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@ Procédé pour la formation d'une nouvelle pile aprés [‘évacuation d'une pile achevée, dans une machine de

formation de piles associée notamment & une imprimante et dispositif pour la mise en euvre de ce procédé.

Linvention concerne un procédé pour la formation d'une .

nouvelle pile aprés I'évacuation d'une pile achevée, dans une
machine de formation de piles en zigzag 3 partir d’'une bande
souple. Selon ce procédé, on provoque la rupture de la bande
3 au niveau de la ligne de perforation transversale située entre
le dernier volet 60 de la pile en formation et le premier volet
72 de la nouvelle pile & former, fait avancer [a bande 3 rompue
jusquad ce que le bord avant 73 du premier volet 72 satteigne
une position correspondant a sa position finale & la base de la
nouvelle pile, arréte le dispositif balancier 11, abaisse la table
de support 47 en vue de I'évacuation de fa pile achevée et
crée un coussin d'air 71 sous pression, sous la zone de bord
avant 73 du premier volet 72, qui forme un support temperaire
pendant I'absence de la table de support 47, supprime fe
coussin de support temporaire lorsque la table 47 est revenue
dans sa position de travail et remet en marche le dispositif
balancier 11.

Linvention est utilisable en aval d'une imprimante, par
exemple d'ordinateur.
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La présente invention concerne un procédé pour la
formation d'une nouvelle pile aprés 1l'évacuation d'une pile
achevée, dans une machine de formation de piles a partir
d'une bande sans fin en un matériau souple, tel que du
papier, en provenance d'un dispositif de traitement tel
qu'une imprimante, notamment imprimante d'ordinateur{ par
pliage en zigzag de la bande le long de lignes de pliage
transversales préétablies, telles que des lignes de
perforation transversales, définissant entre elles des
volets, sur une table de support de piles mobile,
avantageusement verticalement, entre une position de travail
d'empilage de volets et une position retirée d'évacuation
d'une pile achevée, & 1l'aide d'un ensemble balancier
effectuant un mouvement de pivotement au-dessus de la table
de support. L'invention concerne également un dispositif pour
la mise en oeuvre de ce procédé.

On connalt déja des procédés et dispositifs de ce
type. Selon les procédés connus, on provoque la rupture de
la bande au niveau de la ligne de perforation transversale
située entre le dernier volet de la pile en formation et a
achever ét le premier volet de la nouvelle pile a former,
fait avancer la bande pour assurer le dépdt du dernier volet
de la pile en formation, arréte le mouvement du balancier,
abaisse la table de support, évacue la pile achevée, remonte
la table dans sa position de travail et remet en marche le
balancier.

Ces procédés connus et leurs dispositifs de mise en
oeuvre ont pour inconvénient majeur d'€tre trop complexes et
de necessiter un équipement spécifique, incompatibles avec le
régime de fonctionnement par exemple d'imprimantes rapidesn
notamment d'ordinateur.

La présente invention a pour objectif de proposer un
procédé et un dispositif qui ne présentent plus les
inconvénients de 1'état de la technique.

Pour atteindre ce but, le procédé selon l'invention
est caractérisé en ce que l'on fait avancer la bande rompue
Jusqu'a ce que le bord avant du premier volet de la nouvelle
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pile & former atteigne une position correspondant & sa
position finale a 1la base de la nouvelle pile, arréte le
dispositif balancier, abaisse la table de support en vue de
1'évacuation de la pile achevée et crée un coussin de fluide
gazeux,avantageusement d'air, sous la zone de bord .avant du
premier volet, qui forme un support temporaire pendant
l'absence de la table de support, supprime le coussin de
support lorsque la table est revenue dans sa position de
travail et remet en marche le dispositif balancier.

Selon une caractéristique avantageuse de l'invention,
on ajuste le coussin de support temporaire de fagon que la
zone de bord avant précitée du premier volet soit maintenue
en une position ol cette zone forme par rapport & un plan
horizontal un angle suffisamment faible pour assurer le
positionnement correct de ladite zone de bord avant sur
ladite table.

Le dispositif pour la mise en oeuvre du procédé selon
l'invention est caractérisé en ce que les moyens de formation
du coussin de fluide gazeux comportent un dispositif &
tuyéres disposées & chaque cdté de la table de support au
niveau des plis des volets posés, de fagon & appliquer sur la
surface inférieure du premier volet & déposer des jets de
fluide gazeux.

Selon une autre caractéristique de l'invention, ce
dispositif comprend au moins deux tuyéres qui sont disposées
a chaque c0té de la table de fagon 2 produire des jets
sensiblement paralléles dans un plan sensiblement horizontal.

Selon encore une autre caractéristique avantageuse,
l1'intensité des jets de fluide est réglable en fonction du
grammage, et du format de la matiére formant les volets.

L'invention sera mieux comprise, et d'autres buts,
caractéristiques , détails et avantages de celle-ci
apparaitront plus clairement au cours de la description
explicative qui va suivre faite en référence aux dessins
schématiques annexés donnés uniquement & titre d'exemple
illustrant un mode de réalisation de 1'invention, et dans

lesquels :
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- La figure 1 est une vue schématique en élévation
d'une machine de formation de piles, pour la mise en oeuvre
du procédé selon l'invention;

- La figure 2 montre, de fagon schématique, & plus
grande échelle, la partie indiquée en II & la figure 1 et
comprenant le dispositif de mise en oeuvre spécifique du
procédé selon l'invention;

- La figure 3 est une vue en direction de la fléche
III-III de la figure 2, la pile en cours de formation et la
partie inférieure de la machine ayant été supprimées;

- La figure 4 est vue partielle en direction de la
fléche IV de la figure 2; et

- La figure 5 est une illustration schématique du
procédé selon la présente invention.

La figure 1 montre schématiquement la machine sé&on
l'invention qui est adaptée pour former sur un dispositif de
support 1 des piles 2 en une configuration en zigzag, &
partir d'une bande sans fin 3 en un matériau souple
approprié, nbtamment du papier, qui est fourni par une
machine précédant, non représentée, par exemple une
imprimante d'ordinateur, du type & laser. Cette bande sans
fin comporte des perforations longitudinales du type trous
Caroll et des lignes d'affaiblissement transversales telles
que des lignes de perforations qui constituent les lignes de
pliage de la bande dans sa configuration en zigzag sur le
support 1. Les perforations longitudinales et transversales
sont connues en soi et ne sont pas représentées.

La machine comporte, selon le mode de réalisation.
représenté, successivement dans la direction du mouvement
d'avancement de la bande 3, indiqué par la fléche F1,
essentiellement un dispositif 5 comportant deux courrocies
crantées & picots 6 destinées & s'engager dans les trous
Caroll de la bande 3 pour assurer l'entratnement de la bande
3 formant en amont du dispositif 5 une boucle 7, des organes
de coupes de rive 8, un ensemble de séparation 9 de la bande
destiné & effectuer une rupture de la bande le long d'une
ligne de rupture prédéterminée formée par une ligne de
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perforation transversale, un dispositif 10 de renvoi de la
bande vers un dispositif bélancier 11 connu en soi qui
effectue un mouvement pendulaire dans une zone angulaireen
fonction du format des volets de pliage délimités entre deux
lignes d'affaiblissement et de pliage voisines de la bande.
Ce dispositif balancier a pour fonction de déposer la bande
sans fin 3 sur le support 1,sélon.une configuration en zigzag
pour la formation d'une pile. La machine comporte en outre,
au niveau de chaque bord latéral indiqué en 12 un ensemble 13
d'aplatissement et de retenue des volets sur une pile en
formation et du premier volet d'une nouvelle pile, comme cela
sera décrit en détail plus loin. Les symboles de référence 15
et 16 désigﬁent respectivement des moyens de déplacement du
dispositif de support 1 et les moyens d'évacuation d'une pile
terminée, de la machine selon l'invention. J

En se reportant aux figures 2 & 4, on décrira
ci-aprés plus en détail les différents dispositifs importants
constitutifs de la machine représentée & la figure 1.

Comme il ressort des figures 1 et 2, le dispositif 9
de séparation de la bande 3 le long de la ligne de rupture
formée par la ligne de perforation transversale reliant le
dernier volet de la pile en formation au premier volet de la
nouvelle pile, comporte essentiellement deux paires 18, 19 de
rouleaux situées respectivement en amont et en aval d'un
certain nombre d'éléments 20 & ar&tes de rupture qui sont
Jjuxtaposés juste en dessous de la bande 3 dans la direction
transversale par rapport & la bande. Les deux rouleaux 21, 22
des deux paires de rouleaux 18, 19 sont disposés
respectivement en dessous et au-dessus de la bande, & une
distance prédéterminée, leur axe s'étendant
perpendiculairement & la direction du mouvement d'avancement
de la bande 3, parallélement au plan de celle-ci lorsqu'elle
se trouve dans sa position d'avancement normal indiquée sous
forme d'un trait continu. Les deux rouleaux inférieurs 21
sont montés rotatifs autour d'axes fixes et sont
avantageusement entrainés en rotation par des moyens moteurs
appropriés comme cela est indiqué par des fléches F2: Les

)
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deux rouleaux supérieurs 22 sont montés rotatifs autour
d'axes déplagables perpendiculairement au plan de la bande 3,
2 l'aide de vérins hydrauliques appropriés montés dans un
support commun 23. Les rouleaux 22 sont déplagables en
translation entre la position représentée éloignée de la
surface supérieure de la bande 3 et une position dans
}aquelle ils dévient la bande perpendiculairement & sa
position normale jusqu'é ce qu'elle vienne en contact serré
contre la surface périphérique des rouleaux inférieurs
moteurs 21. Dans cette position la bande 3 se trouve dans la
position représentés en traits interrompus. Sous l'effet de
la force de poussée des rouleaux 22, les éléments & arétes de
rupture 20 provoquent la rupture de la bande, 1l'abaissement
des rouleaux 22 étant commandé lorsque la ligne de
perforation transversale formant ligne de rupture de consigne
se trouve au niveau des éléments 20.

Pour assurer le guidage de la bande 3 lors de son
acheminement normal et desdits dernier et premier volets,
aprés la séparation de la bande, il est prévu un dispositif
de guidage 25 de la bande en haut et en bas, qui s'étend &
partir d'une position en amont de la premiére paire 18 de
rouleaux Jjusqu'au dispositif de renvoi 10 en s'élargissant
dans le sens perpendiculaire au plan de la bande, comme cela
est indiqué & la figure 2. Ce canal de guidage 25 présente
des évidements dans ses parois supérieure et inférieure qui
permettent aux rouleaux 21 et 22 de pénétrer & l'intérieur du
canal. Concernant le dispositif de renvoi 10, il comprend un
rouleau moteur 26 qui s'étend avantageusement sur toute la
largeur de la bande, comme les rouleaux 21 et 22 et par
exemple, deux ou plusieurs brosses 27 qui sont axialement
Juxtaposées sur la largeur de la bande 3, paralléles a l'axe
des rouleaux 26 et disposées de fagon & assurer l'application
de la bande contre la surface périphérique du rouleau moteur
26 en venant en contact pressé avec l'autre surface de la
bande.

Comme le montre la figure 2, le canal de guidage 25
accomplit un effet de guidage et de stockage tampon de bande
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jusqu'au niveau de l'epgagement de la bande entre le rouleau
26 et les brosses 27. La bande de papier 3 pincée entre le
rouleau 26 et les brosses 27 est introduite dans 1'ensemble
balancier 11 comprenant essentiellement des courroies plates
29 tournant a la vitesse des courroies crantées 6 en guidant
la bande 3 entre elles et des galets 30 dont un est moteur,
situés a4 l'extrémité libre du balancier. Ainsi, la bande est
entrainée jusqu'd la sortie du balancier. L'ensemble
balancier distribue alternativement les volets de pliage aux
ensembles d'aplatissement et de retenue 13 des volets.

En se reportant notamment & la figure 3, on constate
que chaque ensemble 13 comporte'essentiellement au niveau de
chaque coin du plan de pose un organe rotatif 35 formé par
une brosse et avantageusement en forme d'un segment de cercle
d'un angle avantageusement supérieur a 180° de fagon qu'un
volet qui vient d'étre déposé soit pendant un court délai de
temps appuyé au niveau de chaque pli par les organes 35.
Ceux-ci sont en forme de brosse. Chacune de ces brosses 35
est entratnée en rotation autour d'un axe s'étendant
parallélement au plan de pose et aux plis des volets se
trouvant sur le support 1, & une distance et un endroit
au-dessus du plan de pose des volets avantageusement
légérement décalé vers l'extérieur. Gréce & cette disposition
des brosses 35, elles constituent des moyens d'aplatissement
et d'écrasement des plis.

Dans un mode de réalisation particuliérement
avantageux, une telle brosse comporte un moyeu 60 qui est
excentré par rapport & l'axe de rotation 61 de la brosse de
fagon que les soies représentées en 63 varient en longueur
sur la périphérie du moyeu & la maniére représentée. La
longueur des soies augmente dans le sens contraire & la
direction de rotation de la brosse. La garniture des soies
présente en outre une partie avant 63 dans laquelle la
longueur des soies diminue progressivement par rapport au
diamétre de la brosse dans le sens de rotation de celle-ci.
Grace & cette partie avant 63, la brosse 38 présente:une

forme qui assure que la brosse vienne en contact avec la
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boucle de la bande 3 de fagon douce sans qu'il existe le
risque de la formation d'un amorce de pli & un endroit autre
que la ligne de perforation transversale séparant deux volets
adjacents.

Le moyeu 60 porte, en aval de la garniture des soies
62, un dispositif marteau d'écrasement 64 des plis. Ce
dispositif comporte un bras de support 65 d'un élément
marteau 66 d'une forme oblongue. Le bras de support est monté
au niveau de la périphérie du moyeu 60, pivotant autour d'un
axe 67 sensiblement paralléle & l'axe 61 de la brosse, &
l'encontre d'un ressort de compression 68 orienté
sensiblement dans le sens du pourtour de la brosse et prenant
appui sur un élément 69 solidaire du moyeu 60. L'élément 69
est situé en aval du bras de support 65, par rapport & la
direction de rotation de la brosse. L'organe marteau 66
présente un angle de par exemple 120° par rapport au bras de
support 65 et est orienté dans le sens opposé & la direction
de rotation de la brosse. Dans ces conditions, l'organe
marteau exerce une pression sur la zone de pliage déja
aplatie auparavant par la garniture de soies de la brosse et
assure l'écrasement de cette zone sous l'effet du ressort
alors comprimé 68.

Le dispositif de support des piles 1 comporte
essentiellement une table de réception 47 montée
verticalement mobile, sous l'effet de roues & chafnes 48 et
d'un vérin 49. Pour la descente, la table 47 est entratnée
par les roues a chafnes 48, le vérin 49 étant sans effet. Ce
mouvement s'arréte lorsque l'hélice 40 cesse de monter sur
les volets formant la pile. Le mouvement ascendant est
commandé par le vérin 49. La table de réception 47 présente
une structure en peigne comme cela ressort clairement des
figures 3 et 4. Les volets disposés en zigzag reposent ainsi
sur des éléments de paroi verticale 50 qui sont disposés
parallélement les uns aux autres en laissant exister entre
deux éléments adjacents un espace qui sert au passage d'un
élément convoyeur en forme d'une bande sans fin 52.
L'ensemble de ces éléments convoyeurs juxtaposés constitue un
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tapis convoyeur sans fin 53 (figure 1), pour l'évacuation des
piles achevées de la machine, comme cela est illustré & 1la
figure 1. On constate qu“unertelle paroi 50 se trouve en
dessous de chaque brosse 35 et sert donc de surface d'appui.

A cette figure 1, on a représenté également en 55 et 56 des
contacts de fin de course supérieur et inférieur de la table
de réception 47, en coopérant avec un bossage 57 associé a la
table 47, plus précisément & une chaine passant sur les roues '
48.

Une particularité importante de l'invention réside
dans le fait qu'elle comporte des moyens formant support
temporaire du premier volet d'une nouvelle pile & former
pendant la période d'évacuation d'une pile achevéé,
cfest-a-dire quand le dispositif de support 1 est abaissé.

Ces moyens de supports temporaires comprennent
essentiellement au moins deux tuyéres 70 & chaque cdté du
plan de pose, entre les deux brosses d'aplatissement 35. Les
tuyéres 70 sont situées dans l'espace entre le plan de pose
et le point le plus bas de la trajectoire de 1l'extrémité du
balancier 11. Elles sont orientées de fagon & produire deux

‘jets 71 d'un fluide gazeux sous pression, avantageusement de

ltair, destiné & former un coussin de fluide d'appui pour le
bord avant du premier volet de la nouvelle pile & former,
comme cela est illustré & la figure 5 ol le premier volet
susmentionné et le bord avant de celui-ci sont indiqués
respectivement en 72 et 73. Pour pouvoir régler la pression
du fluide en fonction du matériau des volets, c'est-a-dire en
fonction du grammage et du format lorsqu'il s'agit du papier,
les tuyéres 70 sont alimentées en fluide & partir d'une
source de fluide sous pression 75, par l'intermédiaire d'un
dispositif de réglage de pression schématiquement indiqué en
76. Les jets 71 sont orientés perpendiculairement aux plis
des volets . Bien entendu, le nombre des tuyéres 70 & chaque
c8té du plan de pose est également fonction du poids
spécifique ou des dimensions des volets.

On décrira ci-aprés le fonctionnement de la machine

selon l'invention, et & travers celle-ci le procédé.
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On comprend aisément qu'en se déplagant selon un
mouvement de pivotement de va-et-vient, comme cela ressort
notamment de la figure 2, les volets sont déposés en une
configuration en zigzag sur le dispositif de support. Les
brosses 35 en tournant en synchronisme avec le mouvement du
balancier 11 aplatissent et écrasent les plis des volets, cet
effet étant parfait gréce aux marteaux 66, 1'attaque du volet
& poser se faisant doucement dli & la configuration
représentée de la partie avant 63 des brosses. Au fur et &
mesure de la pose des volets, le dispositif de support 1
formé par la table de réception descend lentement.

Pendant cette opération de formation de la pile, les
hélices de mesure 40 tournent en synchronisme avec les
brosses 35. Les hélices sont librement déplagables vers le
haut sur leur axe de rotation sous l'effet de 1'augmentation
du nombre des volets déposés sur la table de réception 47.
Elles peuvent passer sur la pile des volets déposés grice a
leur partie relevée 41. Passée une hauteur définie, 1'hélice
correspondante commande par l'intermédiaire d'un contact
électrique la coupure du frein 44 et la mise en route du
moto-réducteur 45, La table de réception 47 descend alors
entrainée par les roues A chafne 48. Le mouvement s'arréte
lorsque 1'hélice cesse de monter sur les piles des volets
déposés.

La fin de la formation d'une pile, 1'évacuation de
celle-ci de la machine et la préparation de la formation
d'une nouvelle pile seront décrits ci-aprés en se reportant
notamment aux figures 2 et 5. Lorsqu'une cellule détectrice
représentée en 59 & la figure 1, au niveau du dispositif 5 &
courroies crantées 1lit un code présent sur la bande 3, elle
programme dans le temps les vérins 23 du dispositif 9 de
séparation de la bande, qui font descendre les rouleaux
supérieuré 22 recouverts de caoutchouc au moment ol la ligne
de perforation perpendiculaire de rupture se trouve entre les
deux paires de rouleaux 18 et 19 du dispositif 9, mais de
préférence avant les galets séparateurs 20. Le rouleau 21 de
la paire 18 tourne & la vitesse des courroies 6 tandis que le
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rouleau 21 de la paire 19 tourne avantageusement un peu plus
vite lorsque la ligne de perforation transversale passe sur
les éléments de rupture 29. Ceci provoque la rupture de la
bande. Les deux vérins 23 du dispositif 9 font alors remonter
les rouleaux 22. La fin de la bande, c'est-a-dire le dernier
volet de 1la pile en cours de formation etrle premier volet de
la nouvelle pile & former sont maintenus entre les guides du
dispositif 25. Le rouleau 26 et les brosses 27 maintiennent
la bande séparée & la vitesse des courroies 6. Il est &
noter que l'écart entre le dernier volet indiqué en 60
(figure 5) de la pile achevée et du premier volet 72 de la
pile & former est trés faible,

Le balancier continue son mouvement de pose des
volets jusqu'd ce que le bord avant 73 du premier volet 72
atteigne la position illustrée & la figure 5, & proximité ou
contre la joue de butée 32 correspondante. Cette figure
montre en traits interrompus le contour de la pile achevée
par le dépdt du dernier volet 60. On constate que le bord
avant 73 occupe alors la position qui sera la sienne a la
base de la nouvelle pile.

C'est & ce moment que l'ordre est donné de commencer
le cycle d'évacuation de la pile achevée, par l'arrét des
courroies 6, des rouleaux 21, 26, des brosses 35, du
balancier 11 avec ses courroies 29 et les galets 30 et des
brosses 35. Le frein 44 est reldché et le vérin 49 fait
descendre rapidement la table de réception 47.

C'est & ce moment aussi que l'on met en marche les
tuyéres 70 qui se trouvent du c8té du plan de pose qui est
opposé au c6té ol se situe le bord avant 73 du volet 72,
c'est-a-dire les tuyéres se trouvant & droite de la.figure 5.
Celles-ci produisent les Jets d'air 71 qui viennent en
contact avec la surface inférieure de -1'extrémité dégagée du
volet 72 par ailleurs retenue dans le balancier 11. Le
coussin d'air sous pression ainsi formé maintient la zone du
bord avant 73 dans la position représentée. Il est & noter
que l'angley formé par la zone de bord avant et le,‘plan de

Y
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pose est avantageusement inférieur a 30° pour assurer le
positionnement correct du bord avant 73 ultérieurement sur la
surface supérieure de la table de réception 47 lorsque cette
derniére est revenue dans sa position haute de travail. En
raison de sa position angulaire représentée, la brosse 35
peut contribuer au maintien du volet 73 en une position bien
définie et propice pour la pose ultérieure correcte du volet
sur la table 47.

Concernant le mouvement de descente de la table, il
est & noter que le frein 44 est relfiché et le vérin 49 fait
descendre rapidement cette table. Celle-ci est en forme de
peigne et elle passe au travers des courroies du tapis
convoyeur 53. La fermeture des éléments de contact 27 et 57
arréte la descente de la table et commande la mise en route
du moteur 54 qui met les bandes 52 du tapis d'évacuation. 53
en mouvement pour qu‘il évacue la pile ou le paquet terminé,
comme cela est montré & la figure 1. Lorsque 1'évacuation de
la pile est terminée, le vérin 49 fait remonter rapidement la
table de réception 47 jusqu'a ce que le bossage 57 enclenche
le contact 56, qui commande la fin de la montée de la table,
le serrage du frein 44 et réenclenche les dispositifs
d'entrainement de la bande 3 pour que le balancier 11 et les
ensembles d'aplatissement 13 puissent former la nouvelle
pile. Bien entendu, dés le retour de la table dans sa
position haute, on arréte les tuyéres, de fagon que le volet
72 puisse se poser sur la table 47,

Bien entendu des diverses modifications peuvent &tre
apportées & l'invention. Ainsi, par exemple, le nombre de
tuyéres peut €tre plus grand en fonction du format des
volets.
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REVENDICATIONS

1. Procédé pour la formation d'une nouvelle pile
aprés l'évacuation d'une pile achevée, dans une machine de
formation de piles & partir d'une bande sans fin en un
matériau souple, tel que du papier, en provenance d'un
dispositif de traitement tel qu'une imprimante, notamment
imprimante d'ordinateur, par pliage en zigzag de la bande le
long de lignes de pliage transversales préétablies, telles
que des lignes de perforation transversales, définissant
entre elles des volets, sur une table de support de piles
mobile, avantageusement verticalement, entre une position de
travail d'empilage de volets et une position retirée
d'évacuation d'une pile achevée, & l'aide d'un ensemble
balancier effectuant un mouvement de pivotement au-dessus de
la table de support, selon lequel on provoque la rupture de
la bande au niveau de la ligne de perforation transversale
située entre le dernier volet de la pile en formation et &
achever et le premier volet de la nouvelle pile & former,
fait avancer la bande pour assurer le dépdt du dernier volet’
de la pile en formation, arréte le mouvement du balancier,
abaisse la table de support, évacue la pile achevée, remonte
la table dans sa position de travail et remet en marche le
balancier, caractérisé en ce que l'on fait avancer la bande
(3) rompue jusqu'ad ce que le bord avant (73) du premier volet
(72) de la nouvelle pile & former atteigne une position
correspondant & sa position finale & la base de la nouvelle
pile, arréte le dispositif balancier (11), abaisse la table
de support (47) en vue de l'évacuation de la pile achevée et
crée un coussin de fluide gazeux, avantageusement d'air, sous
pression, sous la zone de bord avant (73) du premier volet
(72), qui forme un support temporaire pendant l'absence de la
table de support (47), supprime le coussin de support
temporaire lorsque la table (47) est revenue dans sa position
de travail et remet en marche le dispositif balancier (11).

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
A
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ce que l'on ajuste le coussin de support temporaire de facon
que la zone de bord avant (73) précitée du premier volet (72)
soit maintenue en une position ou cette zone forme par
rapport & un plan horizontal un angle o suffisamment faible
pour assurer le positionnement correct de ladite zone de bord
avant (73) sur ladite table (47).

3. Procédé selon la revendication 2, caractérisé ne
ce que l'angle prédéterminé o est inférieur a 30°.

4. Dispositif pour la mise en oeuvre du procédé selon
l1'une des revendications 1 & 3, caractérisé en ce que les
moyens de formation du coussin de fluide gazeux sous pression
comportent un dispositif & tuyéres (70) disposées & chaque
cOté de la table de support (47) au niveau des plis des
volets posés, de fagon & appliquer sur la surface inférieure
exposée du premier volet (72) & déposer des jets de fluide
gazeux (71).

5. Dispositif selon la revendication 4, caractérisé
en ce qu'au moins deux tuyéres (70) sont disposées & chaque
c8té de la table de support (47) et adaptées pour produire
des jets sensibelement paralléles.

6. Dispositif selon la revendication 5, caractérisé
en ce que les tuyéres (70) sont disposées entre le plan de
pose de la table de support (47) et le point le plus bas de
la trajectoire de 1l'extrémité libre du balancier, et les
tuyéres situées a un cdté de la table établissent le coussin
d'air de support temporaire pour un volet (72) & maintenir &
l1'autre c&té de la table.

7. Dispositif selon l'une des revendications 4 a 6,
caractérisé en ce que'l'intensité des jeté de fluide est
réglable en fonction du grammage et du format du matériau
constituant les volets.
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