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La présente invention se rapporte aux dispositifs-
dé banderolage externe de récipients tels que des récipients
thermoformés,

Dans 1'industrie modexrne de l'emballage, notamment
pour les produits alimentaires, il est connmum de rdaliser des
récipients munis sur leur paroi latérale de banderoles déco-
rdées ou servant & la décoration des récipients sﬁr les machines
a4 thermoformer, en particulier sur les machines assurant suc-—
cessivement le formage, le remplissage et le scellement des
récipients, il est conmu d'introduire des banderoies par des
moyens automatiques dans les moules avant 1l'opération de thermo-
formage, Etant domné que les banderoles comportent une décora-
tion, des dessins, ou des imscriptions, il est'népessaire
dans le cas ol 1'on opdre & partir de bandes continues dleffec-
tuer un repdérage convenable pour que la découpe itransversale
des bandes continues en bandercles individuelles coincide
avec les extrémités de la décoration, Ceci est géndralement
obtenu par un contréle de la découpe transversale en rapporh
avec les moyens d'entrainement de la bande an moyen d'ume ou
plusieurs cellules photoélectrigues.

Le problime se complicgue lorsgue llom veut xdaliser
des pots munis de banderoles domt les bords lomgitudinaux
ne sont pas constitués par des lignes droites paralléles, ce
qui est le cas leorsgue 1°un des bords longibtudinauz au moins
doit &tre découpés selon un dessin régulier ou non, ou lorsgue
l'on désire rdaliser des pots itroncomiques gui exigent des
bords de banderocle en arcs de cercle, ’

On a proposé de xésoudre ce problime par ddcoupage
des bords longitudimaux paf un systéme de poincomns et de
matrice, mais ceite proposiition comduit & surcharger la machine
de dispositifs mécaniquement compligqués, cofiteux et encom-
brants.

La présente invention se rapporte aux machines dens
lesquelles le dispositif d'introduction des bandevoles dans les
moules ecomprend une alvdole dans laguelle la banderdle est in-
troduite par une fente latérale sous 1l'action de rouleaux pour
&tre ensuite découpée transversalement ot transférés dans les

moules par tout moyen approprié tel gqu'un mandrin aspirant ou
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un piston.

Des dispositifs de ce type sont décrits aux bre-
vets allemand n° 568.83% ou frangais n® 2.034.915,
n° 2,256,013, n° 2.340.185. i

L'invention vise des perfectionnements & ce type
de dispositif, perfectionnements permettant par des moyens
simples, peu cofiteux et d'un fonctionnement sfir, de réaliser
un banderolage & banderocles ayant au moins un bord longitu=-
dinal non rectiligne et notamment un banderolage de pots
coniques.,

Le dispositif selon l'invention est caractérisé
en ce qu'il comprend un couteau de découpe transversale
disposé en aval de rouleaux d'entrainement, & distance
fixe de ces derniers, lesdits rouleaux dientrainement étant
synchronisés entrainés pas a pas par rotations de 360°,
associés a4 au moins une molette de découpage longitudinal
coaxiale a4 1'un des rouleauxiet coopérant avec un cylindre
coaxial & 1l'autre rouleau, cylindre et molette ayant le
méme diamétre externe que les rouleaux dfentrainement lequel
diamdtre est tel que la circonférence des rouleaux dtentraine~-
ment du cylindre et de la molette soit égale a la iongueur
d'une bandercle découpée, un calage angulaire permanent étant
prévu entre les rouleaux d'entrainement et la commande des
couteaux et des moyens étant prévus pour que les couteaux .
entrent en action seulement lorsque les rouleaux dlentraine=~
ment et les molettes associés sont dans une position angulaire
déterminde. '

De préférence :

a) La position angulaire des rouleaux et molette dans
laguelle les couteaux entrent en action est réglable ; on
peut ainsi modifier et fixer le calage de la découpe longitu-
dinale par rapport & la découpe transversale,

b) La distance séparant la génératrice d'entrainement
et le couteau est égale A la longueur d'une banderole,

c) Les couteaux entrent en action pendant les temps
dtarrdt du mouvement pas 2 pas des rouleaux d'entrainement,

d) Les rouleaux dlentratnement sont revétus de matériaux

anti-glissément.
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Lt'invention vise égalemenﬁ les dispositions ci-apreés:
1°) Le couteau est associé aux rouleaux d'entrainement et
& la molette de découpe en un bloc unitaire dans lequel le cou-
loir de guidage des banderbles comporte asssocié & chaque molet-
te de découpage longitudinal, une cloison incurvée pour l!'évacu-
ation des déchets comportant une échancrure pour le passage de
la banderole,
2°) Pour la réalisation de banderolages tronconiques le
moyen de transfert de l1l'alvéole au moule est un mandrin aspirant
et coulissant par rapport au moule dont le diamdtre est inférieur
a4 celui de la petite base du tronc de cdne formé par le moule,
Ll'invention est illustrée par le dessin annexé sur
legquel )
' la figure 1 et la figure 2 illustrent, la premiére
en coupe selon A~A de la figure 2, la seconde en coupe sSelon

B-B de la figure 1 le principe général de fonctionnement du

dispositif et son application a un récipient tronconigue,

Les figures 3, 4 et 5 illustrent en détail un exem-
ple de réalisation d'un dispositif d'avance et de découpe
tant longitudinale que transversale selon lfinvention ; la
figure 3 est une vue latérale avec arrachement partiel, la
figure 4 est une coupe selon C-C de la figure 3, la Tigure
5 est une coupe selon D-D de la figure X4,

Les figures 6 & 9 illustrent différentes formes de
banderoles susceptibles d'&ire réalisdes par les moyens de
1'invention,

La figure 10 est une vue partielle de détail montrant
1'évacuation des déchets,

En se reportant aux figures 1 et 2, on voit que le
dispositif d'introduction de banderoles 1 dans des moules 2
est du type comprenant une alvéole 3 dans laquelle la bande
15 est introduite par une fente latérale 5 sous ltaction de
rouleaux d'entrainement 6, coupée transversalement par le
couteau 7 en banderole 1, laquelle est transférée dans le mou-
le 2 par tout moyen appropfié, par exemple un mandrin aspi-
rant 8 ou tout moyen équivalent tel qufun piston coulissant
longitudinalement par rapport a l'alvéole.

Dans l'exemple représenté, le mandrin 8 est rdtatif
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selon les fl&ches F, par exemnple sous;l'effct de l'entraine-
ment par vérin 9 et crémaillére 10 et l'enscmble moule 2
alvéole 3 est coulissant selon les fliches G entrc une posi-~
tion haute dans laguelle la =zone dlaspiration du mandrin 8
est situde dans l'alvéole 3 (position représentée figure 1)
et une position basse, indiquée en pointillé en 11, dans la-
quelle ladite zone d'aspiration est située dans le moule 2.

Pour la rdalisation de banderoles selon les figures
6 4 9, il faut procéder, non seulement & un découpage transver-
sale tel qu'indiqué en 12, mais encore 4 un découpage longitu-
dinal tel gutindiqué en 13 sur un bord (figures 6 et 7) en
13 et 14 si les deux bords doivent 8tre découpés,

Les banderoles formant des étiquettes decorees,

il est nécessaire que les découpes tant verticales 12 gque
longitudinales 13 et 14 puissent 8tre effectudes trés rigou~
reusement par rapport au décor,

Conformément & l'invention une découpe longitudi~
nale 13 ou 14 ayant une position rigoureuse par rapport a
1a découpe transversale 12 est obtenue en prévoyant des rou-
leaux d'entrainement 6 synchronisés par les engrenages 17,
ayant un diamdtre tel que leur circonférence soit rigourcuse-
ment égale & la longueur dfune banderole 1 3 1'un des arbres
porte-rouleaux 20 ou 21 au moins porte une molette 18 de dé-
coupage longitudinal ; itaréte de coupe de la molette 18
slinscrit sur un cylindre de mdme diaméitre que les rouleaux 6
et coopére avec un cylindre 19 de méme diamdtre, porté par
itautre arbre 21 ou 20.

D'autre part, un calage angulaire permanent est
prévu entre, d'une part, les arbres 20 et 21 portant les
rouleaux 6 la molette 18 et le cylindre 19, et d'autre part
1a commande 21 du couteau 7 de telle sorte que le couteau 7
n'entre en action gu'en position predetermlnee de 1l'arbre 20,
Le moyen d'un tel calage, non représenté, pourra étre un moyen
mécanique tel gu'une came 1ide mécaniquement a 1l'un des arbres
20 et 21 et agissant sur la commande 22 ou tout moyen édquiva-—
lent, par exemple, électromécanigue, Un tel moyen sera de
préférence réglable, par exemple par Vis micronétrique, de

telle sorte que la coincidence entre découpe transversale ot
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longitudinalec puisse 8tre régicr de fagon rigoureuse,

" Do prélférence, lc couteau 7 cntre en acti6h,pen3
dant les temps d'arrét de ltentrainement pas a pas des rou-
leaux 6, co qui permet une tomporisétioﬁ do leur action une
fois que les roulcaux 6 ont atteint la position angulaire pré-
déterminée dans laquolle les couteaux 7 pouvent opérer, o

Alors que, dans les machines connuos, les rouleaux
6 sont géndraloment des roulecaux lendecurs, pour lesquels
il est prévu un glissement sur la bande 15 en fin dé course
‘d'avance pas i pas, les rouleaux 6 dans le cadre de la pré-
sente invention ne doivent pas avoir de glissement, A cet
effet il est prévu de revétir la surface d'au meins un rou-
leau-d'une paire de roulecaux opposé dfune surface 23 anti-
dérapante ou anti~glissoment, Du fait de cet absence de glise-
sement qui pourrﬁ 8tre une surface pourvue de reliefs dfaccro=
chage, Lll'entraincment pas & pas des rouleaux 6 sera calculd
de fagon & fournir une rotation de 360° & chaque pas,

Cette disposition pormct do résoudrce simploment
lce probléme du éalagc angulaire permancent des molettes au
moment de l'action des coutecaux: chaque pas étant de 360°,
Ltarrdt des rouleaux 6 et molettes 18 aura liocu A chaque pas
dans la méme position angulaire, Si 1lfaction des coutecaux
intervicnt & 1l'arr8ti des molettes le calage recherché en ré-
sulte, N '

De préféronce la distance X (figure 4) séparant
la géné;atrico-do contact des rouleaux 6 et 1'ardte. de 6oupe
des couteaux 7 ost égale 4 la longueur d'une banderole 1,

Cotte disposition facilite le réglage du calage
initial des rouleaux 6, cn fournissant un repdére précis pour
la position dtarrét des roulcaux 6, cotte position étant
tolle que iour,génératrice de contact se trouve sur une li-
gne de coupoc tédnsversale 12,

Une découpe longitudinale du type recherché fournise
sant unc chute 24 ou deux cliutes 24 ot 25 (figures 6 & 9) il
impbrtc de pouvoir évacuor ces chutes, )

L'invention prdveoit i cet effet gquo lo couloir do
suidage 26 des banderoles 1 comporte, au niveau dlune Qhutc,zh

ct sur la hautour d'une telle chute, une cloison incurvée 27
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de déviation latérale de chute comportant une échancrure 28

pour le passage de la banderole. Cette disposition est illus-

trée en détail figure 10.

10

15

Selon une autre dlSpOSltlon de l'1nVentlon, lors-—
qutil stagit de banderoles des pots de forme tronconique
{figure 1) pour leéquels les banderoles 1 doivent avoir la
forme représentée figure 9, le moyen de transfert de italvéo-
le 3 au moule 2 est un mandrin de diametre inférieur & celui
de la petite base du moule 2, '

On observe alors, de fagon surprenante, que la
banderole 1 se dispose autour du mandrin 8 comme représenté
figure 1, sans se mettre em hélice, puis se met dl'elle- méme
en place dans le moule 2 et prend par élasticité la position
représentée en pointillé lorsque cesse 1taspiration du man-
drin 8, sans qu'il soit besoin d'intervention Supplémentaire.

Le dispositif de découpage longitudinal et.
d'introduction de banderole de l'invention permet ainsi de
résoudre le probléme du banderolage des pots ffonconiques

de fagon particulidrement simple.
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REVENDICATIONS

1.~ Dispositif dl'introduction de banderoles 1
dans des moules 2 ¢t du type comprenant une alvéole 3 dans
lauelle la bande 15 est introduite par une fente latérale
5 sous llaction de rouleaux d'entrainement 6, coupée trans-—
versalenent par le couteau 7 en banderole 1, laquelle

2

est transférée dans le moule 2 par tout moyen approprié,
caractérisé en ce qu'une découpe longitbudinale ayant une
position rigoureuse par rapport & la découpe transversale
est obtenuc en prévoyvant des rouleaux dfentrainement 6 syn~
chronisés par les engrenages 17, ayant un diamdtre tel que
leur circonférence soit rigoureusement égale 4 la longueur
d'une banderole 1 ;3 1l'un des arbres porie-rouleaux 20 ou 21
an moins porte une molette 18 de découpage longitudinal ;
1ltaréte de coupe de.la molette 18 s'inscrit Sur un cylindre
de méme diamdire gque les rouleaux 6 et coopére avec un cy-
lindre 19 de méme diamétre, porté par l'autre arbre 21 ou
203 dlautre part, un calage angulaire permanent est prévu
entre, d'une part les arbres 20 et 21 portant les rouleaux 6
la molette 15 et le cylindre 19, et dlautre part la commande
21 du couteau 7, de telle sorte que le couteau 7 nlentre en
action qu'len position prédéterminée de 1ltarbre 20, '

2,~ Dispositif seloun la revendication 1, caracté-
risé en ce que la position angulaire des rouleaux et molette
dans laquelle les couteaux entrent en action est réglable ;
on peut ainsi modifier et fixer le calage de la décoﬁpe
1ongitudinalo par rapport a la découpe transversale,

3= Diépositif,selon 1l'une quelcongue des revendi-
cations précédentes, caractérisé cn ce gque la distance sé-
parant la génératrice d'entralinement et le couteau est égale
L la longueur d'une banderole,

4 ,= Dispositif selon 1l'une quelcongue des revendi-
cations précédentes, caractérisé en ce que les couteaux en=-
trent en action pendant les temps dlarrdt du mouvement pas
24 pas des rouleaux d'entralnement,

Bem= -ispositif selon l'ume gquelcongque des revendi=-
cations précédentes, caractérisé en ce que les rouleaux d'en-

trainement sont revdtus de matériaux anti-glissement,
R
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6.= Dispositif selon l'une quelconque des roven-—
dications précédentes, caractérisé en ce que le couloir de
guidage des banderoles comporte associd & chaqgue moletie de
découpage longitudinal, une cloison incurvée pour l'évacuation’
des déchets comportant une échancrure pour le passage de
la banderole, 7 7

7.- Dispositif selon l'une quelconque des rcven-
dications précédentes, caractérisé en ce que le moyen de trans-
fert de ltalvéole au moule est un mandrin aspirant et coulis-
sant par rapport au moule dont le diamdtre est inférieur a

celui de la petite base du tronc de cOne formé par le moule,
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