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Dispositif de réglage de I'allongement pour matiéres en bande & assembler ou réunir par stratification.

@, Ce dispositif comprend des moyens servant & acheminer
une matiére maitresse 14 3 des moyens de stratification a une
tension fixe, un rouleau d‘alimentation d'une deuxiéme matiére
16 qui posséde une plus grande élasticité que ladite matiére
maitresse, des moyens 60 servant 3 acheminer ladite deuxiéme
matiére auxdits moyens de stratification, des moyens servant &
mesurer et & calculer 'amplitude d'allongement dans chaque
matiére, et des movyens servant & faire varier et a appliquer

<= une tension calculée & ladite deuxiéme matiére au moment ot

<
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elle est acheminée auxdits moyens de stratification de telle
facon que I'allongement de la deuxiéme matiére soit au moins
égal & celui de la matiére maitresse 14.
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La présente invention se rapporte & un dis-
positif de réglage de l'allongement destiné & étre
utilisé dans la réunion par stratification ou l'as-
semblage de deux matiéres en bande, dans le cas ou le
module d'élasticité d“une'matiére est plus grand que
celui de 1'autre.

Dans une chaine d'assemblage de serviettes
hygiénigues & Jeter, deux bandes de matiére, dont
chacune posséde un module d'élasticité différent de
celui de l'autre, sont acheminées 3 des moyens servant
4 assembler les matiéres en bande ou & les réunir par
stratification. La matiére possédant le moins d'élas-
ticité, ou qui ést désignée dJd'une autre facon par
1l'expression matiére maitresse, est dévidée de son
rouleau d'alimentation et acheminde aux moyens de
stratification et posséde un allongement prédéterminé.

L'utilisation de ia matiére possédant moins
d'élasticité gque la matiére maitresse représente un
compromis  avantageux qui permet d'obtenir une plus
large piage d'élasticité dans les matiéres utilisées
sans exlger d'ajustements critiques dans 1l'alimen-
tation des matiéres 4 assembler ou a réunir par stra-
tification.’

La technique antérieure décrit l'utilisation
de dispositifs . de contrdle permettant d'obtenir une
tension constante sur des matidres individuelles a
stratifier ou sur toutes les matiéres & stratifier, et
exigeaient de 1l'habileté de 1la part de 1l'opérateur
ainsi qu'une surveillance soigneuse de la qualité du
stratifié final. Ceci est décrit dans un article in-
titulé “The art of Roll to Roll Adhesive Laminating",
publié dans le magazine Converter, Décembre 1981. On a
déja utilisé dans le passé des jauges de contraintes

et bras mobiles pour contrdler la tension exercée sur
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une bande qui ast acheminée, comme décrit dans le bre-
vet des E.U.A. n® 2 753 128, ainsi que dans le brevet
japonais n*44-12163 et que dans le brevet britahique
n® 1 371 760.

Le brevet des E.U.A. n’ 2 627 296 décrit un
appareil comprenant des moyens permettant d'ajuster la
tension exercée dans une bande de tissu.

Le brevet des E.U.A. n° 3 239 161 décrit un
mécanisme de commande de 1l'entrainement qui débite une
bande de matiére de grande iongueur deont.la vitesse et
la tension sont réglées. » _

Le brevet des E.U.A. n° 3 510 374 décrit un
apparell de réglage gui sert & détecter une propriété
d° ;ae  bande en mouvement et a réglexr la bande en mou-
wonent de telle manidre gue la proériété désirée soit
unifcrme sur toute la longueur de la bande.

Le brevet des E.U.A. n® 3 107 679 décrit un
dispositif automatique de réglage de la tension qui
utilise une circuiterie pneumatique ou électrigque pour
maintenir & peu prés constante la tension dans une ba-
nde de matiére.

Le brevet des E.U.A. n* 3-762 125 décrit un
dispositif destiné éfrégler l*'application d'une mati-
ére sur une autre matiére par stratification, qui uti-
lise une cellule photoélectrique 50 qui répona a des
indices 48 portés par le film "F" et qui envoie 1'in-
formation 2 une boite de commande 34 d'un embravs-~-
39, lequel commande les rouleaux étireurs 38a et 38b
pour maintenir ainsi les deux bandes alignées 1'une
sur l'autre. .

Le brevet des E.U.A. n° 4 347 993 décrit des
moyens de surveillance et de réglage qui comprend un
crgane de commande qui répond aux sorties du transduc-

teur capteur de tension et d'un sélecteur de tension
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de référence en réglant le couple appliqué—au rouleau
de régiage de la tension, pour régler de cette fagon
la tension de la bande.

Le principal but de 1'invention est donc de

[t}

ournir un dispositif de réglage d= la tension destiné
a obteni: Vdes 7allongements égaux'sur'deux,matiéies
qu'il s'agit de réunir par stratification ou d'assem-
bler & mesure qu'elles sont tirées de leurs rouleaux
d'alimentation et acheminées & 1'endroit ol elles se-
ront réunies par stratification.

Le dispositif de réglage de 1'allongement

n
0]

lon 1'invention comprend un rouleau d'alimentation
de matiére en bande maltresse. Des rouleaux d'avance
débitent la matiére maltresse en la féisantipasser au
moins sur un bras mobile réglable et au droit d'une
génératrice tachymétrique avant de débiter la matiére
maitresse aux rouleaux de stratification, ol une deux-
iéme matiére a été acheminée; l'allongement de cette
deuxiéme matiére ayant été réglé.rLes signaux émis par
la premiéie génératxrice fachymétrique précitée et par
une génératrice tachymétrigue, gui mesure l'allonge-
ment de la deuxiéme matiére, sont transmis en entrées
4 un ordinateur qui transmet des sorties & un autre
bras mobile réglable pour régler 1l'allongement de la

bande de la deuxiéme matiére de maniére qu'il soit

égal a l'allongement de la matiére maitresse. On

utilise des courroies de friction pour régler la ten-
sion initiale de la matiére malitresse et de la deu-
xiéme matiére au moment ol elles sont débitées par
leurs rouleaux d'alimentation. .

D'autres caractéristiques ,ét avantages de
1'invention apparaitront au - cours de la description
gqui va suivre. BAu dessin annexé, donné uniquement a

titre d'exemple.
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la igure unigue 253t un diagrampe schéma-

ispositif de réglage dJde 1l'allongement

En se rescrtant au dessin annexé, qgui donne
une repreésentation schématigue d'un dispssitif de ré-
Jlage 10 de l'allongement selen l'invention, on irouve
un  rouleau 12 d'alimentation de matiére maitresse 14.
Le module d'élasticité de la matisre maitresse est
inconnu et;la,matiére'maitresse 14 est méins élastique
gu'une dJdeuxiéme matiére 16 Qui doit 2tre débitée par
son rouleau d'alimentation 18. Le module d'élasticité
de la matisre 16 est également inccnnﬁ.

Un ensemble de courrcie & friction 20 en-
trainé par un motaur 22 est prévﬁ pourxr exercer une
tensicn initiale sur la matiére maitresse 14 en méme
temps gqu'elle dércule la matiére maltresse 14 du rou-
leau d'alimentation 12.

La vitesse du moteur 22 est commandée par un
micro-processeur (ordinateur) 24, ce qui consfitue la
sortie 26 de ce micro-processeur ou o;dinateur,rsur la
base de la position d'un bras mobile 34 4 mouvements
alternatifs (bras "daﬁseur"). ’

La matiére malitresse -passe ensuite sur un
rouldau 28 qui peut é&tre suspendu par un ressort tel
gue le ressort 30 & uﬁerjauge de contrainte 32. La
matiére maitresse 14 passe sur un rouleau de renvoi
22 du bras mobile réglable 34 gqui est monté pivotant
en 36. A 1'équilibre, la tensioh dans la bande en 30
est créee . par le moment de la charge exercée sur le
bras mobile, gqui peut &tre réglé manuellément ou
commandé par un ensemble'pneumatiqué Qu'hydraulique 40
fixé au bras mobile 34. Un potentiométre ou capteur
rotatif 44 mesure la position du bras mobile 34 et

transmet au micro-processeur 24 une entrée 46 qui est
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utilisée pour déterminer une correction de vitesse
pour le moteur de déroulement 22. La matiére maitresse
14 est ensuite passée sur un autre rouleau 50 et, en-
suite, entre les rouleaux de stratification 52 et 54,
ol elle rejoint la matiére en bande 16.

La deuxiéme matiére 16 est d'une plus grande
élasticité dque la premiéie matiére et le micro-proces-
seur assure la commande automatique du dispositif
d'avance de la deuxiéme matiére 16. Ces sorties du mi-
cro-processeur 24 peuvent é&tre lues sur la partie 58
du micro-processeur.

Un enssmble courroie sans fin 60, entrainé
par un moteur 62, fait avancer la matiére 16 au fur et
a4 mesure «qu'elle se dévide de son rouleau d'alimen-
tation 18. La vitesse du moteur 62 est l'une des en-
trées 64 du micro-processeur 24 et elle est automa-
tiquement réglée par le micro-processeur 24. La
matidre 16 est entrainée sur le rouleau 66 qui est
relié a4 une jauge de contrainte 68 pour mesurer la
tension exercée sur la matiére 16. La tension de la
matiére 16 est créée par la charge nécessaire pour
faire monter le bras mobile 34 jusqu'ad une position
stable. Le réglage ‘de la charge est une sortie du
micro-processeur 24. La matiére 16 passe sur le
rouleau de Vrenvoi 72 du bras mobile 74 dont la
position est déterminée par la quaniité de matieére
contenue = dans la machine entre le rouleau
d'alimentation 18 et le premier jeu de rouleaux 65 et
1'élasticité de cette matiére pour le niveau de
tension nécessaire pour soutenir le bras mobile. Le
procédé de réglage servant a maintenir le bras mobile
stable ou au milieu de sa course consiste & régler
automatiquement la vitesse du moteur de déroulement
pour corriger la position du bras mobile. Pour une

matiére donnée, une tcnsion donnée et un réglage donné
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des rouleaux-d'avance, il n'y aura gu'une seule vites-
se de déroulement correcte dans les positions de sta-
bilité. Le bras mobile est monté pivotant comme in-
diqué en 78 et sa position peut étre surveillée par un
potentiométre ou capteur rotatif ou par d'autres mo-
yens. Le bras mobile peut étre de 1l'un quelconque de
plusieurs types bien connus, tel que des unités oscil-
lantes dans un plan vextical, ou des unités a passages
multiples, ou des rouleaux mobiles a déplécement liné- .
aire. _ '

Lz matiére 16 est ensuite amenée aux rou-

leaux de stratification 50 et 52, ol la matiére 16 se

réunit & la matiére maitresse 14 avec le méme allon-

gement, de sorte gue, lorsque les deux matiéres sont
riunies par. stratificationm ou assemblées, il ne se
sroduit  qu'un voilage ou  une rupture minimes sinon
nuls, et gu'il ne se produise pas d'enroulement de la
matidre lorsqu'elle se détend aprés le découpage. '
I1 xressort de la considération de l'agen-
cement des éléments gque 1'un ou 1l'autre des dispo-
sitifs d'avance gui ont été décrits plus haut peut
étre utilisé pour la matiere maitresse, les entrées
envoyées au micro-processeur étant réglées en fonction
du dispositif qui est utilisé pour la matiére maitres-
se. Ceci donne une plus large gamme de matiéres puis-
gue l'allongement de la matiére la plus élastique peut
dtre +trés correctement réglée de facon i étre égal a
l'allongement de la matiére maitresse et que le chauw.-
gement résultant de la tension total régnant dans le

stratifié compcsé des deux bandes sera réduit.
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REVENDICATIONS

1. Dispositif de’ réglage de 1'allongement

)

pour une matidre a4 stra

o

ifier, caractérisé en ce gu'il
comprend des moyens servant 4 acheminer une matiare
maitresse (14) A des movens de stratification a une
rension fixe, un rouleau d'alimentation d'une deuxiéne
(16) gqui posséde une plus grande élasticité

e
adite matiére maltresse, des moyens (60) servant
eminer ladite deuxiéme matiére auxdits moyens de
stvatification, des movens servant 4 mesurer et & cal-
r 1'amplitnde d'allongement dans chaque matiéxe,
t des moyens servant & faire varier et a appliquer
une tension calculde & ladite deuxiéme matiére au mo-
ment ol elle est acheminée auxdits moyens de strati-
fication de telle fagon due l'allongement de la
deuxiéme matiére soit au mdinS'égal a celui de la ma-
tidére maitresse (14). '

2. Dispositif selon la revendication 1,
caractérisé en ce qu’il comprend un micro-processeur
(24) servant 4 +transmettre une sortie pour ajuster
lesdits moyens servant . & faire wvarier la tension
exercée sur ladite deuxiéme matiére (16) et 4 appli-
gquer la tension a cette matiére.'

7 3. /Dispositif.'seloh la revendication 1,
caractérisé en " ce que lesdits moyens- servant & faire
Varier la tension exercée sur la déuXiémermatiére'(16)
et & appligquer cetie tension a cette deuxiéme matiéxre

sont constitués par un bras (74) monté mobile et sur

lequel on fait passer ladite deuxiéme matiére,

4. Dispositif selon la revendication 1,
caractérisé en ce que lesdits moyens servant 4 faire
varier la tension exercée sur la deuxiéme matiére (16)

et & appligquer cette tension & cette deuxiéme matiére
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egt unh Dbras {74 monté mobile, autour duguel on fait
sasser ladite deuxiéme matiére, et des moyens (76)
zervant a faire varier la position dudit bras mobile;

5. Dispositif selon la revendication 1,
caracterisé en ce qu'il comprend un micro-processeur
(24) servant & fournir une sortie pour ajuster lesdits
moyens gui servent & faire wvarier. la tension sur
ladite matidre et & appliguer cette tension-a cette
matiére, lesdits moyens servant a faire varier la
tensicn exercée sur la deuxidme matiére (18) et &
appliguer cette tension comprenant un bras {74) monté
mobile autour duguel on fait passer ladite deuxiéme
matiére, et des moyens (76) servant a faire varier la
position dudit bras mobile en fonction de la sortie
dudit micro-processeur (24).

6. Dispositif de réglage de l'allongement
pour une matiére & stratifier, caractérisé en ce qu‘il
comprend une matiére maitresse qui posséde un module
d'élasticité inconnu, des rouleaux de stratification
(52, 54), des meyens servant 4 acheminer ladite
matiére maitresse auxdits rouleaux de'stratification,
des moyens du type Jauge de 'contraiﬁte (T1, T2)
servant A mesurer 1la tension, des. woyens du type
génératrice tachymétrigue (L1; LZ) servant & mesurer-
les. longuéurs d'allongement de la matiére et, par
conséquent, 1l'allongement de ladite matiére maitresse,
un . micro-processeur (24) destiné a recevoir des
signaux d'entrée desdits éléments (Tl’ Ty, Ly, L2) et
4 calculer 1la valeur de l'allongement de ladite
matiére maitresse, un rouleau d'alimentation (18) qui
débite une deuxiéme matiére (16) possédant un module
d'élasticité inconnu et gui posséde une plus grande
élasticité que ladite matiére maitresse, des moyens

d'acheminement . (65)  servant 4 acheminer ladite
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deuxiéme matiére auxdits rouleaux de stratification
(52; 54), ét des moyens (74) permettant de faire
varier la tension exercée sur ladite deuxiéme matiére
et 4 appliquexr cette tension & cette deuxiéme matiére
au fur et a mesure gqu'elle est.acheminée auxdits rou-
leaux de stratification, en fonction de la sortie
dudit micro-processeur, de telle maniére que l'allon-
gement de ladite deuxiéme matiére soit le méme que
l'allongement de ladite deuxiéme maltresse au niveau
desdits rouleaux de stratification, le micro-proces-
seur comprenant des moyens permettant de mesurer le
module d'élasticité de chacune des matiéres & partir
desdites entrées de signaux.

7. Dispositif selon la revendication 6,
caractérisé en ce que lesdits moyvens (74) servant a
faire varier la tension exercée sur la deuxiéme
matiére (16) et & ajuster cette tension comprennent un
bras mobile (74, 72) et autour duquel on fait passer
ladite deﬁxiéme matiére (16).

8. Dispositif selon la revendication 76,
caractérisé en ce gue lesdits moyens servant a faire
varier 1la tension exercée sur ladite deuxilme matiére
et & ajuster cette tension comprennent un bras (74,
72) monté mobile et autour duguel on fait passer

ladite deuxiéme matiére, ainsi que des moyens pneu-

' matigues (76) servaﬂt a4 ajuster la position dudit bras

mobile. 7 7

9. Dispositif selon la revendication 6,
caractérisé en ce que lesdits moyens servant a faire
varier la tension exercée sur ladite deuxiéme matiére
(16) comprennent une courroie sans fin (60) gqui
coopére avec ledit rouleau d'alimentation (18) et un
moteur (62) servant & entrainer ladite courroie sans
£in. ‘
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10. Dispositif selon la revendication 6,
caractérisé en ce gque lesdits moyens servant a faire
varier et & ajuster la tension exercée sur ladite
deuxiéme matiére (16) comprennent un bras monté mobile
(74, 72) autour duquel on fait passer ladite deuxiéme
matiére, et des moyens pneumatiques (76) servant a
ajuster 1la charge exercée sur ledit bras mobile (74,
72), lesdits moyens servant & faire varier la tension
exercée sur ladite deuxiéme matidre 'éomprenant>en
outre une courroie sans fin (60) qui coopér=s avec
ledit <zrouleau d'alimentation (18) de ladite deuxiéme
ma@iére {16} pour appliguer de cette facon une tension

initiale & cette deuxiéme matiére.
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