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DISPOSITIF DE FRAPPE ET PROCEDE DE FRAPPE
Contexte de l'invention

Domaine technique

La présente invention concerne un dispositif de démoulage
pour frappe pour la formation d'une piéce telle qu'un

séparateur de batterie en frappant un matériau en bande
élastique flexible.

Art antérieur

Une batterie carée de 9 volts disposant en couches de 6
cellules d'unités de 1,5 volts dans la direction verticale
comporte habituellement un séparateur isolant prévu dans
les couches de maniére & isoler les cellules d'unités en
couches. Ce séparateur comporte une piéce 1 comnme
représentée sur la figure 4, et cette piéce est fabriquée
en défongant un matériau en bande tendre 103 tel que du
papier kraft d'environ 0,15 mm d'épaisseur.

Dans un dispositif de frappe conventionnel, afin de
convoyer le matériau en bande 103 vers la position de
frappe, une poutre de convoyage d'environ plusieurs
millimétres est prévue dans le matériau en bande 103, et
cette poutre de convoyage 25 est tirée et manipulée par
rouleau ou équivalent. Cela est da au fait que le matériau
en bande 103 est flexible et ne peut pas é&tre poussé pour
étre convoysé.

Dans un tel moyen de convoyage, du fait de la dilatation ou
du patinage du matériau, il est difficile de contrdler la
vitesse de convoyage de maniére précise, et la précision du
traitement de la piéce 1 elle-méme ne peut pas étre
assurée. Par conséquent, un moyen de positionnement tel
qu'un orifice pilote est prévu dans la poutre de convoyage

25 du matériau en bande 103, ou une tolérance 26 d'environ
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plusieurs millimétres est prévue entre des piéces
adjacentes 1 comme représentées sur la figure 4.

Cependant, comme dans l'art antérieur, le fait de prévoir
une poutre de convoyage 25 ou une tolérance 26 dans le
matériau de bande 103 pour finalement la retirer aggrave le

~

rendement du matériau et s'oppose & une réduction de coft.
Résumé de 1l'invention

Le dispositif de frappe de l'invention est un dispositif de
frappe pour la fabrication d'une pluralité de piéces de
forme spécifiée composées d'un matériau en bande élastique
en frappant. Le dispositif de frappe est composé d'un moyen
de convoyage comportant une unité d'aspiration pour aspirer
et convoyer le matériau en bande, une machine & frappe est
prévue avec une lame comportant une position de fagonnage
pour frapper et fagonner des piéces dans une largeur
correspondant & la largeur des matériaux en bande et une
position de découpe pour 1la découpe entre des piéces
mutuellement adjacentes, et un moyen d'entrainement de
machine & frapper pour entrainer la machine & frapper de
maniére & former 1les piéces de maniére continue en
synchronisation avec la vitesse de convoyage du matériau en
bande.

Un autre dispositif de frappe de 1l'invention est un
dispositif de frappe pour fabriquer une pluralité de piéces
de forme spécifiée composées d'un matériau en bande
élastique en frappant. Le dispositif de frappe est
constitué d'un tambour de convoyage comportant une unité
d'aspiration pour aspirer et convoyer le matériau en bande,
un tambour de machine prévu avec des lames comportant une
position de fagonnage pour frapper et former des piéces
dans une largeur correspondant & la largeur des matériaux
en bande et une position de découpe pour couper entre des
piéces mutuellement adjacentes disposées de maniére
continue sur la circonférence extérieure & chaque pas égal
a la longueur de chagque piéce, et un moyen d'entrainement
de tambour de machine pour mettre en rotation et entrainer
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3
le tambour de machine en synchronisation avec la vitesse de
convoyage du matériau en bande.

De préférence, l'unité d'aspiration du tambour de convoyage
comporte une premiére unité d'aspiration pour aspirer le
milieu du matériau en bande et une seconde unité
d'aspiration pour aspirer 1les deux cotés du matériau en
bande, et la premiére unité d'aspiration ainsi que la
seconde unité d'aspiration sont prévues & chaque pas égal a
la longueur de chaque piéce, et 1la premiére unité
d'aspiration ainsi que 1la seconde unité d'aspiration
aspirent toutes les deux le matériau en bande jusqu'a la
position de frappe, et aprés la position de frappe, la
premiére unité d'aspiration aspire donc la piéce et 1la
seconde unité d'aspiration aspire 1les parties restantes
autres gque la piéce, 1les convoyant ainsi vers chaque
position d'enlévement.

De préférence, l'unité d'aspiration du tambour de convoyage
est constitué pour aspirer sous vide.

De préférence, un moyen pour l'alimentation d'air comprimé
est prévu a la position d'enlévement de la piéce ou du
rebut. Grédce au moyen d'alimentation d'air comprimé, la
piéce ou le rebut aprés la frappe est séparé de 1l'unité

d'aspiration par la force.

En particulier, de préférence, la piéce est un séparateur
pour batterie.

Le procédé de frappe de 1l'invention est un procédé de
frappe pour 1la fabrication d'une pluralité de piéces de
forme spécifiée composées dans un matériau en bande
élastique comportant (1) une étape de convoyage du matériau
en bande vers la position de frappe tandis qu'elle est
aspirée sous vide et maintenue par un moyen de convoyage et
(2) une étape de frappe et de fagonnage en séparant
mutuellement les piéces de forme spécifiée et le rebut a
partir du matériau en bande par un moyen de frappe, pour
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étre aspiré et maintenu par le moyen de convoyage a la
position de frappe.

De préférence, il comporte en outre (3) une étape de
convoyage de la piéce frappée et formée vers une premiére
position d'enlédvement en étant aspiré par le moyen de

convoyage.

De préférence, il comporte en outre (4) une étape pour
séparer les piéces du moyen de convoyage en soufflant une
pression d'air positive vers les piéces a 1la premire
position d'enlévement.

De préférence, il comporte en outre (5) une étape pour le
convoyage du rebut vers une seconde position d'enlévement

en étant aspiré par le moyen de convoyage.

De préférence, il comporte en outre (6) une étape de
séparation du reliquat & partir du moyen de convoyage en
soufflant une pression d'air positive vers le reliquat a la
seconde position d'enlévement.

Dans cette disposition, puisque le moyen de convoyage
comporte 1l'unité d'aspiration, 1le matériau en bande peut
stre convoyé tout en étant aspiré, ainsi le matériau en
bande peut étre convoyé de maniére sQre sans formation de
moyen particulier tel qu'une poutre de convoyage dans le
matériau en bande. La lame de la machine & frapper comporte
la position de fagonnage pour frapper et former les pieéces
dans la largeur correspondant & la largeur du matériau en
pande, et lorsqu'elles sont frappées et formées par cette
lame, la poutre de convoyage ou d'autres parties du
matériau en bande généralement gaspillées ne sont pas
gaspillées, et le rendement de matériau est amélioré et le
cofit est réduit.

En ayant l'unité d'aspiration, le matériau en bande peut
&tre convoyé sans patinnage ou équivalent, ne nécessitant
pas de moyen de positionnement particulier tel qu'un
orifice pilote, et 1la distance de convoyage peut étre
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commandée. Au méme moment, selon la distance de convoyage
du matériau en bande, le moyen d'entrainement de la machine
a frapper entraine la machine & frapper de maniédre a couper
de maniére continue la limite des piéces adjacentes a 1la
position de découpe de la lame, et la tolérance
habituellement gaspillée entre les piéces peut étre
éliminée, ainsi le rendement du matériau peut étre encore
amélioré.

Le moyen de convoyage est un tambour de convoyage de 1la
forme d'un tambour, et 1la plagque est prévue de maniére
continue sur la circonférence extérieure du tambour de 1la
machine & frapper & chaque pas é&gal & la longueur de 1la
piéce, et ce tambour de machine est mis en rotation en
synchronisation avec la distance de convoyage du matériau
en bande par le moyen d'entrainement du tambour de machine,
de maniére a ce qu'une haute vitesse et une frappe
continuelle soient réalisées, améliorant ainsi notablement
la productivité.

De plus, 1l'unité d'aspiration est composée de la premiére
unité d'aspiration et de la seconde unité d'aspiration, et
le matériau en bande est convoyé par elle vers la position
de frappe, et une fois la piéce frappée, elle est convoyée
vers la position d'enlévement par le premier moyen
d'aspiration et le reliquat est indépendamment convoyé vers
la position d'enlévement par la seconde unité d'aspiration.
Par conséquent, seules les piéces peuvent étre
continuellement envoyées dans d'autres procédés, tandis que
le rebut peut étre déchargé facilement, ainsi 1la
productivité peut étre améliorée.

A la position d'enlévement des piéces et/ou du reliquat, au
contraire, en envoyant de 1l'air comprimé vers 1l'unité
d'aspiration, les piéces et/ou le religuat peuvent étre
séparés par force & partir de 1l'unité d'aspiration, ainsi
l'envoi des piéces vers d'autres procédés et le
déchargement du reliquat peuvent é&tre faits de maniéere

slre.
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Bréve description des figures

La figure 1 représente une vue de cdté montrant un mode de
réalisation d'un dispositif de frappe de l'invention.

La figure 2 est une vue en coupe le long de l'axe P-P de la
figure 1.

La figure 3 représente une vue en plan montrant la
configuration des matériaux en bande, des piéces, du
reliquat, du premier orifice d'entrée et du second orifice
d'entrée utilisés dans l'invention.

La figure 4 représente une vue en plan montrant une
configuration des piéces et du reliquat dans l'art
antérieur.

Références numériques
Piéce

Reliquat

Matériau en bande

SHW N

Lame
4a Position de fagonnage
4b Position de découpe
5 Tambour de machine
Tambour de convoyage
51 Moyen d'entrainement du tambour de convoyage
Position de frappe

4]

Premiére unité d'aspiration
T Seconde unité d'aspiration

Description du mode de réalisation préférée

Un mode de réalisation préférée de l'invention est décrit
ci-dessous en référence aux figures.

Une vue de cdté d'un mode de réalisation d'un dispositif de
frappe de l'invention est représentée sur la figure 1. Une
vue en coupe le long de l'axe P-P de la figure 1 est
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représentée sur la figure 2. Une configuration du matériau
en bande, des piéces et autres utilisés dans le mode de
réalisation est représentée sur la figure 3.

Ce mode de réalisation concerne un dispositif de frappe
pour le fagonnage d'une piéce 1 qui doit étre un séparateur
isolant utilisé dans une batterie carrée de 9 volts. La
forme de la piéce 1 et un matériau en bande 3 sont un
papier kraft d'environ 0,15 mm d'épaisseur.

Le dispositif de frappe du mode de réalisation comporte une
unité d'alimentation de matériau en bande 3, un tambour de
convoyage 6 pour aspirer et convoyer le matériau en bande
3, un disque de glissement 22, un tambour de machine 5 en
contact avec le tambour de convoyage 6 & la position de

frappe A, et un moyen d'entrainement du tambour de machine
51.

Comme représenté sur la figure 2, l'unité d'alimentation
est composée d'un rotor 38, d'un rouleau de support 50,
d'une plaque de définition de cbé6té 39, et d'un rouleau de
pression 36. Le matériau en bande 3 est fourni au tambour
de convoyage 6 & la position X au travers du rotor 38, du
rouleau de maintien 50 et du rouleau de pression 36. En
installant 1le rouleau de maintien 50 et 1la plaque de
définition de taille 30 sur 1le trajet du rotor 38 et du
tambour de convoyage 6, des oscillations du matériau en
bande 3 dans les directions verticale et latérale peuvent
étre évitées. Par la force de poussée d'un ressort de
tension 40, le rouleau de pression 36 est toujours en
contact avec 1le tambour de convoyage 6 comportant le
matériau en bande 3 entre eux, de maniére & ce dque le
matériau en bande 3 soit fourni au tambour de convoyage 6 a

la position X de maniére stable sans se détacher.

Le tambour de convoyage 6 comporte des arbres 6b, 6c prévus
aux deux extrémités comme représenté sur la figure 1, et un
tambour 6a est prévu au milieu, et les arbres 6b, 6c sont
respectivement supportés par des paliers 10, 11. A 1la

circonférence extérieure du tambour 6a, un premier orifice
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d'aspiration 7 constituant 1la premiére unité d'aspiration S
est prévu au milieu, et communique avec un réseau
d'aspiration 19 & 1l'intérieur. Le premier orifice
d'aspiration 7 est prévu dans plusieurs positions sur 1la
circonférence extérieure compléte du tambour 6a a chaque
pas égal a la longueur de la piéce 1 de maniére & aspirer
le milieu def la piéce 1 a deux positions comme représenté
sur la figure 3. Le premier réseau d'aspiration 19 est un
orifice prévu & l'intérieur de 1l'orifice concentrique du
cété droit du tambour 6a, et est formé en profondeur pour
communiquer avec chaque premier orifice d'aspiration 7.

En outre, & la circonférence extérieure du tambour 6a, est
situé un second orifice d'aspiration 8 pour aspirer le
reliquat 2 autre que la piéce 1 du matériau en bande 3 pour
composer une seconde unité d'aspiration T. Le second
orifice d'aspiraton 8 est prévu & plusieurs positions &
chaque pas correspondant & chaque position du reliquat 2
formée des deux cétés du matériau en bande 3, au taux de 1
pour chaque reliquat 2 comme représenté sur la figure 3. De
méme que pour le premier réseau d'aspiration 19, un second
réseau d'aspiration 34 pour communiquer avec chague second
orifice d'aspiration 8 est prévu au cété droit du tambour
6a, positionné sur le cercle concentrique du cété intérieur

du cercle concentrique du premier réseau d'aspiration 19.

Le disque de glissement 22 est un disque 3 peu prés du méme
diamétre que le tambour 6a du tambour de convoyage 6 comme
représenté sur les figures 1 et 2, et est inséré dans
l'arbre 6b du tambour de convoyage 6 au travers d'un
orifice 22a prévu au centre. Cependant, le disque de
glissement 22 est fix&, et le tambour 6a est en rotation
avec ses cOtés droits maintenus en contact avec le cété
gauche du disque de glissement 22.

Au milieu de 1la circonférence extérieure du disque de
glissement 22, deux premiers orifices & vide 23 sont prévus
a un intervalle convenable entre 1la position X et 1la
position B sur 1la figure 2, un premier orifice
d'alimentation 63 est prévu a la position C, deux seconds
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orifices a vide 24 sont prévus & un intervalle convenable
entre la position X et la position D, et un second orifice
d'alimentation 65 est prévu a la position E.

Au cbdté gauche du disque de glissement 22, une premiére
rainure a vide 33 formant un arc est prévue de la position
X vers la position B sur le cercle concentrique avec le
premier réseau d'aspiration 19 prévu a partir du coété droit
du tambour 6a du tambour de convoyage 6, la premiére
rainure a vide 33 communique avec les premiers orifices a
vide 23, une premiére rainure d'alimentation 53 en forme
d'arc est prévue proche de 1la position C de maniére
concentrique, et la premiére rainure d'alimentation 53
communique avec le premier orifice d'alimentation 63. De
maniére similaire, une seconde rainure & vide 35 en forme
d'arc est prévue de la position X vers la position D sur le
cercle concentrique avec le second réseau d'aspiration 34,
et la seconde rainure a vide 35 communique avec les seconds
orifices a vide 24 et une seconde rainure d'alimentation 55
sous forme d'un arc est prévue proche de la position E de
maniére concentrique, et la seconde rainure d'alimentation

54 communique avec le second orifice d'alimentation 65.

Les premiers orifices & vide 23 et les seconds orifices a
vide 24 sont connectés & un dispositif de vide (non
représenté) de maniére a étre évacués, et la premiére
rainure & vide 33 ainsi que la seconde rainure a vide 35
communiquant avec eux sont maintenues sous vide entre le
cété droit du tambour 6a et le cdété gauche du disque de
glissement 22.

Le tambour de machine 5 comporte des arbres 5b, 5cC prévus
des deux cétés comme représenté sur la figure 1, un tambour
5a est prévu au milieu, et les arbres 5b, 5c sont supportés
respectivement par des paliers 13, 14. Le tambour 5a
comporte des flasques 43 prévues des deux cdtés sur 1la
circonférence extérieure, et plusieurs lames 4 décrites

plus tard sont prévues continuellement & chague pas sur la

circonférence extérieure compléte au milieu. Le diamétre



10

15

20

25

30

35

40

<
o
.
[
<
.
o

10

extérieur du tambour S5a est égal au diamétre extérieur du
tambour 6a du tambour de convoyage 6.

La lame 4 a une forme correspondant a la piéce 1 de 1la
figure 3, et comporte une position de fagonnage 4a pour
frapper et fagonner la piéce 1 dans la largeur coincidant
avec la largeur du matériau en bande 3, et une position de
découpe 4b pour la découpedes piéces mutuellement
adjacentes 1. Ainsi, puisque le matériau en bande 3 et 1la
piéce 1 sont superposés en largeur, il n'est pas nécessaire
de disposer les lames 4 & des positions correspondant au
centre et aux deux cotés de la piéce 1, et il est suffisant
de les prévoir par intermittence comme représenté sur la

figure 1.

La flasque 43 est en contact avec 1la circonférence
extérieure du tambour 6a du tambour de convoyage 6. La
hauteur de 1la flaéque 43 est & peu prés égale a la hauteur
de la lame 4, ou lorsque la lame 4 est légérement plus
basse que la flasque 43, la lame 4 peut étre protégée au
moment de la frappe.

Le tambour de convoyage 6 et le tambour de machine 5 sont
restreints en déplacement dans la direction de poussée par
les paliers 10, 11 et les paliers 13, 14 au travers des
arbres 6b, 6c et des arbres 5b, S5c, de maniére a ce que le
tambour 6a et le tambour 5a soient toujours en contact a
des positions fixées. Par conséquent, la forme de la piéce
1 frappée & partir du matériau en bande 3 n'est pas
modifiée, et une frappe de précision dimensionnelle stable
est réalisée.

Le moyen d'entrainement du tambour de machine 51 est
composé d'un moteur, et un engrenage 15 est prévu a
l'extrémité principale de son arbre d'entrainement, il est
engagé avec un engrenage 16 prévu sur l'arbre 5c du tambour
de machine 5, entrainant ainsi le tambour de machine 5.

L'engrenage 16 est aussi engagé avec un engrenage 17 prévu
sur l'arbre 6c du tambour de convoyage 6, et le moyen



10

15

20

25

30

35

40

(LBLiUb62

11
d'entrainement du tambour de machine 51 en conségquence
entraine aussi le tambour de convoyage 6, et les deux
engrenages 16, 17 ont le méme nombre de dents, de maniére a
ce que le tambour de convoyage 6 et le tambour de machine 5
soient mis en rotation en sens inverse en synchronisation.
L'engagement des engrenages 16, 17 est déterminé de maniére
4 ce que les premiers orifices d'aspiration 7 et les
seconds orifices d'aspiration 8 du tambour de convoyage 6
puissent étre localisés 3 la position comme représentée sur

la figure 3 par rapport aux lames 4 du tambour de machine
5.

Le procédé et le fonctionnement de ce dispositif de frappe
sont décrits au-dessous. Le matériau en bande 3 est fourni
de l'unité d'alimentation au tambour de convoyage 6 a la
position X. A partir de cette position X vers la premiére
rainure a vide 33 et la seconde rainure & vide 35 sous
vide, le premier réseau d'aspiration 19 et le second réseau
d'aspiration 34 communiquent respectivement, et le matériau
en bande 3 est é&vacué des premiers orifices dtaspiration 7
et des seconds orifices d'aspiration 8 au travers du
premier réseau d'aspiration 19 et du second réseau
d'aspiration 34 et est aspiré vers la circonférence
extérieure du tambour 6a.

A ce moment, le matériau en pande 3 est défini de maniére
précise au milieu du tambour 6a par la plaque de définition
de cété 39, et le tambour de convoyage 6 aspire le milieu
du matériau en Dbande 3 par les premiers orifices
d'aspiration 7, et les deux cdtés par les seconds orifices
d'aspiration 8. Puisque le tampbour de convoyage 6 est
continuellement en rotation, avec simultanément
ltaspiration, le matériau en bande 3 est convoyé vers la

position de frappe A.

A cette position de frappe A, le matériau en bande 3 est
frappé de maniére séquentielle par les lames 4 du tambour
de machine 5 en rotation en synchronisation tout en étant
aspiré vers la circonférence extérieure du tambour 6a.

Puisque le tambour de machine 5 est poussé vers le tambour
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6a du tambour de convoyage 6 par un ressort de compression
20, le matériau en bande 3 sur le tambour 6a et les lames 4
du tambour de machine 5 sont toujours en contact les uns
avec les autres a la position de frappe A, de maniére a ce
que la frappe puisse é&tre faite de maniére stable.

Le matériau en bande 3 est divisé en piéce 1 et reliquat 2
a4 la position de frappe A, et la piéce 1 est aspirée vers
les premiers orifices d'aspiration 7, tandis que 1le
reliquat 2 est convoyé& jusqu'a la position B tout en étant
aspiré vers 1les seconds orifices d'aspiration 8. 1La
position B correspond & 1l'extrémité terminale de 1la
premiére rainure a vide 33, et par la suite la piéce 1
n'est pas aspirée par les premiers orifices d'aspiration 7,
mais puisque 1la seconde rainure & vide 35 continue
toujours, le reliquat 2 reste aspiré vers 1les seconds

orifices d'aspiration 8.

De la position B & la position C, seule la piéce 1 est
transférée sur un tambour 41 comportant un moyen
d'aspiration pour le convoyage jusqu'au prochain procédé.
La piéce 1 termine son aspiration par les premiers orifices
d'aspiration 7 & la position B, et elle n'est pas seulement
aspirée vers le tambour 41, mais, pour é&tre transférée de
maniére sQre, de 1l'air comprimé est envoyé dans les
premiers orifices d'aspiration 7 au travers du premier
réseau d'aspiration 19 & partir de la premiére rainure
d'alimentation 53 qui est dans un état de pression positive
inversée a la position C, de maniére & ce que la piéce 1
soit séparée par la force de la circonférence extérieure du
tambour 6a. Aprés cette position C, jusqu'ad la position X,
aucune pression positive ou négative n'est appliquée aux
premiers orifices d'aspiration 7.

Le reliquat 2 est aspiré par les seconds orifices
d'aspiration 8 jusqu'a la position D & 1l'extrémité
terminale de la seconde rainure a vide 35, & une position
E, le second réseau d'aspiration 34 communique avec 1la
seconde rainure d'alimentation 55 dans un état de pression

positive, et l'air comprimé est soufflé en sens inverse a



10

15

20

25

30

35

40

GGet1062

13

partir des seconds orifices d'aspiration 8, de manidre a ce
que le reliquat 2 soit séparé de 1la circonférence
extérieure du tambour 6a par la force. De la position D a
la position E, le reliquat séparé 2 est aspiré et déchargeé
d'un conduit d'évacuation 21 prévu sur 1le tambour de
convoyage 6. De la position E jusqu'ad la position X, aucune
pression positive ou négative n'est appliguée aux seconds
orifices d'aspiration 8.

Le premier réseau d'aspiration 19 et le second réseau
d'aspiration 34 retournent & 1la position X et le méme
procédé est répéteé.

Jusqu'ici a été décrite la partie d'un pas correspondant a
la longueur de 1la pi&ce 1, et sur la circonférence
extérieure du tambour 6a, le premier orifice d'aspiration 7
et le second orifice d'aspiration 8 sont prévus a chaque
pas, et par rotation du tambour de convoyage 6, 1le
convoyage d'un matériau en bande 3 vers la position de
frappe A, le convoyage de la piéce 1 vers la position
d'enlévement C, et le convoyage du reliquat 2 vers la
position d'évacuation E sont mis en oeuvre de maniére
continue sans interruption.

De cette maniére, le tambour de convoyage 6 comporte la
premiére unité d'aspiration S, et 1la seconde unité
d'aspiration T est en rotation tout en aspirant le matériau
en bande 3, par conséquent le matériau en bande 3 peut étre
convoyé sans aucun moyen particulier tel gqu'une poutre de
convoyage 25. De plus, le tambour de convoyage 6 l'aspirant
et le tambour de machine 5 comportant 1les lames 4
travaillent & la frappe tout en étant en rotation de
maniére sdre en synchronisation au travers des engrenages
16, 17, de maniére & ce que la frappe puisse étre faite
tout en maintenant 1la précision dimensionnelle dans la
direction de 1la longueur de la piéce 1 sans moyen de
positionnement tel qu'un orifice pilote. Par conséquent, la
poutre de convoyage conventionnelle 25 et la tolérance 26
ne sont pas nécessaires, et le rendement du matériau en
bande 3 est notablement amélioré.
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En outre, en formant la premiére unité d'aspiration S, 1la
second unité d'aspiration T, et les lames 4 sur le tambour,
une haute vitesse et une frappe continuelle sont obtenues,
et la productivité est remarquablement améliorée. De plus,
puisque la piéce 1 et le reliquat 2 peuvent étre séparément
aspirés au niveau de la premiére unité d'aspiration S et de
la seconde unité d'aspiration T, l'enlévement de la piéce 1
et 1l'évacuation du reliquat 2 peuvent é&tre effectués
indépendamment, et en particulier le convoyage de la piéce
1 vers le procédé suivant est facile, de maniére & ce que
la productivité soit encore améliorée.

L'invention n'est pas limitée au seul mode de réalisation
illustré, mais le dispositif de frappe peut é&tre aussi
composé d'un moyen de convoyage comportant une unité
d'aspiration pour 1l'aspiration d'un matériau en bande sur
une courroie plate, une machine & frapper du type presse
comme dans l'art antérieur, et un moyen d'entrainement de

la machine & frapper pour entrainer la courroie du moyen de
convoyage par intermittence grdce & un moteur pas-a-pas ou
égquivalent, et entrainant la machine & frapper en
synchronisation avec la vitesse de convoyage du matériau en

bande sur la courroie.

Le dispositif de frappe de l'invention peut étre appliqué
dans la frappe, non seulement du matériau en bande de
papier kraft, mais aussi du matériau en bande de résine, ou
du matériau en bande d'une plaque de métal fin flexible ou
équivalent.

Selon l'invention, puisque le moyen de convoyage comporte
l'unité d'aspiration, la frappe peut étre faite sans avoir
a prévoir de poutre de convoyage ou d'orifice pilote dans
le matériau en bande, et par conséquent la largeur de la
piéce peut étre égale a la largeur du matériau en bande, et
le rendement du matériau en bande peut étre remarquablement

amélioré.
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En outre, en composant 1l'unité d'aspiration d'une premiére
unité d'aspiration et d'une seconde unité d'aspiration,
seule la pi&ce peut é&tre convoyée vers le prochain procédé
indépendamment du reliquat, et seul le reliquat peut étre
convoyé vers la position d'enlévement, de maniére a ce que
la productivité soit encore améliorée.

En outre, comme le tambour de convoyage comporte l'unité de
section et le tambour de machine comporte les lames, une

frappe a haute vitesse et continuelle est mise en oeuvre,
et la productivité est encore améliorée.

En particulier, on utilise de préférence le dispositif de
frappe du mode de réalisation pour 1le fagonnage d'un
séparateur pour batterie.
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REVENDICATIONS

1. Un dispositif de frappe pour la fabrication d'une
pluralité de piéces de forme spécifiée composées d'un
matériau en bande élastique par démoulage en frappant
comportant :

un noyen de convoyage comportant une unité
d'aspiration pour aspirer et convoyer ledit natériau en
bande,

une machine & frapper prévue avec une lame comportant
une position de fagonnage pour frapper et fagonner des
piéces dans une largeur correspondant & la largeur dudit
matériau en bande et une position de découpe pour 1la
découpe entre des piéces mutuellement adjacentes, et

un moyen d'entralinement de la machine & frapper pour
entrainer ladite machine a frapper de maniére a fagconner
ladite piéce de maniére continue en synchronisation avec 1la
vitesse de convoyage dudit matériau en bande,

dans lequel lesdites piéces sont frappées et faconnées
a partir dudit matériau en bande par ladite nmachine &

frapper,

ledit moyen de convoyage comporte une premiére unité d'aspiration
pour aspirer le milieu dudit matériau en bande, et une seconde unité
d'aspiration pour aspirer les deux cdtés du milieu dudit matériau en
bande! et

ledit moyen de convoyage convoie lesdites piéces vers une
premiére position d'enlévement, et convoie le reliquat vers une seconde
position d'enlévement.
2. Un dispositif de frappe selon la revendication 1 dans lequel

lesdites piéces ont la largeur correspondant i la largeur maximum
dudit matériau en bande, et

lesdites piéces et ledit reliquat frappés et faconnés sont
maintenus par ledit moyen d'aspiration, et convoyés vers chaque
position de ladite premiére position d'enlévement et ladite seconde
position d'enlévement.
3. Un dispositif de frappe selon la revendication 1, dans lequel
ledit moyen de convoyage a la forme d'un tambour, et aprés que lesdites
piéces aient été frappées et fagonnées, lesdites piéces sont convoyées
dans l'état de position déterminée desdites piéces, par aspiration et
maintien,vers une position de fourniture de piéces de l'étape suivante.
4. Un dispositif de frappe selon la revendication 1, dans lequel

ladite machine & frapper a la forme d'un tambour de machine, et

ladite lame qu; découpe ledit matériau en bande par une fcrce de
compression est formée sur la circonférence extérieure dudit tawbour de

machine.
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5. Un dispositif de frappe selon la revendication 1, dans
lequel ‘

ledit moyen d'aspiration dudit moyen de convoyage
comporte un moyen d'aspiration sous vide, et

ledit matériau en bande est maintenu par une pression
négative par ledit moyen d'aspiration sous vide.

6. Un dispositif de frappe selon la revendication 1,
comportant en outre un moyen pour envoyer de l'air comprimé
disposé au niveau de la position d'enlévement desdites
pléces et dﬁdit reliquat frappés et fagonnés, dans lequel

en soufflant une pression d'air positive & partir
dudit moyen pour envoyer l'air comprimé vers lesdites
piéces et ledit reliquat aprés la frappe et le fagonnage,
les piéces aprés la frappe sont séparées par la force

desdits moyens d'aspiration.

7. Un dispositif de frappe selon la revendication 1, dans
lequel 1ledit matériau en bande est au moins l'un des
matériaux sélectionnés & partir d'un groupe constitué de
papier, de plaque fine de résine, et de plague fine de

métal.

8. Un dispositif de frappe pour 1la fabrication d'une
pluralité de piéces de forme spécifiée composé d'un
matériau en bande élastique par démoulage en frappant
comportant

un tambour de convoyage pour le convoyage dudit
matériau en bande,

un tambour de machine prévu avec plusieurs lames
comportant une position de fagonnage pour la frappe et le
fagonnage a partir desdits matériaux de bande et une
position de découpe pour 1la découpe entre des pisces
mutuellement adjacentes disposées sur une circonférence
extérieure, et

un moyen d'entrainement du tambour de machine pour 1la
rotation et 1l'entrainement dudit tambour de machine en
synchronisation avec la vitesse de convoyage dudit matériau
en bande,
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dans lequel lesdites piéces sont frappées et fagonnées A& partir
dudit matériau en bande par ladite machine & frapper,

ledit moyen de convoyage comporte une premiére unité d'aspiration
pour aspirer le miljeu dudit matériau en bande et une seconde unité
d'aspiration pour aspirer les deux cotés du milieu dudit matériau en
bande, et

ledit moyen de convoyage convoie lesdites piéces vers une
premiére position d'enlévement, et convoie le reliquat vers une seconde

position d'enlévement.
9. Un dispositif de frappe selon la revendication 8, dans
lequel

lesdites piéces comportent la largeur correspondant a
la largeur maximum dudit matériau en bande, et

chaque lame de ladite pluralité de lames est disposée
de manidre continue sur la surface extérieure dudit tambour

de machine dans la direction de rotation & chaque pas égal
a3 la longueur de chacune desdites piéces. '

10. Un dispositif de frappe selon la revendication 8, dans
lequel

ledit tambour de convoyage comporte un moyen
d'aspiration, et

ledit matériau en bande est convoyé par aspiration par
ledit moyen d'aspiration.

11. Un dispositif de frappe selon la revendication 10,
dans lequel 1ledit moyen d'aspiration est un orifice
d'aspiration formé & la surface dudit tambour de convoyage,
et

ledit orifice d'aspiration est aspiré par une pression
négative par un moyen & vide.

12. Un dispositif de frappe selon la revendication 8, dans
lequel

ledit moyen d'aspiration dudit tambour de convoyage
comporte une premidre unité d'aspiration pour aspirer le
milieu dudit matériau en bande et une seconde unité
d'aspiration pour aspirer les deux cétés dudit matériau en
bande,

ladite premiére unité d'aspiration et ladite seconde
unité d'aspiration sont prévues & chaque pas égal a la
longueur de chaque pi&ce,

ladite premiére unité d'aspiration et ladite seconde
unité d'aspiration aspirent toutes les deux ledit matériau
en bande jusqu'ad une position de frappe,
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aprés 1la frappe, par conséquent, ladite piéce frappée
et fagonnée est aspirée par ladite premiére wunité
d'aspiration et convoyée vers une pfemiére position
d'enlévement, et
le reliquat autre que lesdites piéces est aspire par
ladite seconde unité d'aspiration, et convoyé vers une
seconde position d'enlévement.

13. Un dispositif de frappe selon 1la revendication 12,
dans lequel ladite position de frappe, ladite premiére
position d'enlévement, et ladite seconde position
d'enlévement sont des positions mutuellement différentes
dans la direction de rotation sur la circonférence
extérieure dudit tambour de convoyage.

14, Un dispositif de frappe selon la revendication 10,
dans lequel

ledit tambour de convoyage comporte un moyen pour
l'alimentation d'air comprimé, et

ladite piéce, frappée, fagonnée et aspirée sur ledit
tambour de convoyage est séparée dudit tambour de convoyage
par la force par une pression d'air positive qui est

soufflée & partir dudit moyen pour 1l'alimentation d'air
comprimé.

15. Un dispositif de frappe selon la revendication 8, dans
lequel

ledit tambour de convoyage comporte une position de
frappe, une position d'enlévement desdites piéces, et une
position d'enlévement du reliquat sur la circonférence de
la direction de rotation,

ledit tambour de convoyage comporte aussi un moyen
d'aspiration et un moyen pour l'alimentation d'air
comprimé,

ladite pi&ce est frappée et fagonnée & partir dudit
matériau en bande par ladite lame dans un é&tat aspiré par
ledit moyen d'aspiration & ladite position de frappe,

ladite piéce frappée et fagonnée est convoyée vers
ladite position d'enlavement de 1la piéce dans un état
aspiré par ledit moyen d'aspiration, et



10

15

20

25

30

35

40

©960 1069

20
ladite piéce aspirée sur ledit tambour de convoyage
est séparée dudit tambour de convoyage par force, a ladite
position d'enlévement, tandis gqu'une : pression d'air
positive est soufflée & partir dudit moyen pour

l'alimentation en air comprimé.

16. Un dispositif de frappe selon la revendication 15,
dans lequel

un premier orifice et un second orifice sont formés a
la surface dudit tambour de convoyage,

ledit premier orifice aspire ladite piéce par une
pression négative et ledit second orifice aspire ledit
reliquat par une pression négative & ladite position de
frappe,

ledit premier orifice sépare ladite piéce par ladite
pression d'air positive au niveau de ladite position
d'enlévement de la piéce, et

ledit second orifice sépare le reliquat par ladite
pression d'air positive & ladite position d'enlévement du
reliquat.

17. Un dispositif de frappe selon la revendication 8, dans
lequel

ledit tambour de convoyage et ledit tambour de machine
sont en rotation en synchronisation mutuelle, et en contact
l'un avec l'autre 3 une position constante, et

ladite piéce est frappée et fagonnée & partir dudit
matériau en bande au niveau de ladite position constante de

contact.

18. Un dispositif de frappe selon la revendication 8, dans
lequel

ledit tambour de convoyage et ledit tambour de machine
sont en rotation continuellement, et

lesdites piéces sont continuellement frappées et

=

fagonnées & partir dudit matériau en bande.

19. Un dispositif de frappe selon la revendication 8, dans
lequel lesdites piéces sont des séparateurs pour batterie.
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20. Un procédé de frappe pour la fabrication d'une
pluralité de piéces de forme spécifiée & partir d'un
matériau en bande é&lastique comportant :

(1) une é&tape de convoyage dudit matériau en bande
vers une position de frappe tout en é&tant aspiré sous vide
et maintenu par un moyen de convoyage, et

(2) une étape de frappe et de fagonnage desdites
piéces dans une forme spécifiée et du reliquat mutuellement
a4 partir dudit matériau en bande par un moyen de frappe,
dans un état d'aspiration et maintenu par ledit moyen de

Py

convoyage a ladite position de frappe,
ledit moyen de convoyage comporte une premiére unité d'aspiration
pour aspirer le milieu dudit matériau en bande et une seconde unité

d'aspiration pour aspirer les deux cdtés du milieu dudit matériau en

bande, et

ledit wmoyen de convoyage convoie lesdites pidces vers une
premiére position de 1l'enlévement, et convoie le reliquat vers une

seconde position d'enlévement.
21. Un procédé de frappe selon la revendication 20,
comportant en outre

(3) une étape de convoyage desdites piéces frappées et
faconnées vers une premiére position d'enlévement tout en
étant aspirées par ledit moyen de convoyage.
22. Un procédé de frappe selon la revendication 21,
comportant en outre

(4) une étapé de séparation desdites piéces & partir
dudit moyen de convoyage en soufflant une pression d'air
positive vers lesdites piéces au niveau de ladite premiére
position d'enlévement.
23. Un procédé de frappe selon 1la revendication 22,
comportant en outre

(5) une étape de convoyage dudit reliquat vers une
seconde position d'enlévement tout en é&tant aspiré par
ledit moyen de convoyage.

24. Un procédé de frappe selon la revendication 23,
comportant en outre

(6) une étape de séparation dudit religquat & partir
dudit moyen de convoyage en soufflant une pression d'air
positive vers ledit reliquat au niveau de ladite seconde
position d'enlévement.

25. Un procédé de frappe selon la revendication 20, dans
lequel
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ledit moyen de convoyage est un tambour de convoyage,
ledit moyen de convoyage comporte un moyen
d'aspiration & sa surface, et .
ledit matériau en bande est aspiré sous vide et
maintenu par ledit moyen d'aspiration.

26. Un procédé de frappe selon la revendication 25, dans
lequel

ledit moyen d'aspiration est un orifice d'aspiration
formé 3 ladite surface dudit tambour de convoyage, et

ledit matériau en bande est maintenu par 1t'évacuation
dudit orifice d'aspiration sous pression négative.

27. Un procédé de frappe selon la revendication 20, dans
lequel

ledit moyen de frappe est un tambour de machine,

ledit tambour de machine comporte plusieurs lames
comportant une position de fagonnage pour frapper et
faconner lesdites piéces, et une position de découpe pour

découper entre les pié&ces mutuellement adjacentes, sur la
surface, et

une position de découpage pour la découpe entre des piéces
mutuellement adjacentes, sur sa surface, et un moyen de protection est
disposé aux deux extrémités de la surface extérieure du tambour de
convoyage ou dudit tambour de machine, et

ledit tambour de machine est en rotation en
synchronisation avec la vitesse de convoyage dudit matériau
en bande, et lesdites lames frappent et fagonnent lesdites
piéces et ledit reliquat.

28. Un procédé de frappe selon la revendication 20, dans
lequel

ledit moyen de convoyage comporte une premiére unité
d'aspiration pour aspirer le milieu dudit matériau en bande
et une seconde unité d'aspiration pour aspirer les deux
cotés dudit matériau en bande,

ladite premidre unité d'aspiration et ladite seconde
unité d'aspiration sont prévues & chaque pas égal a la
longueur de chaque pi&ce,

ladite premiére unité dtaspiration et ladite seconde
unité d'aspiration aspirent toutes les deux ledit matériau
en bande jusqu'a ladite position de frappe,

aprés la frappe, en conséquence, ladite pié&ce frappée
et faconnée est aspirée par ladite premiére unité
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d'aspiration et convoyée vers une premiére position
d'enlévement, et
le reliquat autre que lesdites pjiadces est aspiré par
ladite seconde unité d'aspiration, et convoyé vers une
seconde position d'enlévement.

29. Un procédé de frappe selon la revendication 28, dans
lequel

ledit moyen de convoyage est un tambour de convoyage,

ladite position de frappe, ladite premiére position
d'enlévement et ladite seconde position d'enlévement sont
des positions mutuellement différentes dans la direction de
rotation & la surface extérieure dudit tambour de
convoyage.

30. Un procédé de frappe selon la revendication 20, dans
lequel

ledit moyen de convoyage est un tambour de convoyage,

un premier orifice et un second orifice sont formés a
la surface dudit tambour de convoyage,

une pression négative est fournie audit premier
orifice pour aspirer ladite piéce par une pression négative
et une pression négative est appliquée audit second orifice
pour aspirer ledit reliquat par une pression négative a
ladite position de frappe,

une pression d'air positive est fournie audit premier
orifice pour séparer ladite pidce par ladite pression d'air
positive & ladite position d'enlévement de piéce, et

une pression d'air positive est fournie audit second
orifice pour séparer ledit reliquat par ladite pression
d'air positive a ladite position d'enlévement du reliquat.
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