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€7 La ligne d'alimentation d'une machine de production g5 EmoozzymmT 7

(6) de fitres de cigarettes comprend une unité
d'entrainement et de réglage de tension (4) de la bande
de papier (20) destinée a former les filtres de cigarettes.
Cette unité d'entrainement et de réglage (4) comprend no-
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moyens de réglage de tension en amont du rouleau
d'entrainement commandent la force de freinage exercée
sur la bobine (2) en dévidage sur une unité de dévidage
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Description

La présente invention concerne la fabrication de
filtres de papier pour cigarettes, et plus particulie-
rement une ligne d'alimentation d'une machine de
production de filtres de cigarettes telle que décrite
dans le préambule de la revendication 1.

Les filtres & cigarettes en papier sont générale-
ment obtenus a partir d'une bande de papier d'envi-
ron 20 cm de largeur, dévidée a partir d'une bobine
et passant par une machine de crépage ou un cré-
page longitudinal est effectué sur la bande, suite de
quoi la bande de papier pénétre dans la machine a
contectionner les filtres par une pigce en forme
d'entonnoir ou elle passe de maniére continue de la
forme d'une bande mince crépée a la forme dun
élément longiligne essentiellement circulaire ayant
un diamétre pouvant étre compris entre 4 et 12
mm.

Dans une installation connue de l'art antérieur, la
bobine de papier est entrainée en rotation par une
courroie continue en contact sur le pourtour de la
bobine. La vitesse d'entrainement est réglée par un
variateur de vitesse, soit par une boite de vitesses
& engrenages ou par un jeu de courroies, a partir
de la vitesse de la machine de crépage, celie-ci
étant dépendante de la vitesse de la machine de
confection de filtres. Une telle disposition comporte
de nombreux inconvénients. Premigrement l'entrai-
nement par contact d'une courroie est impossible
dans le cas olU la bobine est déformée ou voilée,
suite par exemple & un long stockage. D'autre part,
vu la commande de vitesse d'entrainement étagée
entre la machine de production de filtres et la bobi-
ne et vu linertie de la bobine, la vitesse de la bobi-
ne ne peut pas facilement et rapidement étre adap-
tée lors d'une variation de vitesse de la machine de
production de filtres; on a donc trés souvent une
rupture de la bande de papier en cas de variation
de vitesse de fabrication. De plus, une variation du
taux de crépage sur la machine de crépage impli-
que une variation de vitesse de cette machine rela-
tivement & celle de la machine de production: vu la
dépendance de la vitesse de la machine de cré-
page relativement a celle de la machine de produc-
tion, ces deux entrainements étant liés par un axe
mécanique, il n'est pas possible d'ajuster finement
et facilement les deux vitesses entre elles. Un autre
inconvénient d'une telle installation est qu'aucun
moyen permettant de raccorder les extrémités de
deux bandes de papier n'est prévu; de méme
qu'aucun moyen permettant de charger une nouvel-
le bobine de maniére automatique. De tout ceci il
résulte que le boudin de filtre sortant de la machine
de production de filtre est souvent interrompu, que
ce soit a cause d'une rupture de la bande de pa-
pier ou lors d'un changement de bobine. Ces divers
inconvénients conduisent & des produits finis de
qualité irréguiiere, notamment les propriétés de ren-
dement fumées des filtres des cigarettes finies ne
sont pas réguligres et reproductibles, ainsi qu'a une
forte consommation de matiére premiére. En outre
la productivité de la machine de production de fil-
tres est taible, correspondant & des colts de fabri-
cation importants.
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Un des résultats que l'invention vise & obtenir est
donc de proposer une ligne dalimentation de la
machine de production de filtres de cigarettes ne
rencontrant pas les inconvénients mentionnés des
lignes d'alimentation connues.

Un autre résultat que linvention vise a obtenir
est une ligne d'alimentation de la machine de pro-
duction de filtres de cigarettes dans laquelle la ten-
sion de la bande de papier puisse &tre contrdlée en
chaque point de la ligne.

Est encore un résultat que l'invention vise a obte-
nir une ligne d'alimentation de la machine de pro-
duction de filtres de cigarettes dans laquelle les
moyens de commande de vitesse des différents
éléments de la ligne sont aptes & commander des
variations de vitesse selon notamment la vitesse de
la machine de production de filire et/ou le taux de
crépage, ainsi que lors de variation de ces derniers
parametres.

Un autre résultat que linvention vise & obtenir
est une ligne d'alimentation de la machine de pro-
duction de filtres de cigarettes comportant des
moyens de raccordement entre deux portions suc-
cessives d'une bande de papier.

Est encore un résultat que linvention vise a obte-
nir une ligne d'alimentation de la machine de pro-
duction de filtres de cigarettes comportant des
moyens dentrainement de la bobine autres que
tangentiels, aptes & entrainer une bobine de géo-
métrie déformée.

Ces différents résultats sont obtenus par une Ii-
gne d'alimentation d'une machine de production de
filtres de cigarettes telle que décrite dans la partie
caractérisante de la revendication 1 ainsi que des
revendications dépendantes décrivant des formes
d'exécution particulieres ou des variantes.

Une forme d'exécution préférentielle d'une ligne
d'alimentation d'une machine de production de fil-
tres de cigarettes est décrite ci-dessous en regard
du dessin annexé comportant les figures ol:

la fig. 1 représente schématiquement une ligne
d'alimentation d'une machine de production de fil-
tres de cigarettes selon une forme d'exécution pré-
férentielie de l'invention,

la fig. 2 montre plus en détail une forme d'exécu-
tion preférentielle d'une unité de dévidement,

les fig. 3A et 3B montrent plus en détail une for-
me d'exécution préférentielle d'une unité de gaufra-
ge vue respectivement en élévation et en plan,

la fig. 4 montre plus en détail une forme d'exécu-
tion préférentielle d'une unité d'entrainement et de
réglage de tension de la bande de papier,

la fig. 5 montre plus en détail une forme d'exécu-
tion préférentielie d'une unité de crépage,

la fig. & montre une forme d'exécution préféren-
tielle d'une portion des moyens de commande de
l'installation, et

les fig. 7A et 7B montrent une forme d'exécution
préférentielie d'un élévateur apte a disposer une
bobine sur l'unité de dévidement de la fig. 2.

La ligne d'alimentation d'une machine de produc-
tion de filtres de cigarettes, selon la forme d'exécu-
tion préférentielle de la fig. 1, comprend une unité
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de dévidement 1 apte & charger, supporter et dévi-
der une bobine 2 d'une bande de papier 20, une
unité de gaufrage 3 apte a raccorder deux extrémi-
tés de la bande de papier 20, une unité d'entrai-
nement et de réglage de tension de bande 4 apte &
entrainer et régler la tension de la bande 20, une
unité de crépage 5 apte a effectuer un crépage de
la bande 20, une machine de production de filtres 6
ainsi qu'une unité de commande 7 apte & comman-
der notamment les différents éiéments mentionnes
ci-dessus.

En partant depuis le début du cycle opératoire de
linstallation, on peut tout d'abord considérer le type
de bobines 2 a dévider. La bande de papier peut
avoir une largeur comprise entre 50 mm et 300 mm
et est enroulée en bobine autour d'un noyau, en
carton ou en plastique, la bobine ayant un diamétre
maximum compris entre 100 cm et 150 cm. La
masse de la bobine peut atteindre environ 150 kg.
La bande de papier pour filtres de cigarettes a une
résistance a la traction comprise généralement en-
tre 1 et 12 N/iem.

La fig. 2 montre une forme d'exécution préféren-
tielle d'une unité de dévidement 1 plus en détail.
Celie-ci est constituée essentiellement d'un bati 10
sur lequel est fixé un bras porteur 11 apte & pivoter
autour de son axe central 110. Le bras porteur 11
est muni de deux broches en porte-a-faux 12 et
120 chacune disposée a proximité d'une extrémité
dudit bras porteur et chacune étant apte & mainte-
nir une bobine 2 par son noyau central. Des
moyens de verrouillage/déverrouillage commandés
mécaniquement, pneumatiquement ou électrique-
ment, non représentés sur la figure, sont prévus sur
les broches 12 et 120 afin de maintenir ou relacher
le noyau central de la bobine 2. Des freins électro-
magnétiques ou électropneumatiques 13 et 130,
montés respectivement sur les broches 12 et 120,
et commandés par l'unité de commande 7, assurent
un freinage de la bobine montée sur lesdites bro-
ches, comme il sera décrit plus bas. Une bobine 2
d'une bande 20 en cours de dévidage, est en rota-
tion sur la broche 12, soit celle disposée en posi-
tion inférieure. Afin de ne pas surcharger la figure
de traits discontinus, la bobine 2 est représentée
sur la figure comme si elle était transparente afin
que les éléments décrits plus loin situés derriere
elle soient complétement visibles sur la figure. Une
cellule de mesure 14, par exemple une sonde ultra-
sonique contrdle continuellement le diametre de la
bobine 2 et envoie un signal correspondant & l'unité
de commande 7. Lorsque le diamétre de la bobine
2 atteint une valeur prédéterminée, l'unité de com-
mande 7 commande le basculement du bras por-
teur 11 afin d'amener la bobine 2 en position haute,
soit comme représenté en 200. Dans cette position
la bobine 200 continue de se dévider étant contrd-
lée par une deuxigme cellule de mesure 140. Lors-
gue la bobine 200 est quasi vide, I'unité de com-
mande 7, sous l'action d'un signal en provenance
de la cellule 140, commande un arrét de la ligne de
tabrication, pour le raccordement de l'extrémité de
fin de la bande 20 de la bande 20 de la bobine 200
a 'extrémité de début de la bobine 2 comme décrit
plus bas. Lors de cet arrét de machine et lorsque la

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

bobine en position haute n'alimente plus la ligne de
production, le noyau de bobine peut étre retire de
la broche manuellement ou par des moyens mé-
caniques, la cellule 140 contrdlant alors que la bro-
che en position haute ne porie plus de noyau de
bobine.

Lorsque ces deux extrémités de bandes auront
été raccordées et que le noyau aura été retire,
l'opérateur commandera une nouvelie mise en route
de la machine, le cycie se poursuivant alors comme
indiqué.

Pour le basculement du bras porteur 11, T'unité
de dévidement 1 comprend un moto-réducteur 15,
gui par un jeu de courroies de transmission 150
peut entrainer un jeu de poulies 151 fixées sur
l'axe de rotation 110 du bras porteur 11. Le bras
porteur 11 comprend aussi un plateau dindexage
16 portant sur son pourtour deux encoches d'in-
dexage 160 et 161 chacune disposée & 180° de
l'autre, fixé lui aussi sur l'axe de rotation 110. Un
vérin & piston 17, hydrauligue ou pneumatique est
fixé par une de ses extrémités au bati 10, alors que
son autre extrémité est apte a actionner une pre-
miere extrémité d'un levier 18, pivotant autour de
son autre extrémité fixée elle aussi au bati 10. Un
galet dindexage 180 est fixé sur une portion cen-
trale du levier 18, le galet dindexage étant apte a
coopérer avec lune ou lautre des encoches d'in-
dexage 160 et 161. Un jeu de ressorts 170 est lui
aussi fixé entre le bati 10 et le levier 18, étant apte
a maintenir le galet d'indexage 180 fermement en-
gagé dans l'une des encoches dindexage 160 ou
161. Une celiule de détection de position 19, est
apte & détecter le positionnement angulaire correct
de l'une ou l'autre de deux cames de position 190
et 191 disposées sur le pourtour du plateau d'in-
dexage 16, chacune étant disposée a 180° de
l'autre.

Pour commander le changement de bobine, I'uni-
té de commande 7 actionne tout d'abord le vérin a
piston 17 afin d'élever le levier 18, désengageant
ainsi le galet d'indexage 180 de l'encoche dindex-
age 160. En cette position, le bras porteur 11 est li-
bre en pivotement. Un pivotement de 180° selon la
direction indiquée par la fieche, du bras porteur 11
est alors commandé par l'intermédiaire du moto-re-
ducteur 15, des courroies 150 et des poulies 151.
En fin de course, la came de position 191 signale
gue le pivotement de 180° a été accompli, le moto-
réducteur 15 est stoppé et le vérin 17 est rétracté,
abaissant alors le levier 18 et engageant le galet
d'indexage 180 dans lautre encoche d'indexage
161. Le jeu de ressorts 170 permet de verrouiller ie
bras porteur 11 selon I'une ou lautre de ses posi-
tions de travail décalées de 180° assurant ainsi &
maintien en position du bras porteur 11 méme en
cas de manque de pression d'alimentation du vérin
17. Comme indiqué plus haut, la bobine en cours
de dévidage, représentée maintenant par 200, con-
tinue de se dévider.

A ce moment, la broche en position basse, re-
présentée par 12, qui a été libérée précédemment
du noyau de l'ancienne bobine qu'elle portait, peut
recevoir une autre bobine, amenée par un chariot
élévateur, ou tout autre moyen adéquat, non repre-
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senté sur la figure, pour étre fixée sur cette broche
12. De préférence, on utilise a cet effet un éléva-
teur tel que décrit plus bas en regard des fig. 7A et
3B.

De maniére préférentielle mais non obligatoire, la
ligne d'alimentation peut comprendre une unité de
gaufrage 3, comme représentée par exemple selon
une forme d'exécution préférentielle, visible en dé-
tail sur les fig. 3A et 3B permettant de raccorder
I'extrémité de début de la bande 20 provenant de la
bobine 2 qui vient d'étre instaliée comme décrit plus
haut, & l'extrémité de fin de la bande 20 déja enga-
gée dans la partie en aval de linstaliation. Cette
unité de gaufrage n'est donc actionnée que lors du
raccordement de deux extrémités de bandes. L'uni-
té de gaufrage 3 comprend un béti 30 sur lequel
sont montés un module de coupe 31 et un module
de gaufrage ou de raccordement 32. Le module de
coupe 31 comprend tout d'abord deux rouleaux
d'entrée 310 entre lesquels passe la bande de pa-
pier 20 provenant directement de la bobine. Les
deux rouleaux 310 sont en rotation libre selon uni-
quement la direction d'avance de la bande 20,
C'est-a-dire que leurs axes sont munis de moyens
anti-retour de maniére & empécher un mouvement
de la bande 20 vers larriere. Les deux rouleaux
310 sont suivis d'un moyen de coupe constitué es-
sentiellement d'une table de coupe 311 sur lagquelle
un couteau mobile 312 est apte & pivoter autour
d'un axe 313, perpendiculaire audit couteau mobile
312 et paralléle au pian de la table de coupe 311.
Une poignée 314 permet dactionner le couteau
mobile 312. Une contre-lame fixe 315 est disposée
sur la table de coupe 311. Comme on le voit
particulierement a la fig. 3B, le couteau mobile 312
et la contre-lame 315 sont disposés obliquement re-
lativement au sens longitudinal de la bande 20.

Le module de gaufrage ou de raccordement 32
est constitué essentiellement d'un premier rouleau
de gaufrage 320, monté sur un support 321 pivo-
tant autour d'un axe 322 disposé excentriquement
refativement a l'axe de rotation 323 du rouleau de
gaufrage 320. Un vérin 324, agit par l'intermédiaire
d'une tige 325 sur le support 321 pour approcher,
ou é€loigner, grace a l'excentricité de l'axe 322, le
rouleau de gaufrage 320 des bandes de papier 20
a raccorder. Le rouleau de gaufrage 320 comprend,
sur sa surface périphérique, une ou plusieurs por-
tions périphériques 326 munies de reliefs de gau-
frage. De préférence, le rouleau de gaufrage 320
est séparé en deux demi-éléments 320A et 320B,
portant les portions périphériques 326 munies des
reliefs de gaufrage, l'écartement des deux dits
demi-éléments 320A et 320B pouvant étre ajusté
en fonction de la largeur de la bande 20. Le rou-
leau de gaufrage 320 est en rotation libre autour de
son axe 323. Le module 32 comprend en outre un
rouleau d'appui 327, représenté uniquement sur la
fig. 3A, faisant face au rouleau de gaufrage 320
lorsque ce dernier est en position. La surface exté-
rieure du rouleau d'appui 327 est lisse, ledit rouieau
d'appui étant apte a étre entrainé manuellement en
rotation par le volant 328.

Lorsque l'unité de commande 7 a commandé l'ar-
rét de la machine, aprés qu'il ait été détecté com-
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me indiqué plus haut que la bobine en cours de dé-
vidage était vide, une portion d'extrémité de la ban-
de 20 qui vient d'étre dévidée subsiste encore sur
Funité de gaufrage 3 étant retenue par les rouleaux
d'entrée 310. L'opérateur actionne alors le vérin
324 afin de rapprocher le rouleau de gaufrage 320
du rouleau d'appui 327 et de pincer la bande 20
entre lesdits rouleaux afin de la bloquer. L'opéra-
teur actionne alors ie couteau mobile 312 afin de
couper l'extrémité de la bande 20 par effet de ci-
seau contre la contre-lame 315 et retire la portion
finale de bande entre la découpe et I'extrémité pro-
venant de la bobine dévidée. L'opérateur introduit
alors manuellement l'extrémité de la nouvelle bande
20 entre les rouleaux d'entrée 310 et I'améne par-
dessus |'ancienne bande 20 posée sur la table de
coupe 312. |l actionne a nouveau le couteau mobile
312 afin de couper I'extrémité de la nouvelle bande
20 puis superpose, toujours manuellement, les deux
extréemités de bandes 20 sur une certaine iongueur,
de l'ordre de quelgues cm, pour juste engager la
pointe de l'extrémité coupée de la nouvelle bande
entre les rouleaux 320 et 327. Par la coupe en
biais pratiquée, il est facile d'introduire sans plis
I'extrémité de la nouvelle bande entre les deux dits
rouleaux. Ensuite, I'opérateur actionne le volant 328
entrainant le rouleau d'appui 327 et par conséquent
les deux bandes de papier superposées ainsi que
le rouleau de gaufrage 320. Lors de cette opéra-
tion, les deux bandes de papier superposées sont
fortement pressées l'une contre l'autre, les reliefs
des portions périphériques 326 du rouleau de gau-
frage 320 faisant s'interpénétrer les deux bandes
par gaufrage. De cette maniére, les extrémités des
deux bandes de papier 20 sont réunies, la jonction
gaufrée offrant une résistance i la traction suffisan-
te pour l'entrainement de la bande 20 dans la par-
tie de la machine en aval de l'unité de gaufrage 3.
I suffit alors a l'opérateur de commander a nou-
veau le vérin 324 afin qu'il éloigne le rouleau de
gaufrage 320 du rouleau d'appui 327, laissant ainsi
libre la bande de papier 20 entre les deux dits rou-
leaux.

Deés cette opération terminée, comme déja indi-
qué, l'opérateur commande une nouvelle mise en
route de la machine.

Une forme d'exécution préférentielle de lunité
d'entrainement et de réglage de tension de la ban-
de 4 est représentée a la fig. 4. Cette unité suit im-
médiatement I'unité de gaufrage 3 décrite juste plus
haut. Elle est composée d'un module d'entrai-
nement 40 et d'un module de réglage 41. Le modu-
le d'entrainement 40 comprend essentiellement un
routeau d'entrainement 400, entrainé par un moteur
401 via un jeu de courroies 402. Un contre rouleau
403, en rotation libre, est disposé paralléelement au
rouleau d'entrainement 400, lui faisant face, afin
d'assurer une pression déterminée empéchant le
glissement de la bande 20 entrainée entre les deux
rouleaux 400 et 403. A cet effet, le rouleau d'entrai-
nement 400 est de préférence revétu d'une couche
anti-usure, et anti-patinage, alors que le contre rou-
leau 403 est aussi revétu d'une couche en matériau
synthétique, par exemple en adipréne. Afin de facili-
ter le chargement du module d'entrainement 40, le
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contre routeau 403 est de préférence escamotabie.
Un bras danseur de réglage 404 portant un galet
405 sur une de ses extrémités pivote sur son autre
extrémité sur un codeur 406 relié a l'unité de com-
mande 7. Le bras danseur 404 régle la vitesse du
moteur d'entrainement 401, par lintermédiaire du
codeur 406, essentiellement selon la vitesse com-
mandée de la machine de production de filtres dis-
posée juste en aval, comme indiqué plus bas en
regard de la description de la fig. 6. Un contrepoids
407 dont la masse et/ou la position sur ie bras dan-
seur 404 peut &tre réglée assure la tension de la
bande 20 entre ie rouleau d'entrainement 400 et un
rouleau de sortie 408 de l'unité, par conséquent la
tension de la bande 20 & l'entrée de l'unité de con-
fection de filtre placée directement en aval.

Comme déja indiqué, I'unité 4 comprend aussi un
module de réglage 41. Ce module de réglage 41
est destiné a régler la force de freinage exercée
par le frein électromagnétigue 130 ou 131 de la
broche 12 ou 120 sur laguelle une bobine est ac-
tuellement encours de dévidage. A cet effet le mo-
dute de réglage 41 est compos€ d'une traverse
410, montée de maniére coulissante sur deux co-
lonnes de guidage 411. La traverse 410 porte au
moins un rouleau en rotation libre 412, apte & créer
un cheminement en aller et retour de la bande 20
entre ledit rouleau 412 et au moins deux rouleaux
en rotation libre 413 fixés sur le cadre du module,
par la masse propre de la traverse 410. Un disposi-
tif de détection de position de la traverse 410, par
exemple une courroie crantée 414, fixée en un
point & la traverse 410 et entrainant un capteur ou
un encodeur 415, détecte continuellement la posi-
tion de la traverse 410 le long des colonnes de gui-
dage 411, comme indiqué plus bas en regard de la
description de la fig. 6.

La bande de papier 20 est donc entrainée par le
rouleau d'entrainement 400, une force de traction
s'exergant donc sur la bande 20. Si l'effort de frei-
nage exercé par le frein électromagnétique 130 ou
131 est trop important, la traverse 410 aura tendan-
ce & s'élever, ce mouvement étant alors détecté par
le dispositif de détection mentionné, soit par I'enco-
deur 415 qui fournit alors un signal correspondant a
I'unité de commande 7 qui alors commande une di-
minution de leffort de freinage exercé par le frein
électromagnétique 130 ou 131 sur la bobine 2 ou
200 actuellement en cours de dévidage. Au contrai-
re, en cas d'un freinage trop faible, la traverse 410
aura tendance & s'abaisser, un signal correspon-
dant étant alors envoyé afin d'augmenter l'effort de
freinage sur la bobine. On voit donc que pour une
position donnée de la traverse 410 sur les colonnes
de guidage 411, on a une force de freinage déte-
rminée sur la bobine en cours de dévidage, soit
une force de traction déterminée sur la bande 20.
Par l'unité d'entrainement et de réglage 4 de ten-
sion de la bande 20 décrite, on a donc un dé-
couplage de leffort de traction sur la bande 20
exactement au passage de ladite bande sur le rou-
jeau dentrainement 400, l'effort de traction en
amont dudit rouleau étant déterminé par la position
de la traverse 410 qui commande l'effort de freina-
ge exercé sur la bobine en cours de dévidage,
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alors que l'effort de traction en aval dudit rouleau
est commandé par le bras danseur de réglage 404
commandant l'effort de traction sur la bande 20 ali-
mentant I'unité de crépage 5 puis la machine de
production de filtres de cigarettes 6.

A coté de l'effet de réglage de l'effort de traction
sur la bande 20 en provenance de ia bobine tel
que décrit, le module de réglage 41, de par sa
construction telle que décrite fonctionne aussi com-
me accumulateur de longueur de bande en cas de
variation rapide de vitesse de ['installation. Pour ce-
ci, en augmentant le nombre de rouleaux 412 et
413, de méme qu'en augmentant le déplacement
possible de la traverse 410 sur les colonnes de gui-
dage 411, on augmente cet effet d'accumulation.

L'unité de crépage 5 représentée a la fig. 5 selon
une forme d'exécution préférentielle, est disposée
immédiatement en aval de l'unité d'entrainement et
de réglage 4 qui vient d'étre décrite. Elle comprend
essentiellement un bati 50 sur lequel deux rouleaux
de crépage 51 sont montés de maniére & pouvoir
&tre mis en rotation. Chaque rouleau de crépage 51
est constitué d'un cylindre dont la surface périphéri-
que est usinée selon différents diamétres, de ma-
niere a présenter un profil de reliefs et de gorges
successives. Les deux rouleaux de crépage 51 sont
montés paraliélement entre eux, de maniére a ce
que les reliefs et gorges du profil d'un rouleau cor-
respondent respectivement aux gorges et reliefs du
profil de l'autre rouleau. Des moyens d'écartement,
schématisés en 52 sur la figure, permettent de ré-
gler la distance entre les axes des deux rouleaux
de crépage, soit linterpénétration des profils en re-
liefs et en creux des surfaces extérieures des deux
rouleaux de crépage 51. En faisant varier cette dis-
tance, on fait ainsi varier le taux de crépage de la
bande 20 passant entre les deux rouleaux de cré-
page 51. La valeur de réglage du taux de crépage
est ajustée manuellement, le réglage lui-méme de
l'écartement des deux rouleaux de crépage pouvant
étre fait manuellement ou par des moyens motori-
sés, ou automatiques, comme on le verra plus bas
en regard de la description de la fig. 6. L'entraine-
ment des rouleaux de crépage 51, se fait par l'inter-
médiaire d'un moyen motorisé a vitesse réglable
53, par exemple un moteur électrique entrainant les
deux rouleaux par lintermédiaire d'un jeu de cour-
roies 530, de maniére & ce que les deux rouleaux
de crépage 51 tournent & la méme vitesse pour le
crépage de la bande de papier 20 qui circuie entre
eux.

Des moyens auxiliaires peuvent étre prévus sur
l'unité de crépage 5 afin d'en faciliter 'usage. Un
dispositif 54 permet éventuellement d'introduire une
extrémité de bande de papier 20 entre les deux
rouleaux de crépage 51, au cas ou on aurait eu
une rupture de bande juste avant l'unité de crépa-
ge. Ce dispositif d'introduction 54 peut étre un dis-
positif d'aspiration pneumatique, permettant ainsi
une introduction de l'extrémité de bande sans ris-
ques pour les doigts de I'opérateur. L'opération de
crépage sollicitant fortement la bande de papier 20,
cette opération produit des poussiéres. L'unité de
crépage est donc avantageusement pourvue d'un
dispositif de nettoyage 55 sur chacun des rouleaux



9 CH 691 156 A5 10

de crépage permettant d'éviter leur encrassement.
Afin d'éviter que des poussiéres n'adhérent & la
bande 20 sortant de l'unité de crépage, on peut
prévoir un module d'onisation 56, de technique
connue, précédant un module d'aspiration 57 char-
gé daspirer les poussiéres lorsque la bande 20
quitte l'unité de crépage.

Comme on ie voit a la fig. 1, la bande 20, qui
vient de subir l'opération de crépage décrite ci-des-
sus, pénetre alors dans la machine de production
de filtres de cigarette 6 de technique connue.

La fig. 6 montre une forme d'exécution préféren-
tielle d'une portion de l'unité de commande 7. Par-
tant de la droite de la figure, on reconnait 'unité de
dévidement 1 comportant le bras porteur 11 portant
une bobine 2 en cours de dévidage d'une bande
20. Un premier moduie de contrdle 700 regoit un si-
gnal en provenance du module de réglage 41, ce
signal provenant de I'encodeur 415 reléve la posi-
tion de la traverse 410 comme indiqué plus haut.
Un deuxiéme signal en provenance de la sonde 14
mesurant le diamétre de la bobine permet de corri-
ger la valeur de freinage fournie par le premier mo-
dule de contrle 700 au frein électromagnétique 13,
respectivement 130.

En passant au moduie d'entrainement 40, 'ampli-
ficateur 702 qui commande le moteur 401 entrai-
nant le rouleau d'entrainement 400, regoit un signal
de commande résultant de la combinaison d'un si-
gnal en provenance du codeur 406 relevant la posi-
tion du bras danseur 404 et d'un autre signal en
provenance d'un autre amplificateur 703 comman-
dant le moteur 53 entrainant les rouleaux de crépa-
ge 51. La combinaison de ces deux signaux est tel-
le que le signal envoyé a l'ampilificateur 702 com-
prend une portion de signal provenant de
l'amplificateur 703 plus élevée que celle provenant
du codeur 406. Un encodeur 409 sur l'axe du mo-
teur 401 fournit un signal de contrdle de la vitesse
du moteur 401 a I'amplificateur 702.

Le moteur 53 entrainant les rouleaux de crépage
51 est commandé par I'amplificateur 703 recevant
un signal en provenance de l'unité de contrdle 704,
elle-méme recevant un signal en provenance d'un
encodeur 60 mesurant la vitesse de fonctionnement
et la position angulaire de la machine de production
de filtre 6. Comme précédemment, un encodeur 531
situé sur I'axe du moteur 53 fournit un signal de vi-
tesse et de position angulaire du moteur 53 & I'am-
plificateur 703 ainsi qu'au module de contrdie 704.

Par le systéme de réglage décrit ci-dessus, la vi-
tesse de rotation des rouleaux de crépage 51 est
directement ajustée, selon un systéme maitre-escla-
ve, a la vitesse d'avance et & la position angulaire
de la machine, soit & la vitesse d'avance et a la po-
sition angulaire de la machine de production de fil-
tre 6, alors que la bobine 2 est commandée uni-
gquement en freinage, le découplage de l'effort de
traction sur la bande 20 s'effectuant sur le rouleau
d'entrainement 400 comme déja indiqué.

Selon une premiére forme d'exécution, le réglage
du taux de crépage, soit I'écartement des deux rou-
leaux de crépage 51 peut étre purement mé-
canique, I'écartement des deux dits rouleaux étant
commandé par exemple par un systéme 2 vis.
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Selon une autre forme d'exécution, il est possible
d'ajouter un moyen de commande motorisé du taux
de crépage, par exemple un moteur 521 comman-
dant le positionnement relatif des deux rouleaux de
crépage 51. Le moteur 521 est commandé par
exemple par un module de commande 705.

En variante a cette deuxiéme forme d'exécution,
une cellule 522 mesure I'écartement des deux rou-
leaux de crépage 51 et envoie un signal au module
de commande du taux de crépage 705 qui com-
mande le moteur 521. Selon une premigre variante,
cette boucle de commande est indépendante du
reste de l'unité de commande 7.

Selon encore une autre variante, un signal de
taux de crépage est envoyé au module de contrdle
704 afin que la vitesse de la ligne soit automatique-
ment ajustée en fonction du taux de crépage de-
mandé.

Dans tous les cas considérés, le crépage de la
bande 20 provoque un allongement de ladite ban-
de, cet allongement étant fonction du taux de cré-
page. Dans les deux premiéres formes d'exécution
mentionnées ainsi que dans la premiére variante
considérée de commande du taux de crépage, c'est
a l'opérateur ayant ajusté un taux de crépage déte-
rmingé par les moyens mécaniques ou sur le module
705, de contrdier visuellement |'état de la bande 20
a l'entrée de la machine de production de filtre 6,
d'ajuster manuellement a la volée la vitesse de la li-
gne en fonction du taux de crépage. Dans le cas
de la derniére variante, le signal du taux de crépa-
ge fourni par le module 705 commande directement
la vitesse de la ligne.

L'unité de commande 7, dont seulement une por-
tion principaie a été représentée sur la figure est de
préférence pilotée par un ou plusieurs microproces-
seurs.

Les fig. 7A et 7B montrent respectivement une
vue transversale et une vue latérale d'un élévateur
particulierement apte & charger une bobine pleine 2
sur la broche 12 en position inférieure du bras por-
teur 11 de l'unité de dévidement 1. L'élévateur 8
comprend un béati 80 comprenant un support 81 sur
lequel sont montés des moyens de guidage, par
exemple deux colonnes de guidage verticales 810,
d'un chariot mobile 82. Le chariot mobile 82 est
apte a se déplacer verticalement, vers le haut ou
vers le bas, étant guidé par les colonnes de guida-
ge 810. Des moyens d'entrainement 820 du chariot
mobile 82 le long des moyens de guidage sont pré-
vus. De maniére préférentielle, ces moyens den-
trainement sont constitués d'une vis sans fin verti-
cale 820 disposée parallelement aux colonnes de
guidage 810 et reposant sur deux paliers supports
tournants 821, ladite vis 820 pouvant étre mise en
rotation autour de son axe longitudinal par un
moyen motorisé 822, par exemple un moteur élec-
trique. Le chariot 82 comprend un moyen d'accro-
chage aux moyens d'entrainement, par exemple un
écrou 823 engrenant dans la vis 820. Ainsi, lors de
la rotation de la vis 820, le chariot est entrainé vers
le haut ou vers le bas selon le sens de rotation de
la vis 820. Une broche rétractable 83 est montée
sur le chariot mobile 82, iadite broche étant apte a
prendre une position rétractée, comme on le voit en
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traits discontinus sur la portion inférieure de la
fig. 7A ou une position avancée, comme on le voit
sur la portion supérieure de la méme figure. Un
moyen d'actionnement 831, par exemple un vérin
hydraulique ou pneumatique, ou alors un servomo-
teur permet d'actionner la broche 83 vers l'une ou
l'autre de ces deux positions. L'élévateur 8 est en-
core complété d'un moyen d'amenée d'une bobine
2, par exemple une rampe 84 vers un support 841
en V ou constitué de deux rouleaux d'appui dispo-
sés dans la portion inférieure de I'élévateur 8.

Pour charger une bobine 2, celle-ci est amenée,
de préférence en la faisant rouler, par la rampe 84
vers le support 841 sur lequel elle s'appuie par
deux points de sa périphérie comme on le voit & la
fig. 7B. Comme indiqué plus haut, la bobine 2 com-
prend un noyau de bobine 21, en carton ou en
plastique, percé d'un trou 210 dans l'axe de la bo-
bine 2 pour le chargement sur une broche. Lors de
lamenée de la bobine 2 comme indiqué ci-dessus,
le chariot mobile 82 peut étre en n'importe quelle
position le long des moyens de guidage verticaux,
de préférence en position basse et la broche 83 est
en position rétractée. L'élévateur 8 est congu et pla-
cé de telle maniére gue l'axe de la bobine 2, repré-
senté par 'axe du trou 210 du noyau 21, est exac-
tement positionné, lorsque la bobine 2 est portée
par le support 841, dans un plan vertical contenant
aussi 'axe de la broche 12 en position basse du
bras porteur 11 ainsi que l'axe de la broche rétrac-
table 83 du chariot mobile 82. Cette situation est
représentée a la fig. 7B ol on voit la ligne V repré-
sentant ledit plan vertical perpendiculaire & la di-
mension longitudinale de la ligne d'alimentation.
Cette disposition permet d'accepter une bobine 2
de n'importe quel diametre, qui sera ainsi exacte-
ment positionnée avec son noyau aligné dans le
plan V, comme on le voit a la fig. 7B ou on voit
que deux bobines de diametres tres différents sont
automatiqguement exactement positionnées. Le cha-
riot mobile 82 comprend en outre un moyen de pal-
page ou de détection, par exemple une cellule pho-
toélectrique 832 montée sur le nez de la broche re-
tractable 83 ou en tout autre endroit adéquat.
Lorsque la bobine 2 a été amenée comme indiqué
plus haut, les trois axes mentionnés, broche 12, bo-
bine 2 et broche 83 étant alignés dans un plan ver-
tical V, le chariot 82 commence a rechercher le
noyau 21 de la bobine 2 a l'aide du moyen de pal-
page ou de détection mentionné, soit la cellule 832.
Vu lalignement du noyau 21 et de la broche 83
dans le méme plan vertical V, cette recherche s'ef-
fectue uniguement par déplacement du chariot mo-
bile 82 le long des moyens de guidage 810, sous
l'action du systéme vis/écrou 820/823 décrit plus
haut. Lorsque la cellule 832 a détecté que la bro-
che 83 se trouve & méme hauteur que le trou 210
du noyau 21, le mouvement de déplacement du
chariot 82 est stoppé et la broche 83 est amenée
en position avancée, par le moyen d'actionnement
831, pour pénétrer dans le trou 210 du noyau 21.
Cette situation est représentée dans la portion su-
périeure de la fig. 7A. Lorsque la broche 83 a saisi
la bobine 2 par son noyau 21, le chariot 82 est a
nouveau activé en déplacement afin de rechercher
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la broche 12 sur laquelle déposer la bobine 2. Vu
que les broches 12 et 83 sont placées dans le
méme plan vertical V, cette recherche se fait uni-
quement par déplacement de la broche 83 dans le-
dit plan vertical. Vu la position en hauteur exacte-
ment déterminée de la broche 12 par son position-
nement en position basse indexée par le bras
porteur 11, le déplacement du chariot 82 peut se
faire jusqu'a ce que ladite hauteur déterminée soit
atteinte par la broche 83. Lorsque ces deux bro-
ches sont alignées de maniére a ce que les arétes
supérieures de chacune desdites broches soient au
méme niveau, un poussoir 833 actionneé par un
moyen d'entrainement 834, par exemple un verin
pneumatique, hydraulique ou un servomoteur, cou-
lisse le long de la broche 83 et pousse la bobine 2,
en s'appuyant sur sa portion de surface latérale en-
tourant le noyau 21, jusqu'a ce que la bobine 2 soit
entierement supportée par la broche 12 de f'unité
de dévidement 1. A ce moment, vu que la bobine 2
est entierement dégagée de l'élévateur 8, le pous-
soir 833 ainsi que la broche 83 sont rétractés et le
chariot 82 retourne & sa position de départ.

Les différentes opérations décrites ci-dessus pour
le fonctionnement de I'élévateur 8 peuvent étre
commandées individuellement par l'opérateur. De
maniére optionnelle, vu que le détecteur 140 a dé-
tecté comme indiqué plus haut que la broche 12
est libre de noyau et en munissant l'élévateur 8
dun moyen de détection qu'une bobine 2 a été
amenée sur le support 841, par exemple un moyen
de détection que ledit support 841 est chargé d'une
certaine masse, il devient possible d'automatiser
entierement le cycle de chargement décrit d'une bo-
bine 2 sur une broche 12 de l'unité de dévidage 1.
Ces moyens de commande automatique sont avan-
tageusement couplés aux moyens de commande 7
décrits précédemment.

En option, il est possible de munir le support 81
d'une coulisse 85, motorisée ou non, apte a dé-
placer I'ensemble du support comprenant le chariot
mobile 82 et la broche 83 selon une direction dans
laxe du plan V mentionné précédemment. Ainsi, il
devient possible d'adapter facilement I'élévateur 8 &
des bobines 2 de différentes largeurs.

Un tel élévateur convient particulierement bien &
une ligne d'alimentation d'une machine de produc-
tion de filtres de cigarettes telle que décrite précé-
demment, notamment par ses possibilités d'automa-
tisation qui améliorent encore les performances de
la ligne de production en diminuant le nombre d'ar-
réts de la ligne d'alimentation, évitant ainsi d'éven-
tuelles ruptures de la bande de papier, mais il peut
aussi étre utilisé pour le chargement et/ou le dé-
chargement de bobines sur d'autres types de ma-
chines.

Les diverses unités et modules décrits jusque ici
représentent des formes d'exécution préférentielle
des éléments nécessaires a lalimentation dune
machine de production de filtres de cigarettes. Pour
la bonne marche de linvention, soit pour qu'‘un dé-
couplage des forces de traction sur la bande 20
soit réalisé au niveau d'un rouleau d'entrainement
400, il n'est pas nécessaire que chaque élément
soit constitué exactement comme décrit.
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Par exemple, il n'est pas indispensable que l'uni-
té¢ de dévidage 1 soit apte & charger simultanément
deux bobines comme indiqué. Une unité de dévida-
ge plus simple, ne comportant qu'une seule broche
de devidage peut tout aussi bien é&tre envisagée, au
prix dune diminution de vitesse de production.
Dans le cas d'une unité de dévidage apte & charger
simultanément deux bobines, les moyens d'entrai-
nement, dindexage et de commande du bras por-
teur 11 peuvent étre différents de ceux décrits.

De méme, l'unité de gaufrage ou de raccorde-
ment 3 peut étre congue différemment, par exem-
ple, et afin de rendre la production entierement
automatisée, cette unité pourrait étre constituée
d'une unité de raccordement automatique, comme
décrite dans I'un des brevets EP-0 601 258 ou
EP0/662 437, permettant alors d'améliorer la pro-
ductivité au prix d'une complexité plus grande des
moyens de commande.

En ce qui conceme l'unité d'entrainement 4, des
variantes de conception des moyens de réglage de
la tension de la bande en amont et en aval du rou-
leau d'entrainement 400 peuvent étre proposées.

De méme différentes formes d'exécution et va-
riantes de la commande de l'unité de crépage ont
été décrites, d'autres modifications pouvant encore
étre envisagées.

La forme d'exécution décrite des moyens de
commande est donnée ici uniquement a ftitre
d'exemple, d'autres combinaisons des signaux men-
tionnés pouvant étre envisagées pour I'cbtention du
méme résultat ou d'un résultat équivalent.

Revendications

1. Ligne d'alimentation d'une machine de produc-
tion (6) de filtres de cigarettes par une bande de
papier (20), comprenant notamment une unité de
dévidage (1) d'une bobine (2, 200) de ladite bande
de papier, une unité de crépage (5) apte a effec-
tuer un crépage longitudinal de ladite bande de pa-
pier, ainsi qu'une unité de commande (7) apte &
commander les divers composants de la ligne, ca-
ractérisée en ce qu'elle comprend en outre une uni-
té d'entrainement et de réglage de tension (4) com-
prenant un rouleau d'entrainement (400) de la ban-
de de papier ainsi que des moyens de réglage de
la tension (404, 410) de ia bande de papier en aval
et en amont dudit rouleau d'entrainement, lesdits
moyens de reglage de tension étant aptes a régler
indépendamment la tension de la bande de papier
en aval du rouleau d'entrainement et la tension de
la bande de papier en amont du rouleau d'entraine-
ment (400).

2. Ligne d'alimentation selon la revendication 1,
caractérisée en ce que les moyens de réglage de
la tension de la bande de papier en aval du rouleau
d'entrainement (400) sont constitués d'un bras mo-
bile {404), fixé de maniére pivotante par une de ses
extrémités & un bati que comporte de l'unité d'en-
trainement et de réglage (4), un rouleau (405) en
rotation libre étant fixé a l'autre extrémité du bras
mobile, la bande de papier (20) sortant du rouleau
d'entrainement (400} passant par ledit rouleau (405)
puis par un autre rouleau (408) en rotation libre fixé
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& un béti de la ligne d'alimentation, le réglage de la
tension de la bande étant obtenu par ajustage et/ou
positionnement de la masse d'un contrepoids (407)
fixé audit bras mobile (404).

3. Ligne d'alimentation selon l'une des revendica-
tions précédentes, caractérisée en ce que les
moyens de réglage de la tension de la bande de
papier en amont du rouleau d'entrainement (400)
sont aptes & commander la force de freinage exer-
cée par un frein (13, 130) disposé sur une broche
(12, 120) faisant partie de l'unité de dévidage (1)
portant la bobine (2, 200) en cours de dévidage.

4. Ligne d'aiimentation selon la revendication 3,
caractérisée en ce que les moyens de réglage de
la tension de la bande de papier en amont du rou-
leau d'entrainement (400) sont constitués d'une tra-
verse (410) coulissante sur des moyens de guidage
verticaux (411), ladite traverse comportant au moins
un rouleau (412) en rotation fibre, au moins deux
autres rouleaux (413) en rotation libre étant fixés au
bati de l'unité d'entrainement et de réglage (4), la
bande de papier (20) passant successivement par
un des rouleaux (413) fixé au bati et par chaque
rouleau (412) porté par la traverse (410), un moyen
de détection (415) de la position de la traverse
(410) le long de ses moyens de guidage (411)
étant prévu pour envoyer un signal de position de
traverse a ladite unité de commande (7) apte &
commander ledit frein (13, 130), de maniére & ce
que l'effort de freinage exercé sur la bobine (2,
200) soit fonction de la position de la traverse (410)
sur ses moyens de guidage (411).

5. Ligne d'alimentation selon la revendication 4,
caractérisée en ce que lunité de commande (7)
comprend un module de contrdle (700) recevant le-
dit signal de position de traverse et commandant le-
dit frein (13, 130), et en ce que l'unité de dévidage
(1) comprend en outre un détecteur (14, 140) du
diametre de la bobine (2, 200) en cours de dé-
vidage, ledit détecteur envoyant un signal de dia-
métre audit module de contréle (700) afin de corri-
ger la commande de freinage exercée par le frein
en fonction dudit signal de diamétre.

6. Ligne d'alimentation selon l'une des revendica-
tions précédentes, caractérisée en ce que l'unité de
dévidage (1) est constituée d'un bati (10) suppor-
tant un bras porteur (11) monté en pivotement en-
tre deux positions indexées autour de son centre
(110) sur ledit bati, une broche (12, 120) munie
d'un frein (13, 130) étant montée a chaque extrémi-
té dudit bras porteur pour recevoir une bobine (2,
200), ladite unité de dévidage comportant en outre
un moyen d'entrainement (15) en pivotement du
bras porteur (11) entre les deux positions indexées
ainsi que des moyens de maintien en position (16,
17, 18, 170) dudit bras porteur selon l'une ou
l'autre desdites positions indexées.

7. Ligne d'alimentation selon I'une des revendica-
tions précédentes, caractérisée en ce que l'unité de
crépage (5) comprend deux rouleaux de crépage
(61) disposés parallelement entre eux, la bande de
papier (20) subissant un crépage lors de son pas-
sage entre les deux rouleaux de crépage, au moins
un desdits rouleaux de crépage étant entrainé par
un moyen motorisé (53).
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8. Ligne d'alimentation selon la revendication 7,
caractérisée en ce que ledit moyen motorisé (53)
est commandé par un amplificateur (703) faisant
partie de l'unité de commande (7) et recevant un si-
gnal de vitesse de ligne et de position angulaire en
provenance d'un encodeur (60) de la machine de
production de filtres de cigarettes (6) ainsi que d'un
autre signal de vitesse et de position angulaire pro-
venant d'un autre encodeur (531) relevant la vites-
se et la position angulaire dudit moyen motorisé
(53).

9. Ligne d'alimentation selon l'une des revendica-
tions 7 ou 8, caractérisée en ce que ['unité de cré-
page comprend un moyen de variation du taux de
crépage (52) constitué d'un moyen (521) apte a
écarter ou rapprocher les deux rouleaux de crépage
(51).

10. Ligne d'alimentation selon la revendication 9,
caractérisée en ce que le moyen de variation du
taux de crépage (52) comprend un moyen motorisé
(521) de commande de l'espacement des deux rou-
leaux de crépage (51), commandé par un module
de commande (705) apte & envoyer un signal de
taux de crépage a un module de contrble (704) de
f'unité de commande (7) afin d'envoyer un signal de
correction a l'amplificateur (703) de commande des
moyens motorisés (53) d'entrainement des rouleaux
de crépage (51).

11. Ligne d'alimentation selon I'une des revendi-
cations précédentes, caractérisée en ce que l'unité
d'entrainement et de réglage (4) comprenant ledit
rouleau d'entrainement (400) comprend en outre un
rouleau d'appui (403) en rotation libre autour d'un
axe paralléle & celui du rouleau d'entrainement, la
bande de papier étant serrée entre les deux dits
rouleaux d'entrainement et d'appui, ainsi qu'un
moyen d'entrainement motorisé (401) dudit rouleau
d'entrainement.

12, ligne dalimentation selon la revendication
11, caractérisée en ce que ledit moyen dentrai-
nement motorisé (401) est commandé par un ampli-
ficateur (702) faisant partie de l'unité de commande
(7), ledit amplificateur (702) recevant un signal de
commande résultant d'une combinaison d'un signal
de vitesse de la ligne en provenance de 'amplifica-
teur (703) de commande des moyens motorisés
(53) d'entrainement des rouleaux de crépage (51)
et d'un signal de position du bras mobile (404)
contrdlant la tension en aval du rouleau d'entrai-
nement (400) délivré par un encodeur (406) dispo-
sé sur ledit bras mobile.

13. Ligne dalimentation selon la revendication
12, caractérisée en ce que le signal de commande
de l'ampilificateur (702) du moyen d'entrainement
motorisé (401) est constitué d'une portion plus im-
portante du signal de vitesse de la ligne en prove-
nance de l'amplificateur (703) de commande des
moyens motorisés (53) d'entrainement des rouleaux
de crépage (51) que la portion de signal de position
du bras mobile (404).

14. Ligne d'alimentation selon une des revendi-
cations précédentes, caractérisée en ce qu'elle
comprend en outre une unité de raccordement (3)
des extrémités de deux bandes de papier (20).

15. Ligne daiimentation selon la revendication
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14, caractérisée en ce que l'unité de raccordement
comprend notamment au moins un rouleau de gau-
frage (320), apte & étre approché ou éloigné d'au
moins un contre-rouleau, les bandes de papier &
raccorder circulant entre lesdits rouleaux, ainsi
gu'un moyen de coupe (311) des deux dites extré-
mités des bandes de papier.

16. Ligne dalimentation selon la revendication
15, caractérisée en ce que le moyen de coupe
comprend notamment une lame coupante 312 et
une contre-lame 315, les deux dites lames étant
aptes & effectuer une coupe par effet de ciseau, les
deux dites lames étant disposées obliquement rela-
tivement aux bandes de papier a découper.

17. Ligne d'alimentation selon I'une des revendi-
cations 1 & 16, caractérisée en ce qu'elle est equi-
pée d'un élévateur qui comprend un cadre (81)
muni de moyens de guidage verticaux (810) d'un
chariot mobile (82) apte & &tre entrainé en déplace-
ment le long desdits moyens de guidage, ledit cha-
riot mobile comprenant une broche rétractable (83)
apte a étre actionnée en position rétractée ou avan-
cée relativement au chariot mobile, ledit élévateur
comprenant en outre des moyens de positionne-
ment (841) d'une bobine pleine (2) préte a étre
chargée sur une broche (12) d'une unité de dé-
vidage (1) paralliéle a ladite broche rétractable, les-
dits moyens de positionnement étant aptes a posi-
tionner l'axe d'un trou central {210) d'un noyau (21)
placé au centre de la bobine selon un plan vertical
(V) comprenant aussi l'axe de la broche rétractable
(83) ainsi que l'axe de la broche (12) de funité de
dévidage (1), ledit élévateur comprenant en outre
des moyens aptes & déplacer le chariot mobile (82)
lorsque la broche (83) est en position rétractee, jus-
gu'a ce que des moyens de détection (832) aient
détecté que la broche rétractable (83) est alignée
avec le trou central (210) du noyau (21) de la bobi-
ne (2) placée dans les moyens de positionnement
(841), puis a avancer ladite broche dans ledit trou
central, lesdits moyens étant ensuite aptes a dé-
placer le chariot mobile supportant la bobine jus-
qu'a ce que des moyens de détection aient détecté
que la broche rétractable est alignée avec la bro-
che de l'unité de dévidage, ledit chariot mobile
étant en outre muni de moyens (837) aptes & pous-
ser la bobine afin de la faire passer sur la broche
de lunité de dévidage alignée avec la broche ré-
tractable.
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