques techniques peu-
vent étre ajoutées a la machine, telles que :

- des moyens pour capter les rognes et découpes ;

- des moyens en extrémité aval pour évacuer les af-
fiches individuelles préparées, tels qu'un systéeme
soufflant et/ou une table inclinée vers le bas, et/ou
des moyens pour enrouler les affiches individuelles
unitairement ou par groupe ;

- enamont(avanttoutmoyen de traitement), une table
de raccordement notamment aspirante, et un dispo-
sitif de raccordement agencé au-dessus de la table
de raccordement, la table de raccordement et le dis-
positif de raccordement étant mis en oeuvre lors d’'un
raccordement, a la terminaison de la feuille en fin de
déroulement d’'une bobine, du début d’'une feuille
d’une bobine suivante.

[0043] Enfin, la machine comporte un systeme auto-
matisé de commande (S) qui commande la machine, no-
tamment en fonction de la mesure de données fournies
par des moyens de détection de position dont est dotée
la machine.

[0044] L’invention est également relative a une instal-
lation comportant au moins une imprimante et au moins
une machine selon I'invention, la machine étant agencée
a la suite de I'imprimante.

[0045] La présente invention est maintenant décrite a
'aide d’exemples uniquement illustratifs et nullement li-
mitatifs de la portée de I'invention, et a partir des illustra-
tions ci-jointes, dans lesquelles :

- Lafigure 1 représente une vue schématique en pers-
pective de dessus d’'une machine selon l'invention
destinée a traiter/préparer des affiches individuelles
d’amont en aval de la machine, a partir d’'une bobine
d’'une feuille continue enroulée et imprimée de vi-
suels consécutifs;

- Lafigure 2 est une vue de dessus schématique de
la machine de la figure 1 au niveau du plan de trai-
tement P (sans le socle de base sur lequel est posé
le chassis de la machine), avec en outre illustrés,
une table et un dispositif de raccordement en amont
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de la machine, et une bobine portée en entrée par
la machine ;

- Lafigure 3a est une vue schématique en coupe ver-
ticale de la machine, parallelement a I'axe de défi-
lement X d’amont en aval, et montrant le déroule-
ment manuel de la bobine avant la mise en oeuvre
automatisée de la machine ;

- Lafigure 3billustre la figure 3a en cours de fonction-
nement automatisé de la machine ;

- Lafigure 4 illustre une vue schématique de dessus
d’une bobine partiellement déroulée ;

- Lafigure 5 estune vue schématique de dessusd’'une
affiche préparée aprés traitement par la machine de
I'invention ;

- Lafigure 6 illustre une vue schématique de dessus
d’une affiche préparée en aval de la machine et de
I'affiche suivante partiellement préparée ;

- La figure 7 illustre une vue en coupe schématique
selon I'axe Y de la machine perpendiculairement au
défilement, des moyens de coupe transversale, de
dépot des zip et d’apposition d’adhésif de renfort sur
I'embase des zip.

[0046] Lesfiguresrestentschématiques et ne sont pas
a I'échelle pour en faciliter la lecture.

[0047] La machine 1 illustrée sur les figures 1 a 3b est
destinée a traiter/préparer une bobine 2 d’'une feuille 2’
a dérouler et contenant des visuels consécutifs V1, V2,
etc. tels quillustrés sur la figure 4, qui sont a découper
et préparer sous forme d’affiches individuelles telles que
I'affiche 2A de la figure 5.

[0048] Labobine 2 estdisposée comme visible surles
figures 2 a 3b en entrée de la machine, pour parvenir en
sortie de machine a fournir en suivant des affiches indi-
viduelles préparées 2A, 2B,etc., comme illustré schéma-
tiquement sur la figure 6.

[0049] Labobine 2, telle qu'illustrée surlafigure 4, par-
tiellement déroulée en dehors de la machine pour une
meilleure compréhension, est issue d’une impression
d’'une multiplicité de visuels V1, V2, etc. qui ont été im-
primés en continu les uns a la suite des autres sur une
feuille support 2’ (a base de papier), la feuille ayant été
aprés impression enroulée sous forme de bobine en vue
de son traitement ultérieur. Chaque visuel est destiné a
correspondre a une affiche.

[0050] Les affiches avant traitement se présentent
comme sur la figure 4. Lorsque la bobine 2 est déroulée,
la feuille 2’ présente une direction X de déroulement et
défilement de la machine 1, qui correspond a la hauteur
des affiches, et une direction Y transversale qui corres-
pond a la laize des affiches et a la direction de découpe
de la bobine pour séparer individuellement les affi-
ches/les visuels. Chaque visuel V1, V2 (et donc affiches
avant traitement) est rendu distinct du suivant par au
moins une, de préférence deux lignes de repérage 20 et
21 paralléles et espacées.

[0051] La machine 1 estdestinée a séparer les visuels
V1, V2, etc. et les préparer sous forme d’affiches indivi-



9 EP 3 437 866 A1 10

duelles 2A, 2B, etc. telle celle 2A montrée sur la figure 5.
[0052] Selonlinvention, la machine 1 regroupe de ma-
nieére automatisée toutes les opérations pour assurer,
sans aucune tache manuelle, la préparation des affiches
2A, 2B, etc..

[0053] La préparation des affiches consiste, a partir de
la bobine 2, a fournir des affiches individuelles 2A, 2B,
etc. (figure 5) qui possédent chacune:

- une laize/largeur exacte dont les bords latéraux op-
poseés (hauteur des affiches) 22A et 22B sont décou-
pés proprement et éventuellement dotés chacun
d’'un adhésif de renfort latéral 23A, respectivement
23B,

- des éléments de marquage 24 tels que des moyens
réfléchissants du type aluminium, de préférence
agenceés sur et transversalement a un bord latéral,
tel que 22A, de chaque affiche, pour assurer lors de
I'utilisation des affiches dans leur destination finale,
leur positionnement/leur arrét provisoire ad hocdans
un panneau publicitaire déroulant, les moyens réflé-
chissants 24 étant par exemple aptes a coopérer
dans la destination finale des affiches avec des dé-
tecteurs qui en réponse a la détection stoppe en po-
sition I'affiche temporairement ;

- des moyens d’'assemblage 25A et 25B du type zip
solidaires respectivement des bords haut 22C et bas
22D d’'une affiche parallelementala laize (selon'axe
Y) ; en position d'utilisation dans un panneau dérou-
lant, deux affiches consécutives sont assemblées
de sorte que le zip bas 25B de la premiere affiche
coopére avec le zip haut 25A de ladeuxiéme affiche ;

- éventuellement des adhésifs de renforts 26A et 26B
recouvrant 'embase de chaque zip respectif 25A,
25B.

[0054] Selon linvention, la machine 1 de linvention
permet de combiner de maniére automatisée différentes
opérations pour obtenir comme résultat I'affiche 2A illus-
trée sur la figure 4, faite d’une feuille découpée au moins
parallélement aux lignes 20 et 21 (figure 4) et au niveau
desdites lignes pour constituer les bords (paralléles a
I'axe Y) amont/haut 22C et aval/bas 22D (figure 5), tout
en dotant ces derniers de moyens d’assemblage du type
zip 25A et 25B et éventuellement d’adhésif de renfort
26A, 26B sur 'embase des zip, et en dotant au moins un
bord latéral 22A d’un ou d’éléments de marquage 24, et
éventuellement la feuille découpée étant dotée d’adhé-
sifs de renfort 23A, 23B sur ses bords.

[0055] Pour parvenir a ce résultat, la machine 1 de
linvention assure les opérations suivantes de maniere
automatisée, une fois la bobine 2 chargée a I'entrée de
lamachine etdéroulée partiellement jusqu’a des moyens
d’entrainement :

a) dérouler la bobine,
b) réguler le déroulage de la bobine,
c) tracter, entrainer et pousser la feuille déroulée,

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

d) mesurer et rectifier si besoin la dérive de la laize,
la laize devant en continu étre parfaitement parallele
a l'axe Y afin que les bords latéraux de la feuille
déroulée soient parfaitement paralléles a I'axe X de
déroulement/défilement de la machine,

e) déposerau moins un, de préférence des éléments
de marquage 24, en particulier deux éléments de
marquage 24 espaces,

f) éventuellement découper en continu selon la di-
rection X les deux bords latéraux 22A et 22B oppo-
sés de la feuille déroulée et capter les rognes de
découpe,

g) éventuellement appliquer en continu les adhésifs
de renfort 23A et 23B,

h) éventuellement fendre en continu la laize selon
I'axe X pour la séparer en deux, deux visuels distincts
ayant été imprimés sur la largeur de la bobine qu'il
convient de séparer (par exemple pour obtenir deux
affiches adjacentes de 2 m de large),

i) stopper temporairement et périodiquement le dé-
roulement de la bobine en maintenant a plat et en
position la feuille déroulée 2’, le maintien en position
se faisant de préférence par aspiration sous la sur-
face inférieure de la feuille,

j) lors du premier arrét du déroulement, appliquer le
premier zip haut 25A de la premiére affiche déroulée
2A, et éventuellement a la suite déposer un adhésif
supplémentaire de renfort 26A,

k) lors du deuxiéme arrét du déroulement, découper
selon 'axe Y et les lignes 20 et 21 pour séparer la
premiére affiche 2A sous forme d’affiche individuel-
le, de la suivante 2B faisantencore partie de la feuille
déroulée 2, fixer immédiatement a la suite de la dé-
coupe le zip bas 25B de la premiéere affiche amont
2A et concomitamment le zip haut 25A de la deuxié-
me affiche consécutive aval 2B, et éventuellement
a la suite de la fixation du zip, déposer un adhésif
supplémentaire de renfort bas 26B, et haut 26A sur
les zip juste déposés 25B de I'affiche amont 2A, et
respectivement 25A de I'affiche aval 2B,

1) capter les rognes de découpe selon I'axe Y,

m) évacuer la premiére affiche individuelle préparée
2A, etréitérer les opérations de I'étape k) ci-dessus
pour découper la deuxieme affiche 2B et finir de la
préparer, tandis que I'affiche suivante associée a la
feuille déroulée est en cours de préparation et ainsi
de suite.

[0056] Afin d’assurer les différentes opérations ci-des-
sus, la machine 1 de l'invention comporte en regard des
figures 1a 3b et 7, différents moyens fonctionnels portés
par le chassis de la machine et pour certains actionnés,
contrélés par un systéeme automatisé de commande S
illustré schématiquement sur la figure 1. Les différents
moyens fonctionnels sont les suivants :

- des moyens de support 3 de la bobine 2 aptes éga-
lement a participer a la rectification d’un défaut de
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parallélisme des bords latéraux de la feuille déroulée
par rapport a I'axe de défilement X (appelé encore
dérive de la laize) ;

des moyens d’amenée et de support 3’ de la feuille
déroulée 2’ a hauteur du plan de travail P, c’est-a-
dire du plan de traitement de la bobine déroulée pour
les découpes, les applications des adhésifs de ren-
fort et des zip ;

des moyens d’entrainement et de traction et de dé-
roulement 4 de la bobine ;

des moyens d’entrainement et de poussée 4’ de la
feuille déroulée, coopérant avec les moyens de trac-
tion 4, les moyens d’entrainement de traction 4, et
de poussée 4’ étant aptes a étre stoppés pour arréter
provisoirement le déroulement,

des moyens/surfaces d’appui 5 de lafeuille déroulée
au niveau du plan de travail P ;

plusieurs rouleaux d’embarrage, de préférence trois
rouleaux d’embarrage 60, 61 et 62 répartis d’'amont
en aval ;

des moyens de régulation 6 du déroulement de la
bobine ;

des moyens de détection de position 7 coopérant
avec un des bords latéraux de la feuille déroulée 2,
un dispositif de dépét 8 des éléments de marquage
24 ;

deux dispositifs de dépot 8A et 8B d’adhésif de ren-
fort sur les bords respectifs latéraux de la feuille
déroulée ;

des moyens de coupe 9 et 9’ des bords latéraux et
éventuellement des moyens dits intermédiaires de
coupe 9" pour partager la laize en deux (les moyens
de coupe étant illustrés en pointillés sur la figure 2
pour une meilleure compréhension mais agencés
en-dessous du deuxiéme rouleau d’embarrage 61) ;
avantageusement portés par un support commun
90A,

- des moyens de coupe transversale 9A (figure
7) aptes a couper la feuille déroulée parallele-
ment a 'axe Y pour séparer les visuels en affi-
ches individuelles ;

- des moyens de dép6t et de fixation 9B de zip
(figure 7) ;

- des moyens de dép6t/d’application 9C d’adhé-
sif de renfort (figure 7) sur ’'embase de la bande
de fixation des zip ;

une table de support 10 dotée des moyens d’aspi-
ration 11 pour supporter la feuille déroulée et la main-
tenir en en position pour assurer sur celle-ci les opé-
rations de découpe transversale et de fixation du zip
et de dépdbt d’adhésif de renfort ;

de préférence, des moyens pour capter les rognes
de découpe du papier sur I’ensemble de la machine,
en particulier des moyens non illustrés pour capter
les rognes des bords latéraux, des moyens 12 pour
capter la rogne/la découpe transversale des lignes
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20 et 21 séparant deux visuels/affiches ;

- de préférence, des moyens d’évacuation 13 des af-
fiches individuelles en aval de la machine ;

- de maniére optionnelle, un systeme d’enroulement
14 des affiches individuelles en sortie de machine ;

- de préférence, une table de raccordement 33 située
vers I'amont de la machine et un dispositif de rac-
cordement 34 agencé au-dessus de la table de rac-
cordement 33 (la table et le dispositif de raccorde-
ment étant uniquement illustrés sur la figure 2).

[0057] Le systéme automatisé de commande S geére
le fonctionnementde lamachine ;ilcomporte notamment
un automate programmable et/ou un variateur de vitesse
et des moyens de traitement électronique pour traiter
'acquisition des mesures faites par les moyens de dé-
tection 7 et engendrer tous les ordres de commande aux
différents éléments techniques de la machine a action-
ner.

[0058] Les moyens de support 3 sont disposés en ex-
trémité amont de la machine pour porter la bobine 2 pa-
rallelement a I'axe Y et la dérouler dans la direction X.
[0059] Les moyens de support 3 sont agencés en par-
tie inférieure de lamachine, en-dessous du plan de travail
P.

[0060] Les moyens de support 3 comporte un premier
support latéral 3A qui est fixe, et agencé sur I'un des
bords latéraux de la machine, et un second support la-
téral 3B distant qui est opposé au premier dans un plan
paralléle a 'axe Y.

[0061] Chaque support 3A, 3B comprend d’'une part
un arbre 31 sur lequel est destiné a étre montée une
extrémité de la bobine, I'arbre coopérant avec I'axe creux
de la bobine, et d’autre part un flasque 32 de plan trans-
versal a I'arbre 31 et contre lequel est destinée a venir
en butée I'extrémité de la bobine.

[0062] Avantageusement, le second support 3B est
apte a étre mobile parallélement a 'axe Y. |l est disposé
sur un chariot mobile qui est déplagable en translation le
long d’'un ou deux rails 3C et 3D paralléles a 'axe Y.
[0063] Le second support 3B en étant mobile permet
d’adapter la distance de séparation des deux supports
3A et 3B pour y fixer des bobines de largeur différente,
notamment une bobine de 3200 mm ou 3600 mm de
large pour des affiches respectivement de 8 ou 9 m2, ou
une bobine de 2500 mm de large pour des affiches de 2
m2,

[0064] En outre, le second support 3B est mobile en
étant asservi au systtme de commande S pour ajuster
le parallélisme de la laize de la feuille déroulée, comme
il sera vu plus loin.

[0065] Les moyens d’amenée et de support 3’ de la
bobine déroulée a hauteur du plan de travail P sont im-
médiatement placés en aval des moyens de support 3.
Les moyens d’amenée et de support 3' comprennent un
rouleau parallele a I'axe Y, de longueur supérieure a la
laize de la bobine 2, et situé a hauteur du plan P.
[0066] Les moyens d’entrainement/de déroulement et
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de traction 4 de la bobine permettent de tracter la feuille
de la bobine pour la dérouler et la faire avancer d’amont
en aval. lls sont placés vers I'extrémité aval de la machi-
ne, en étant agencés immédiatement en amont des
moyens de coupe transversale 9A et des moyens de dé-
p6t 9B des zip et de dépbt 9C d’adhésif de renfort sur
les zip.

[0067] Les moyens de traction 4 comportent un rou-
leau 40 qui est motorisé. Ce rouleau motorisé 40 s’étend
parallélement a 'axe Y et est agencé de sorte que sa
surface supérieure soit tangentielle au plan P. Il est mo-
torisé de maniere a tourner dans le sens trigonométrique
pour tracter la feuille d’amont en aval.

[0068] Les moyens d’entrainement et de poussée 4’
dela feuille déroulée participe a 'avancement de la feuille
et surtout a sa poussée une fois que la découpe trans-
versale selon I'axe Y a eu lieu. Les moyens d’entraine-
ment etde poussée 4’ comportent un rouleau de poussée
41 motorisé s’étendant selon I'axe Y et situé au droit du
rouleau de traction 40, et coopérant avec celui-ci en tour-
nant en sens inverse.

[0069] La feuille déroulée est pincée entre le rouleau
de traction 40 et le rouleau de poussée 41 pour assurer,
une fois que I'affiche amont 2A a été découpée et traitée
et que le bord haut de I'affiche suivante 2B a été traité
concomitamment tout en étant encore solidaire de la
feuille, de poursuivre 'avancée de la feuille suivante vers
'aval de la machine.

[0070] De préférence, le rouleau de traction 40 et le
rouleau de poussée 41 présentent leur surface périphé-
riqgue revétue d’'un matériau favorisant a la fois I'adhé-
rence et la motricité de la feuille, par exemple en caout-
chouc.

[0071] Les moyens/surfaces d’appui 5 de la feuille dé-
roulée au niveau du plan de travail P sont agencés en
aval des moyens d’amenée et de support 3’ et en amont
des moyens de traction 4.

[0072] Les surfaces d’appui 5 permettent d’agencer la
feuille a plat sur une courte portion de direction X pour
opérer sur (la face supérieure de) la feuille déroulée, en
particulier apposer les éléments de marquage 24 sur un
des bords latéraux de la feuille, et si besoin les adhésifs
de renfort latéraux 23A et 23B. Les surfaces d’appui 5
comportent deux premiers cylindres longitudinaux 50 et
51 s’étendant parallélement a I'axe Y, proche l'un de
'autre, et disposés a hauteur du plan P, de sorte que la
feuille repose sur leur surface périphérique supérieure
pour étre a plat lorsque les éléments de marquage 24
sont déposés a distance via le dispositif de dépot 8.
[0073] Leséléments de marquage 24 sont déposés au
droit des cylindres 50 et 51 via le dispositif de dép6t 8 en
continu.

[0074] De plus, les surfaces d’appui 5 comportent un
cylindre supplémentaire 52 en aval des premiers cylin-
dres 50 et 51, et au niveau duquel sont déposés les ad-
hésifs latéraux de renfort. Les dispositifs de dépot 8A et
8B des adhésifs latéraux sont agencés sur chaque bord
latéral de la machine a la verticale du cylindre supplé-
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mentaire 52 et sont escamotables entre une position bas-
se active de coopération avec la surface du cylindre (le
plan P) et donc de la feuille déroulée, et une position
haute inactive au-dessus du plan P, pour respectivement
assurerou nonle dépétde I'adhésif. L’opération de dépot
est effectuée en continu, tandis que la feuille 2 défile.
[0075] Les dispositifs de dépot 8A et 8B des adhésifs
latéraux sont en soi connus. lls sont par ailleurs aptes a
étre translatés selon 'axe Y pour étre positionnés de ma-
niére appropriée, avant le début de I'application de I'ad-
hésif, en regard des surfaces de dép6t souhaitées de la
feuille selon la laize de la feuille. lls comportent chacun
un galet d’application 80.

[0076] En regard des figures 3a et 3b, les rouleaux
d’embarrage 60 a 62 participent au bon déroulement de
labobine. lls sont escamotables entre une position haute
située au-dessus du plan P (figure 3a) et une position
basse (figure 3b) située en-dessous du plan P. La posi-
tion haute permet d’assurer le passage a plat de la feuille
au départ lors du déroulage initial et manuel de la bobine
avant la mise en route automatisée de la machine.
[0077] La feuille déroulée manuellement repose alors
comme illustrée sur la figure 3a sur le rouleau de support
3, les cylindres d’appui 50 a 52, et le rouleau motorisé
de traction 40. Puis, en maintenant la feuille déroulée en
position, en particulier en maintenant I'extrémité aval de
la feuille via les moyens d’aspiration 11 de la table de
support 30, les rouleaux d’embarrage 60 a 62 sont bas-
culés en position basse pour appuyer de maniére con-
trélée sur la feuille déroulée (figure 3b). La feuille dérou-
lée coopére alors avec la surface périphérique inférieure
des rouleaux d’embarrage 60 a 62 pour remonter apres
chaque rouleau jusqu’au plan P.

[0078] L’actionnement de 'escamotage des rouleaux
est réalisé par le systtme de commande S. Il peut par
exemple se déclencher en réponse a une commande
manuelle de I'opérateur.

[0079] Ledéroulage automatisé peutdébuter ainsique
les différentes opérations de préparation. L’aspiration de
lafeuille 2’ est coupée dés que le défilement commence.
[0080] Le premierrouleau d’embarrage 60 estisolé en
étant situé entre le rouleau de support 3’ et les cylindres
d’appui 50 et 51. Ce premier rouleau d’embarrage 60 fait
partie des moyens de régulation 6 du déroulement de la
bobine comme décrit ultérieurement.

[0081] Le deuxiéme rouleau d’embarrage 61 coopére
avecle cylindre d’appui supplémentaire 52 en étant placé
immédiatement en amont et en-dessous de celui-ci, pour
assurer le passage de la feuille depuis la surface infé-
rieure du deuxieme rouleau d’embarrage 61 jusqu’a la
surface supérieure du cylindre d’appui supplémentaire
52.

[0082] Le troisieme rouleau d’embarrage 62 coopére
avec le rouleau de traction 40 en lui étant agencé immé-
diatement en amont (décalé verticalement vers 'amont)
et en-dessous, pour assurer le passage de la feuille de-
puis la surface inférieure dudit troisieme rouleau d’em-
barrage 62 jusqu’a la surface supérieure du rouleau de
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traction 40.

[0083] Les deuxiéme et troisieme rouleaux d’embar-
rage 61 et 62, et le rouleau de poussée 41 sont de pré-
férence montés sur un bati commun 63 apte a étre dé-
placé en translation le long d’'un axe 64 incliné positionné
sous le plan P, le déplacement étant activable par des
moyens pneumatiques 65. Les rouleaux d’embarrage 61
et 62 et de poussée 41 sont positionnés de maniére ad
hoc sur le bati pour étre agencés au-dessus du plan P
en position haute du bati, et aprés translation du bati,
étre placés en dessous du plan P en coopérant respec-
tivement avec le cylindre d’appui 52 pour le deuxiéme
rouleau d’embarrage 61 et le rouleau de traction 40 pour
les troisiéeme rouleau d’embarrage 62 et de poussée 41.
[0084] Avantageusement, les dispositifs de dépot 8A
et 8B sont également embarqués sur le bati 63 de fagon
que leur galet d’application 80 coopére au droit du cylin-
dre d’appui 52 en position basse du bati.

[0085] Les moyens de régulation 6 du déroulement de
la bobine permettent un déroulage régulier souple de la
bobine et sans tension excessive. lIs agissent sur la ten-
sion imposée a la feuille en amont de son déroulement
de fagon que la feuille soit tendue de maniére appropriée
pour éviter d’'une part tout plissement, et d’autre part un
étirement trop tendu de la feuille risquant sinon de dé-
chirer cette derniére. Les moyens de régulation 6 sont
disposés juste en aval des moyens d’amenée et de sup-
port 3’ et en amont des surfaces d’appui 5 (les premiers
cylindres d’appui 50 et 51). A titre d’exemple préféré, les
moyens de régulation 6 consistent en un pantin de régu-
lation motorisé qui est un dispositif connu en soi pour
assurer une régulation du déroulage d’'une bobine. Le
pantin est apte a pivoter autour d’'un axe horizontal mé-
dian de fagon que son extrémité aval 60 pivotante, qui
correspond avantageusement au premier cylindre d’em-
barrage, coopere avec la feuille 2’ pour appuyer sur celle-
ci et faire plus ou moins descendre la feuille en-dessous
du plan P afin d’ajuster la tension de la feuille entre le
rouleau de support 3’ et le premier cylindre d’appui 50 a
hauteur du plan de travail P, et au final faire en sorte que
latraction de lafeuille déroulée ne tire pas surla bobine 2.
[0086] Le pantin de régulation 6 motorisé est comman-
dé par le systétme de commande S. Le contréle/I'asser-
vissement de la tension de la feuille est effectué par le
systéeme de commande S en réponse a la réception de
la mesure de I'angle du pantin via un potentiomeétre.
[0087] Les moyens de détection 7 sont disposés im-
médiatement en aval des premiers cylindres d’appui 50
et 51. lIs détectent la rive de la feuille, les éléments de
marquage 24, et les lignes de repérage/ de séparation
20 et 21 des visuels. Les données mesurées par les
moyens de détection 7 sont traitées par le systéme de
commande S qui en réponse :

- controle le dép6t des éléments de marquage 24 aux
endroits ad hoc par le dispositif de dép6t 8,

- contrble le dépbt des adhésifs de renfort latéraux
23A et 23B par les dispositifs de dép6t 8A et 8B,
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- commande les arréts momentanés et les reprises
du défilement et déroulage pour la mise en oeuvre
des moyens de coupe transversale 9A et des
moyens de dépdt 9B de zip et 9C d’adhésif de renfort,

- corrige un éventuel défaut d’écartement de la rive
par rapport au bord latéral de la machine (en en-
voyant un ordre de mouvement au support mobile
3B).

[0088] En réponse ala mesure du bord de rive de la
feuille, le systtme S commande le support mobile 3B
pour le translater vers la droite ou la gauche de la ma-
chine afin d’ajuster le parallélisme de la laize avec la
direction défilement X.

[0089] La feuille déroulée 2’ doit étre si besoin étre
découpée en ses bords latéraux, en particulier pour les
grandes largeurs, et parfois découpées en deux par
exemple dans le sens de défilement pour partager la laize
en deux et séparer deux visuels adjacents (cote a cote
sur la largeur). A cet égard, les moyens de coupe 9 et 9’
des bords latéraux, etles moyens intermédiaires de cou-
pe 9" sont agencés pour couper depuis la surface infé-
rieure de la feuille et au droit du deuxieme rouleau d’em-
barrage 61, en aval des moyens de détection 7 et immeé-
diatement en amont du dépdét des adhésifs de renfort
latéraux 8A et 8B. Les moyens latéraux de coupe 9, 9’,
et intermédiaires 9" comportent chacun une molette de
découpe motorisée, tournant a la méme vitesse que la
vitesse durouleau de traction 40, et apte a étre translatée
en hauteur, par exemple par des moyens pneumatiques,
pour coopérer ou non avec lafeuille. Les moyens latéraux
de coupe 9, 9, et intermédiaires 9" sont controlés par le
systeme de commande S. Par ailleurs, les moyens de
coupe sont soit en nombre limité, tel qu'ici illustrés au
nombre de cing dontles trois intermédiaires 9" sont aptes
a étre déplacés en translation selon I'axe Y pour étre
positionnés au droit des découpes a réaliser selon la lar-
geur de la laize, soit sont fixes par rapport a I'axe Y et
leur nombre est fonction des différentes laizes que peut
traiter la machine.

[0090] En derniére découpe réalisée par la machine,
les moyens de coupe transversale 9A permettent de cou-
per la feuille 2’ parallélement a I'axe Y pour séparer les
visuels en affiches individuelles, selon les lignes 20 et
21. Cette opération s’effectue en stoppant momentané-
ment le défilement. A la suite de cette découpe transver-
sale, les moyens de dépd6t 9B de zip et éventuellement
les moyens d’application 9C d’adhésif de renfort sur la
bande de fixation des zip sont immédiatement mis en
oeuvre. Avantageusement, les moyens de coupe trans-
versale 9A, et les moyens de dépét 9B de zip et les
moyens d’application 9C d’adhésif de renfort, sont portés
par un support commun 90A mobile le long d’un portique
90 qui est disposé au-dessus du plan de travail P et pa-
ralléle a I'axe Y. Tandis que le défilement est stoppé, le
support 90A est apte a étre translaté selon I'axe Y, cha-
cun des moyens de coupe 9A, et des moyens de dépo6t
de zip 9B et d’application d’adhésif 9C étant mis en
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oeuvre consécutivement. A cet égard, ils sont agencés
linéairement sur le support commun 90A en étant posi-
tionnés I'un aprés l'autre. lls sont destinés a étre mis en
applique contre la feuille par translation du support com-
mun 90A sur toute la longueur de la laize. De plus, au
moins les moyens d’application d’adhésif 9C sont action-
nables dans un plan vertical pour étre amenés dans le
méme plan horizontal que les moyens de coupe 9A et
de dépbt de zip 9b, s’ils doivent étre mis en oeuvre a la
suite de ces derniers.

[0091] La découpe transversale se fait depuis la sur-
face supérieure de la feuille déroulée 2’ au niveau des
deux lignes de repérage 20 et 21 en position arrétée de
la feuille. Les moyens de coupe 9A comporte deux mo-
lettes de découpe 91 et 92 (figure 3a) qui sont espacées
d’une distance correspondant a 'espacement des lignes
de repérage 20 et 21. Sur la figure 3a, les molettes de
découpe 91 et 92 ne sont pas encore activées.

[0092] Poursupporter lafeuille déroulée a platdans le
plan P lors des opérations de découpe, de fixation de zip
et pose d’adhésif de renfort, la machine 1 comporte la
table de support 10 qui est avantageusement dotée des
moyens d’aspiration 11 pour maintenir en place d’'une
partla partie aval découpée de la feuille et correspondant
a I'affiche individuelle 2A et d’autre part la partie amont
2B de la feuille correspondant au visuel suivant de la
prochaine affiche a découper. En outre, la table de sup-
port 10 est en deux parties, une partie amont fixe 10A et
une partie aval 10B apte a étre mobile en translation se-
lon la direction X pour s’écarter de la partie amont juste
avant les opérations de découpe et de dépbt des zip, et
éventuellement des adhésifs de renfort. L’ouverture de
la table permet de ménager une fente 10C (figure 3b),
dont la largeur selon la direction X correspond a un peu
moins de la distance de séparation des lignes de repé-
rage 20 et 21. Les molettes de découpe 91 et 92 agissent
au droit des lignes 20 et 21 qui sont respectivement si-
tuées sur, la partie aval de la feuille destinée a corres-
pondre a I'affiche 2A et maintenue par la partie aval 10B
de la table, et la partie amont de la feuille destinée a
devenir I'affiche 2B et maintenue en place sur la partie
amont 10A de la table. Une fois la bande découpée, la
rogne de découpe tombe par gravité a travers cette fente
10C. La rogne peut étre évacuée par les moyens d’'as-
piration 12 agencés sous la fente 10C. Les molettes de
découpe

[0093] De préférence, les moyens de dép6t 9B de zip
sont comme déja expliqué embarqués avec les moyens
de coupe 9A sur le support unitaire 90A en étant décalés
selon I'axe Y. La mise en oeuvre du support unitaire 90A
engendre I'opération de fixation des zip immédiatement
a la suite de la découpe, puis suit si nécessaire le dépot
des adhésifs. Seul le support unitaire 90A est a comman-
der. La mise en oeuvre du support 90A est effectuée par
le systéme de commande S.

[0094] En regard de la figure3b, les moyens de dép6t
et fixation 9B des zip comportent deux galets de dép6t
93 et94 quisontagencés au-dessus du plan P etespacés

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10

d’'une distance adaptée a la fixation du zip bas 25B de
I'affiche aval 2A et du zip haut 25A de I'affiche suivante
2B (encore solidaire de la feuille 2’), et aptes a étre mis
en applique concomitamment contre la face supérieure
et le bords des affiches respectives 2A et 2B en parcou-
rantla totalité de lalongueur de la laize des affiches. Lors
de l'application des zip, la table 10 est toujours partagée
en deux et les moyens d’aspiration 11 sont toujours en
fonctionnement pour le plaquage des affiches. Les
moyens de dépbt et fixation de zip ne sont pas davantage
décrits car connus en soi dans leur principe de fonction-
nement. Un magasin 95 pour les zip est prévu a cété de
la machine 1 pour alimenter automatiquement les deux
galets de dépdts 94 et 95.

[0095] Sibesoin, les moyens de dépét 9C de I'adhésif
de renfort sur chacune des bandes de fixation des zip
peuvent étre mis en oeuvre. Ces moyens de dépo6t com-
porte deux galets d’application dont un galet 96 visible
surlafigure 7, qui sontespacés de ladistance appropriée
pour coopérer avec les bandes de fixation du zip bas 25B
de l'affiche aval 2A et du zip haut 25A de I'affiche suivante
2B. Ces moyens de dép6t sont en soi connus dans leur
principe de fonctionnement.

[0096] Dés que les opérations de coupe transversale,
de dépbt de zip et éventuellement de dép6t d’adhésif de
renfort sont terminées, la table 10 est refermée et le dé-
filement recommence. La fermeture de la table est né-
cessaire pour autoriser le passage de la partie haute de
I'affiche suivante 2B, qui a été préparée jusqu’au-dessus
de la partie mobile 10B de la table. La réouverture de la
table pour opérer sur la partie basse de I'affiche suivante
2B se fait en temps masqué.

[0097] Apres traitementdu bord bas de I'affiche amont
2A (et concomitamment du traitement du bord haut de
I'affiche suivante 2B), I'affiche amont 2A devenue indivi-
duelle est évacuée parles moyens d’évacuation 13 com-
prenant par exemple par un systéme de soufflage agen-
cé sous la table mobile 10B et soufflant de I'air vers le
haut et de maniére inclinée vers I'aval de la machine.
[0098] Les affiches individuelles sont soit évacuées in-
dividuellement pour étre stockées a plat ou enroulées
ultérieurement, individuellement ou par groupe, soit di-
rectement enroulées en bout de machine grace au sys-
téeme d’enroulement 14 agencé a la suite de I'extréemité
aval de la partie mobile 10B de la table de support 10 et
parallelemental’axe Y (donc perpendiculairemental’axe
X de défilement).

[0099] Les affiches individuelles sont enroulées paral-
lelement a leur laize, c’est-a-dire parallélement a I'axe
longitudinal des zip.

[0100] Lorsque toute la bobine 2 a été traitée pour dé-
livrer des affiches individuelles toutes préparées, une
autre bobine peut étre destinée a étre installée. Afind’évi-
ter d’avoir a escamoter en position haute les rouleaux
d’embarrage 60 a 62 et de tracter manuellement le début
de l'autre bobine et réitérer les opérations de mise en
place de la feuille déroulée avant actionnement du dé-
roulage automatisé, la machine 1 comporte de préféren-
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ce la table de raccordement 33 qui est disposée immé-
diatement aprés le rouleau de support amont 3’ et avant
le pantin de régulation 6. Cette table de raccordement
33 est aspirante pour maintenir en place la fin de la feuille
déroulée de la premiére bobine et le début de la feuille
déroulée de la seconde bobine. La seconde bobine est
chargée sur les moyens de support 3 de la machine en
ayant préalablement retirée la premiére bobine vide, et
est déroulée au-dessus du rouleau de support 3’ et de
la table de raccordement 33 aspirante.

[0101] Au-dessus de la table de raccordement 33 est
prévu un dispositif de raccordement 34 apte a se dépla-
cer parallélement a 'axe Y et comportant, éventuelle-
ment des moyens de coupe de chaque bord de la fin de
la premiére bobine et du début de la seconde bobine
pour assurer un parfait parallélisme des bords, et des
moyens de collage pour coller les deux bords d’extrémité
respective des premiére et seconde bobine. Le raccor-
dement est ainsi automatisé.

[0102] Lamiseenoeuvredelamachine 1delinvention
pour préparer des affiches individuelles a partir de la bo-
bine 2 est la suivante :

a) 'opérateur installe la bobine 2 sur les moyens de
support 3 et déroule manuellement le début de la
bobine pour engammer la feuille dans la machine ;
b) tandis que le pantin de régulation 6 et le bati 63
sont en position haute, 'opérateur déroule le début
de la bobine en faisant passer la feuille 2’ sur le rou-
leau de support 3, les cylindres d’appui 50 a 52, et
le rouleau de traction 40 jusqu’a positionner I'extré-
mité aval de la feuille sur la partie mobile 10B de
table 10 tandis que les moyens d’aspiration 11 sont
actifs ;

c) une fois la feuille positionnée, 'opérateur actionne
un bouton pour confirmer I'activation du systeme de
commande S ;

d) I'enclenchement de la machine engendre la trans-
lation du bati 63 en position basse et le pivotement
en position basse du pantin 6, puis une fois les po-
sitions basses atteintes, le défilement de la feuille 2’
et le déroulage de la bobine 2 sont activés ; il y aura
une perte au départ

e) les moyens de détection 7 permettent via le trai-
tement des données par le systeme de commande
S, enparticulier a partir de la détection des premiéres
lignes de repérage 20 et 21, de déclencher en con-
tinu d’amont en aval aux moments opportuns, I'ap-
position des éléments de marquage 24 par le dispo-
sitif de dépdbt associé 8, les découpes des bords la-
téraux de la feuille par les moyens de coupe 9 et 9’
puis le dép6t d’adhésif de renfort sur les bords laté-
raux par les dispositifs de dépot 8A et 8B, et enfin
I'arrét momentané du défilement qui correspond au
positionnement approprié des lignes de repérage 20
et 21 au droit du support commun 90A des moyens
de coupe transversale 90A, et des moyens de dép6t
9B de zip et 9C d’adhésif de renfort ;
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f) 'arrét momentané engendre I'aspiration de la table
10, son ouverture, et la translation du support com-
mun 90A pour finaliser les opérations de traitement,
a savoir découper la feuille selon les lignes 20 et 21,
fixer les zip et éventuellement I'adhésif de renfort ;
g) latable 10 est refermée et le défilement reprend ;
h) une fois le support 90A arrivé en bout de course,
I'affiche individuelle aval traitée est évacuée et le
défilement de la feuille reprend ;

i) les opérations €) a h) sont réitérées jusqu’a la fin
du déroulement de la bobine.

[0103] Tout au long du défilement, les données acqui-
ses par les moyens de détection 7 sont également trai-
tées pour éventuellement corriger en réponse une dérive
de la laize et agir sur la mobilité du support 3B de la
bobine.

[0104] Par conséquent, la machine automatisée de
linvention permet a elle-seule de réaliser toutes les opé-
rations de préparation d’'une feuille déroulée de visuels
imprimés pour la transformer en affiches individuelles
prétes a leur utilisation et aptes a étre enroulées pour
leur conditionnement et leur transport parallélement aux
zip d’assemblage dont elles sont dotées.

Revendications

1. Machine automatisée de préparation d’affiches indi-
viduelles, notamment les affiches étant ultérieure-
ment destinées a étre assemblées pour obtenir un
train d’affiches en vue de leur utilisation dans des
panneaux publicitaires déroulants, la machine com-
portant des moyens d’entrainement (4, 4’) destinés
a entrainer dans une direction de défilement (X) une
feuille continue sur laquelle sont imprimés des vi-
suels a préparer en affiches individuelles, des
moyens de coupe, des moyens de dépbt (9B) de
systemes d’assemblage du type zip, caractérisée
en ce que les moyens de dépét (9B) des systémes
d’assemblage du type zip sont mis en oeuvre trans-
versalement a la direction de défilement.

2. Machine selon la revendication 1, caractérisée en
ce qu’elle comporte des moyens fonctionnels sup-
plémentaires (5, 6,7, 8, 8A, 8B, 9,9, 9", 9B, 9C, 30,
31A, 31B) qui en combinaison avecles moyens d’en-
trainement (4,4’), les moyens de coupe (9A), les
moyens de dépbt (9B) des systemes d’assemblage
constituent des moyens automatisés congus pour
fournie a partir d’'une feuille continue imprimée de
visuels consécutifs, des affiches individuelles (2A,
2B) découpées qui présentent d’une part, selon la
laize sur leurs bords transversaux haut (22C) et bas
(22D), bords perpendiculaires a I'axe de défilement
de la machine, des systémes d’assemblage du type
zip (25A, 25B), et éventuellement des adhésifs de
renfort (26A, 26B) disposés partiellement sur les sys-
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téemes d’assemblage, et d’autre part sur au moins
un bord latéral (22A) perpendiculaire aux bords
transversaux, un ou d’éléments de marquage (24)
du type a fonction réfléchissante et/ou a détection
par induction, et éventuellement sur les deux bords
latéraux opposeés (22A, 22B) des adhésifs de renfort
(23A, 23B).

Machine selon la revendication 1 ou 2, caractérisée
en ce qu’elle comporte

- des moyens de coupe, dits moyens de coupe
transversale (9A) qui sont aptes a découper la
feuille selon la laize perpendiculairement a la
direction de défilement pour séparer les visuels
en affiches individuelles,

- des moyens de dépbt (9B) de systemes d’as-
semblage tels que des zip,

- de préférence en outre, des moyens d’apposi-
tion (9C) d’adhésif de renfort sur une partie des
systéemes d’assemblage (I'embase des zip),

lesdits moyens de coupe transversale (9A), moyens
de dépbt (9B), moyens d’apposition (9C) étant mis
en oeuvre durant des arréts temporaires du défile-
ment, de préférence lesdits moyens de coupe trans-
versale (9A), moyens de dép6t (9B), moyens d’ap-
position (9C) étant portés consécutivement par un
support commun (90A) qui est apte a se déplacer
perpendiculairement a la direction de défilement.

Machine selon 'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisée en ce qu’elle comporte
des moyens (3, 4, 4’, 5, 60, 61, 62, 8, 8A, 8B, 9, 9,
9", 9A, 9B, 9C) pour

- dérouler une bobine d’une feuille enroulée et
assurer le défilement de la feuille déroulée de
labobine parfaitement parallélement au sens de
défilement X,

- apposer en continu sur la feuille des éléments
de repérage sur au moins un bord latéral,

- éventuellement découper en continu les deux
bords latéraux opposés de la feuille et/ou dé-
couper la feuille en plusieurs laizes,

- éventuellement apposer en continu aprés la
découpe des bords latéraux opposés un adhésif
de renfort sur lesdits bords latéraux,

- arréter provisoirement la feuille et la couper
transversalement a la direction de défilement X
pour fournirachaque arréten aval de ladécoupe
au moins une affiche individuelle,

- apposer concomitamment deux systémes
d’'assemblage du type zip, respectivement sur
le bord bas de l'affiche juste découpée et sur le
bord haut de la feuille consécutive, et éventuel-
lementapposer un adhésif de renfort surles sys-
téemes d’assemblage.
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5. Machine selon 'une quelconque des revendications

précédentes, caractérisée en ce que les moyens
d’entrainement (4, 4’) comportent au moins un rou-
leau de traction (40) qui est motorisé, et au moins
un rouleau de poussée (41) qui est motorisé et coo-
pére avec le rouleau de traction (40) en tournant
dans un sens opposé a celui-ci, la feuille étant des-
tiné a étre prise en sandwich entre les deux rouleaux
de traction (40) et de poussée (41), lesdits deux rou-
leaux étant aptes a étre stoppés pour arréter provi-
soirement le défilement.

Machine selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisée en ce qu’elle comporte
des rouleaux d’embarrage (60, 61, 62) agencés im-
meédiatement en amont des moyens d’entrainement
(4, 4’) et de moyens assurant des opérations éven-
tuelles de dépdt d’adhésif sur les bords latéraux et
de découpes latérales/rognage des bords latéraux.

Machine selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisée en ce qu’elle comporte
des moyens de régulation (6) du déroulage d’'une
bobine, de préférence lesdits moyens de régulation
comprenant un pantin de régulation motorisé.

Machine selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisée en ce que les moyens
de coupe comportent des moyens de coupe/rogna-
ge (9, 9) dits latéraux qui sont associés aux bords
latéraux de la machine et aptes a découper/rogner
les bords latéraux de la feuille depuis la face infé-
rieure de la feuille, et des moyens de coupe dits in-
termédiaires (9") agencés entre les moyens de cou-
pe latéraux (9, 9’) pour découper la laize au moins
en deux parties depuis la face inférieure de la feuille,
de préférence la machine comportant en outre des
moyens pour capter les rognes et découpes, de pré-
férence encore les moyens de coupe latéraux et in-
termédiaires (9, 9, 9") sont motorisés en tournant a
la méme vitesse de rotation que les moyens d’en-
trainement (4, 4’) de la feuille, sont escamotables
entre une position basse de repos et une position
haute de découpe, et sont aptes avant la découpe
a étre translatés perpendiculairement a la direction
de défilement pour étre positionnés de maniére ad
hoc au droit des coupes a réaliser.

Machine selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisée en ce qu’elle comporte,
en amont de moyens d’entrainement (4), des surfa-
ces d’appui (50, 52) pour la feuille et au moins un
dispositif d’apposition d’éléments de marquage (8)
et au moins deux dispositifs d’apposition d’adhésifs
latéraux (8A, 8B) pour les bords latéraux de la feuille,
lesdits dispositifs d’apposition d’éléments de mar-
quage et d’adhésifs latéraux étant agencés au droit
et au-dessus des surfaces d’appui et fonctionnant
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en continu lors du défilement.

Machine selon 'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisée en ce qu’elle comporte
des moyens de détection de position (7) coopérant
avec un des bords latéraux de lafeuille, en particulier
les moyens de détection repérant la position de la
rive de la feuille, et la position d’éléments de mar-
quage latéraux et des lignes de séparation des vi-
suels sur la feuille.

Machine selon 'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisée en ce qu’elle comporte
des moyens de support (3) d’'une bobine a dérouler
par la machine, qui comprennent deux supports (3A,
3B) distants destinés a coopérer avec les extrémités
latérales de la bobine, au moins I'un des supports
(3B) étant apte a étre mobile en translation perpen-
diculairement au défilement pour s’adapter a chaque
largeur de bobine et pour rectifier la dérive de la laize
au cours du défilement.

Machine selon 'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisée en ce qu’elle comporte
en extrémité aval des moyens pour évacuer les af-
fiches individuelles préparées, tels qu'un systéeme
soufflant et/ou une table inclinée vers le bas, et/ou
des moyens pour enrouler les affiches individuelles
unitairement ou par groupe.

Machine selon 'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisée en ce qu’elle comporte
enamont (avant tout moyen de traitement), une table
de raccordement (33) notamment aspirante, et un
dispositif de raccordement (34) agencé au-dessus
de la table de raccordement (33), la table de raccor-
dement et le dispositif de raccordement étant mis en
oeuvre lors d’un raccordement, a la terminaison de
la feuille en fin de déroulement d’'une bobine, du dé-
but d’'une feuille d’'une bobine suivante.

Machine selon 'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisée en ce qu’elle comporte
un systéme automatisé de commande (S) qui com-
mande la machine, notamment en fonction de la me-
sure de données fournies par des moyens de détec-
tion de position (7) dont est doté la machine.

Installation comportant au moins une imprimante et
au moins une machine (1) selon l'une quelconque
des revendications précédentes, la machine (1)
étant agencée a la suite de I'imprimante.
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