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"Agencement de rouleaux de pression sur des bobineuses &--

cylindres supports pour des matériaux en bande et procédé
d'exploitation d'un tel agencement.”

La présente invention concerne un agencement de rouleaux
de pression qui, dans les bobineuses 3 cylindres-supports pour
matériaux en bande, reposent sur la bobine et sont disposés
de fagon déplagable dans le sens vertical dans des guides la-
téraux desdites-bobineuses, ainsi gu'un procé&dé d'exploitation
d'un tel agencement.

Dans le cas des bobineuses 3 cylindres-supports, qui
sont en regle générale &quipées de deux cylindres-supports,
pour assurer le bobinage sans axe ue matériaux en bande, la
bobine tourne parfois irréguliérement et il peut méme arriver,
dans des cas extrémes, qu'elle soit &jectée. Ceci se produit
lorsqgue la bobine sur laquelle la bande s'enroule présente un
faux~-rond provoqué, par exemple, par la mauvaise qualité du
papier, et que le rouleau de pression qui repose sur elle com-
mence & sauter.

- Pour éviter les dégdts caus@s par l'éjection d'une bobi-
ne hors de la bobineuse, on disposait jusqu'a présent de
part et d'autre, dans un souci de sécurité, des volets cons-—
titués par des plaques épaisses. Cependant, ces volets per-
turbent le fonctionnement de la bobineuse et leur fixation
nécessite en outre la mise en oeuvre de moyens importants.

Il y avait donc lieu de trouver une meilleure solution pour
assurer la protection contre l'é&jection accidentelle de la
bobine hors de la fente form&e entre les cylindres-supports.

Pour résoudre ce probléme, la présente invention propose
un agencement de rouleaux de pression qui se caractérise en
ce qu'il comprend, outre un premier rouleau de pression, qui
repose sur la bobine le long de la gé&nératrice la plus haute
de celle-ci, deux rouleaux de pression supplémentaires, qui
sont disposés & axes paralléles par rapport audit premier
rouleau, et de part et d'autre de celui-ci, de telle maniére
qu'ils ne viennent se mettre en contact avec le pourtour de
la bobine qu'aprés que le bobinage ait atteint un nombre de
spires préétabli sur ladite bobine.



1o

15

20

25

30

35

24690606

Au début dﬁ proéessus de bobinage et pendant la phase
initiale de celui~-ci, un seul rouleau de pression repose,
comme antérieurement, sur la bobine le long de la génératrice
la plué haute de cette derniére, l'axe dudit rouleau &tant
paralléle a l'axe de la bobine. Pendant cette phase, la bobi-
ne est encore maintenue de facon sfire, dans la fente formée
entre les cylindres-supports, et les faux-ronds n'ont pas en- .-
core de répercussion négative. '

Mais, d&s que la bobine a atteint un diamétre prédéter-
miné, qui peut &tre différent d'un cas & 1'autre, mais qui
pourrait @tre d'environ 500 mm, deux rouleaux de pression
supplémentaires, qui sont de préférence disposés, conjointe-
ment au premier rouleau de pression, sur une traverse commune
guidée latéralement dans le sens vertical, viennent se mettre

en contact avec le pourtour de la bobine. Ces deux rouleaux

‘de pression supplémentaires sont avantageusement disposés

symétriquement par rapport au premier rouleau de pression, et

-~

peuvent avoir, 1l'un par.rapport & l'autre, une distance entre
axes qui est, par exemple, & peu pré&s identique & celle des
cylindres-supports.

Pour ne permettre d'abord la mise en action que d'un
seul rouleau_ﬁe pression, et pour que l'entrée en action des
deux rouleaux de pression supplémentaires ne puisse avoir
lieu qu'au cours d'une phase ult8rieure du processus de bobi-
nage, il est essentiel, selon la présente invention, que le
premier rouleau de preéssion puisse &tre montéd sur la traverse,
sur laquelle tous les rouleaux de pression sont montés, de
fagon a pouvoir &tre déplacé, par un moteur par rapport a
celle-ci, et qgue les deux rouleaux de pression supplémentai-
res soient reliés 3 ladite traverse par l'intermé&diaire de
supports de paliers rigides. Pendant la phase initiale du
processus de bobinage, le premier rouleau de pression se dé-

-~

place verticalement vers le haut, non pas 3 la méme vitesse
que la traverse, mais 3 une vitesse plus grande qﬁe lui

imprime, en plus, un entrainement supplémentaire par moteur.
Cet entrainement supplémentaire du premier rouleau de pres-
sion peut &tre mis hors service lorsque les deux rouleaux de

Pression supplémentaires sont en contact avec la bobine, de
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sorte que les trois rouleaux de pression sont alors tous en
prise avec la bobine. Cependant, &tant donné gu'un appui en
deux points est toujours plus avantageux qu'un appui en trois
points; il est préférable selon la présente invention, que

le premier rouleau de pression puisse &tre déplacé par son
systéme d'entrainement, de préférence i vis, encore au

moins sur une petite distance supplémentaire jusqu'a ce
qu'il vienne hors de contact d'avec la bobine, de sorte
qu'alors seuls les deux rouleaux de pression supplémentaires
soient en prise avec celle-ci.

Le procédé d'exploitation d'un agencement 3 rouleaux de
pression selon la présente invention est de préférence tel
qu'au début du processus de bobinage, seul le premier rouleau
de pression central est en contact avec la bobine et se dé-
place plus rapidement dans le sens vertical, vers le haut,
pendant l'enroulement de la bande sur la bobine, que la tra-
verse dans laquelle il est monté& de fagon & pouvoir se dépla-
cer, par rapport & celle-ci, en un mouvement relatif, et
que, lorsque la bobine a atteint un diam@tre préétabli, par
exemple d'environ 500 mm, les deux rouleaux de pression sup-
pPlamentaires viennent se mettre en contact avec ladite bobine,
a8 la suite de quoi le premier rouleau de pression est, le
cas échéant, soulevé de la bobine.

"Grdce 3 la position plus basse des points d'attaque des
deux rouleaux de pression extérieurs, la bobine est beaucoup
mieux maintenue latéralement gue par un rouleau de pression
qui repose sur la génératrice la plus haute de ladite bobine.
Ceci est particuliérement important lorsque le nombre de spi-
res d'enroulement ou degré de bobinage sur la bobine augmente
et que celle-ci risque d‘'@tre &jectée de la bobineuse par
suite de faux-ronds.

Par rapport & la disposition des rouleaux de pression
qui vient d'@tre décrite, et dans le cas de lagquelle le pre-
mier rouleau de pression se déplace par rapport a la ‘traverse
commune et les deux rouleaux de pression supplémentaires sont
fixés sur celle-ci de fagon rigide, on peut concevoir et
réaliser des variantes comportant des rouleaux de pression

mobiles par pivotement ou par translation, mais ces solutions

I
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paraissent néanmoins nécessiter la mise en oeuvre de moyens
plus importants que le mode de réalisation préférentiel dé-
crit.

La présente invention sera mieux comprise a 1l'aide de
la description détaillée d'un mode de réalisation pris comme
exemple non limitatif et illustré de fagon schématique par
le dessin annexé, sur lequel :

- la figure 1 est une vue latérale d'une bobineuse, les
rouleaux de pression se trouvant dans une premiére position ;

- la figure 2 est une vue identique, les rouleaux de
pression se trouvant dans une deuxiéme position, et

- la figure 3 est une vue identique, les rouleaux de

pression se trouvant dans une troisiéme position, et

- la figure 4 est une vue partielle du guidage latéral
de la traverse. ‘

La bobineuse sans axe se compose, pour l'essentiel, de
cylindres—supports 3 axes paralléles 1 et 2, dont au moins
un est entrainé en rotation. Le mandrin 3 est placé dans
la fente formée entre les cylindres-supports 1,2 et le début
de la bande 4 est fixé sur le mandrin 3. On imprime ensuite
aux cylindres—sﬁpports 1,2 un mouvement de rotation dans le
sens des fléches 5,6, ce'qui fait que le mandrin 3 est ainsih
mis 1lui aussi en rotation, et la bande 4 s'enroule alors
sur lui. '

La figure 1 représente une situation dans laquelle le
diamétre de la bobine 7 a déja augmenté et ol le rouleau de
pression central 8 repose encore sur la génératrice 1a plus
haute de ladite bobine 7. Les deux rouleaux de pression sup-
plémentaires 9, fixés de part et d'autre et symétriquement
par rapport au premier rouleau de pression 8, sur la traverse
11, comme le rouleau de pression 8, mais, il est vrai, par
1'intermédiaire de supports rigides 10, ne sont pas encore en
contact avec la surface de la bobine 7.

- Par 1l'intermédiaire d'un systéme d'entrafnement i vis
13,14, 15, le moteur d'entrainement 12 (figure 4) peut impri-

mer au rouleau de pression 8 un mouvement relatif par rapport
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& la traverse 1l. Gr3ce & ce mouvement relatif, le rouleau
de pression 8 est soulevé plué rapidement que la traverse 11
qui se déplace automatiquement dans le sens vertical, vers

le haut, mue par la bobine 7 dont le diamé&tre augmente. L'en-
semble ou unit& pneumatique ou hydrauligue i piston-cylindre
16 sert a réduire la charge de la éraverse 11 gui est laté-
ralement guidée dans des guides 17.

Dans la position intermédiaire, représentée sur la fi-
gure 2, dans laquelle le diamétre de la bobine 7 a augmenté
jusqu'a atteindre une valeur déterminée, les rouleaux de pres-
sion supplémentaires 9 viemnent se mettre en contact avec la '
surface de la bobine 7, le premier rouleau de pression 8§ étant
presque complétement retiré&, et proté&gent ladite bobine 7
contre tout risque d'é&jection laté&rale hors de la fente formée
entre les deux cylindres-supports 1, 2. Les rouleaux de pres-
sion 9 ayant maintenant repris la fonction dévolue au rouleau
de pression 8, celui-ci peut &tre retiré pour &tre mis en une
position non active, qui est représentée sur la figure 3,
tandis que les rouleaux de pression 9 restent en contact avec
la bobine 7 jusqu'd la fin du processus de bobinage.
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REVENDICATIONS
1.- Agencement de rouleaux de pression qui, dans les

bobineuses & cylindres-supports, reposent sur la bobine et
sont disposés de fagon déplagable dans le sens vertical dans
des guides latéraux desdites bobineuses, caractérisé en ce
qu'il comprend, outre un premier rouleau de pression (8), qui
repose sur la bobine (7) le long de la génératrice la plus
haute, deux rouleaux de pression supplémentaires (9) qui
sont disposé&s & axes parall&les par rapport audit Premier
rouleau (8), et de part et d'autre de celui-ci, de telle
maniére qu'ils ne viennent se mettre en contact avec le
pourtour de la bobine (7) qu'aprés que le bobinage ait atteint
un nombre de spires préétabli sur ladite bobine (7).

2.- Agencement de rouleaux de pression selon la revendi-
cation 1, caractérisé en ce que les deux rouleaux de pres-
sion supplémentaires (9) sont disposés symétriquement par rap-
port au premier rouleau de pression (8).

3.- Agencement de rouleaux de pression selon la reven-
dication 2, caractérisé en ce que les deux rouleaux de pres-~
sion supplémentaires (9) ont, l'un Par rapport & 1l'autre,
une distance entre axes qui est 3§ peu préé identique 3 celle
des cylindres-supports (1,2).

4.-Agencement de rouleaux de pression selon 1'une quel-
conque des revendications 1 3 3, caractérisé en ce que les
rouleaux de pression (8,9) sont disposés sur une traverse
commune (11) guid@e latéralement dans le sens vertical.

5.~ Agencement de rouleaux de pression selon 1'une quel-
conque des fevendications 1 3 4, caractérisé en ce que le
premier rouleau de pression (8) est monté sur la traverse
(11) de fagon i pouvoir se déplacer par rapport a celle-ci,
et que les deux rouleaux de pression supplémentaires (9)
sont reliés & ladite traverse (11) par 1'intermédiaire de
supports rigides (10).

6.- Agencement de rouleaux de pression selon la revendi-
cation 5, caractérisés en ce que le premier rouleau de pres-
sion (8) peut &tre déplacé par moteur (12) , dans le sens
vertical, sur la traverse (11), par l'intermédiaire d'un sys-

téme d'entrainement 3 vis (13,14,15).
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7.- Procédé d'exploitation de l'agencement i rouleaux
de pression selon 1l'une quelconque des revendications 1 i 6,
caractérisé en ce qu'au dé&but du processus de bobinage, seul
le premier rouleau de pression central est en contact avec
la bobine et gu'il se déplace plus rapidement dans le sens
vertical, vers le haut, pendant 1l‘'enroulement de la bande
sur la bobine, que la traverse dans laguelle il est monté
de fagon & péuvoir se déplacer, par rapport 3 celle-ci, en
un mouvement relatif, et en ce que, lorsque la bobine a at-
teint un diamé&tre préé&tabli, par exemple d'environ 500 mm,
les deux rouleaux de pression supplémentaires viennent se
mettre en contact avec ladite bobine, & la suite de quoi le
premier rouleau de pression est, le cas &chdant, soulevé de
ladite bobine. 7
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