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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Fadensiegelmaschine
mit einem angetriebenen, endlos umlaufenden, Trans-
portelemente fir aufgelegte Falzbogen tragenden unte-
ren Foérderorgan, mit einem synchron zum unteren
Foérderorgan angetriebenen, endlos umlaufenden, plat-
tenférmige Transportelemente in vorgegebener Teilung
zum Halten der Falzbogen auf dem unteren Férderor-
gan tragenden, oberen Férderorgan, mit in den platten-
férmigen Transportelementen des oberen Férderorgans
vorgesehenen Einstichéffnungen, mit einer synchron zu
dem oberen Férderorgan gesteuerten, den Einstich6ff-
nungen zugeordneten Einsticheinrichtung zum Einste-
chen von von dem oberen Férderorgan zugefihrten,
entsprechend einer auszubildenden Fadenklammer
abgelangten Fadenstikken in die Falzbogen zur Bil-
dung der Fadenklammern und mit einer der Einstichein-
richtung in  Transportrichtung der Falzbogen
nachgeordneten und unterhalb der Falzbogen angeord-
neten, gegen die Falzbogen vorgespannten Heiz-
schiene zum Ansiegeln der Fadenklammern.

Bei einer solchen aus der CH-PS 591 960 bekann-
ten Fadensiegelmaschine ist das obere Férderorgan
eine Fadenplattenkette, die zur Bildung und Mitnahme
der Fadenstiicke entsprechend der Fadenklammer-
lange bis zum Einstechen der Schenkel der auszubil-
denden Fadenklammer in den Falzbogen und zum
Transport der Falzbogen durch die Funktionsstellen
Einstechen und Ansiegeln der Schenkel der Faden-
klammern bis zur Ubergabe an eine Falzeinrichtung
dient. Das untere Fdderorgan ist eine Foderkette, die
ausschlieBlich Transportfunktion fur die Falzbogen hat.

Die ausgerichteten Falzbogen werden zwischen
der oberen Fadenplattenkette und der unteren Férder-
kette zu einer Einsticheinrichtung transportiert, an der
die zugefiihrten abgeléngten Fadenstlicke in die Falz-
bogen unter Bildung des Klammerriickens und der
Klammerschenkel eingestochen werden. Das Ansie-
geln der Klammerschenkel erfolgt durch die Heiz-
schiene, deren Heizleiste mit dem erforderlichen
Kontakidruck gegen die Klammerschenkel und das
Papier des Falzbogens driickt.

Infolge von Abstandsliicken zwischen den Falzbo-
gen und aufgrund sonstiger Produktstromunterbrechun-
gen kann es zu einem direkten Kontakt zwischen der
Heizschiene und den plattenférmigen Transportelemen-
ten der oberen Fadenplattenkette kommen, wodurch
auf der Heizschiene befindliches HeiBsiegelmaterial,
wie Polypropylen, auf die plattenférmigen Transportele-
mente der oberen Fadenplattenkette Gbertragen wer-
den kann. Dies kann zu UnregelméaBigkeiten an den
Plattenoberflachen fuhren, die den Falzbogentransport
beeinflussen und die Fadenklammerbildung beeintrach-
tigen, so daB Klammern fehlen oder lose Klammern die
Folge sind. Dadurch wird die Bindefestigkeit im Buch-
block und somit die Bindequalitdt insgesamt ver-
schlechtert.

Die hinsichtlich der Klammerbildung funktionsbe-
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dingte Form der plattenférmigen Transportelemente der
oberen Fadenplattenkette fahrt im Bereich des Ansie-
gelns zu einer ungeniigenden Druckverteilung auf die
Fadenklammer.

Ursache dafir ist die Fadenverdoppelung beim vor-
deren Klammerschenkel, der unter dem Klammerrik-
ken liegt, sowie die Tatsache, daB die Druckflache des
plattenférmigen Transportelements beziiglich des hinte-
ren Klammerschenkels zu kurz ist. Das plattenférmige
Transportelement, das beide Klammerschenkel andrik-
ken soll, kann aufgrund seiner Uberdeckung mit einer
Planflache die Dickenunterschiede nicht ausgleichen,
was zu eine unzureichenden Ansiegeln, vor allem des
hinteren Klammerschenkels fihrt.

Die der Erfindung zugrunde liegende Aufgabe
besteht deshalb darin, die Fadensiegelmaschine der
eingangs genannten Art so auszugestalten, daB ein
einwandfreies Bilden und Ansiegeln der Fadenklam-
mern gewéhrleistet ist.

Diese Aufgabe wird bei der Fadensiegelmaschine
der eingangs genannten Art dadurch gelést, daBB im
Bereich der Langserstreckung der Heizschiene ein dem
die plattenférmigen Transportelemente mit Einstich6fi-
nungen tragenden ersten oberen Férderorgan in Trans-
portrichtung der Falzbogen nachgeordnetes, synchron
zu diesem ersten Forderorgan angetriebenes, endlos
umlaufendes weiteres oberes Férderorgan vorgesehen
ist und daB das weitere obere Férderorgan auf den
Falzbogen aufliegende Transportelemente tragt.

Die Transportelemente des weiteren oberen Fér-
derorgans kénnen plattenférmige Transportelemente
sein.

Bei der erfindungsgeméBen Fadensiegelmaschine
endet der die Klammerbildung betreffende Funktions-
bereich firr das obere erste Férderorgan nach dem Ein-
stechen der Fadenklammer. Das obere Férderorgan ist
verglichen mit der Ausgestaltung der Fadensiegelma-
schine nach dem Stand der Technik auf diesen Funkti-
onsvorgang beschrankt. Unmittelbar nach dem
Einstechen wird das erste obere Fdrderorgan in Form
der Fadenplattenkette aus der Bogenebene gelenkt, so
daB es nicht mehr Ober die Heizschiene gelangt.
Dadurch kann eine Verschmutzung mit HeiBsiegelma-
terial, wie Polypropylen, nicht mehr eintreten. Der wei-
tere Falzbogentransport wird nun wvon dem
anschlieBenden weiteren oberen Férderorgan Uber-
nommen, das Uber ein Zwischengetriebe synchron zum
ersten Férderorgan angetrieben ist.

Die plattenférmigen Transportelemente des weite-
ren oberen Férderorgans, das dem Siegelbereich zuge-
ordnet ist, sind vorteilhafterweise mit der halben Teilung
der plattenférmigen Transportelemente des ersten obe-
ren Férderorgans angebracht. Das heif3it, daB bezogen
auf die Lange die Anzahl der plattenférmigen Transport-
elemente des oberen, dem Siegelbereich zugeordneten
Foérderorgans doppelt so grof ist wie die der plattenfor-
migen Transportelemente des ersten oberen Férderor-
gans, welches dem Funktionsbereich Klammerbildung
zugeordnet ist. Die plattenférmigen Transportelemente
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des dem Siegelbereich zugeordneten weiteren oberen
Foérderorgans benétigt keine Funktionsmerkmale mehr,
wie sie fir die Klammerbildung erforderlich sind, bei-
spielsweise die Einstichéffnungen. Durch die aufgrund
der halbierten Teilung verringerte Abmessung der plat-
tenférmigen Transportelemente wird eine flexiblere
Druckverteilung bei durch den Faden bedingten Dicken-
schwankungen erreicht.

Es ist jedoch auch méglich, daB die beiden oberen
Foérderorgane relativ zueinander verschiebbar sind, so
daB bei gleicher Teilung der plattenférmigen Transport-
elemente eine Verschiebung der Teilung zueinander
eingestellt werden kann. Dadurch kann jeder Klammer-
schenkel einer Fadenklammer individuell durch jeweils
ein plattenférmiges Transportelement angedrickt wer-
den. Unterschiedliche Klammerdicken, namlich beim
vorderen Klammerschenkel die doppelte Fadenstarke
und beim hinteren Klammerschenkel die einfache
Fadenstarke, wirken sich dadurch beim Ansiegeln nicht
mehr nachteilig aus.

ZweckmaBigerweise ist der Heizschiene falzbogen-
oberseitig gegeniberliegend wenigstens eine maschi-
nenfest gelagerte Fihrungsrolle vorgesehen. An den zu
den Falzbogenkontaktflachen parallelen Oberseiten der
plattenfdrmigen Transportelemente kénnen die Fih-
rungsrollen aufliegen. Durch die Gber den plattenférmi-
gen Transportelementen im Bereich der
Langserstreckung der Heizleiste der Heizschiene, also
langs der Siegellinie, angeordneten Fiihrungsrollen
wird eine festgelegte Begrenzung nach oben erreicht.
Dadurch kénnen Lageverdnderungen der plattenférmi-
gen Transportelemente durch fertigungstechnische
Toleranzen kompensiert werden. Ferner wird das
Gegendruckverhalten des weiteren oberen Férderor-
gans verbessert, was den Ansiegelungseffekt begln-
stigt.

Eine weitere Ausgestaltung besteht darin, daB eine
oder mehrere Flhrungsrollen direkt am Falzbogen
anliegend oberhalb der Heizschiene angeordnet sind.

Bei dieser Ausgestaltung kann das der Heizschiene
zugeordnete weitere obere Fdrderorgan wie das untere
Foérderorgan ausgebildet sein. Fir die Druckaufnahme
im Bereich der Heizschiene dienen dann die Fihrungs-
rollen, die an einer maschinenseitigen Leiste oder an
einem maschinenseitigen Block gelagert sind. Der Falz-
bogen wird dabei zwischen dem oberen und dem unte-
ren Férderorgan gefafSt und Uber die Heizschiene
transportiert, wobei die Leiste der Heizschiene den
Falzbogen gegen die Fuhrungsrollen drickt und
dadurch das Ansiegeln der Fadenklammern bewirkt.
Aufgrund der Linienberiihrung der Rollen ist auch bei
Dickenschwankungen Uber der gesammten Faden-
klammerlange an jeder Stelle ein gutes Ansiegeln des
Fadens am Falzbogen gewéhrleistet.

Erfindungsgeman wird somit das obere Férderor-
gan in ein erstes oberes, der Fadenklammerbildung
zugeordnetes Foérderorgan und in ein weiteres, der
Heizschiene zugeordnetes Férderorgan aufgeteilt,
wodurch die Funktionssicherheit der Fasenklammerbil-
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dung und des Ansiegelns des Fadens verbessert wird.
Die plattenférmigen Transportelemente des ersten For-
derorgans kénnen dabei nicht mehr durch die Heiz-
schiene aufgeheizt oder durch Siegelmedium
verunreinigt oder verklebt werden, wodurch eine
wesentliche Ursache fiir fehlende und lose Fadenklam-
mern ausgeschlossen wird. Durch die Halbierung der
Teilung der plattenférmigen Transportelemente im Sie-
gelbereich wird das Andricken der Fadenklammer und
dadurch das Siegeln der Klammerschenkel vergleich-
maBigt. Insgesamt wird mit der erfindungsgemaBen
Fadensiegelmaschine eine verbesserte Fadensiegel-
qualitat erreicht und damit die Bindequalitat des End-
produkts gesteigert.

Anhand von Zeichnungen werden Ausfiihrungsbei-
spiele der Erfindung naher erlautert. Es zeigen:

Fig. 1 eine Fadensiegelmaschine schematisch in
einer Seitenansicht,

Fig. 2 schematisch einen Querschnitt durch den
Siegelbereich der Fadensiegelmaschine von
Fig. 1 und

Fig. 3 einen Querschnitt durch einen modifizierten

Siegelbereich der Fadensiegelmaschine.

Die in Fig. 1 gezeigte Fadensiegelmaschine hat ein
unteres um in Langsrichtung der Maschine im Abstand
angeordnete Kettenrader 23 und 24 endlos umlaufen-
des Férderorgan 21 in Form einer Férderkette, die
Transportelemente 22 tragt, wobei eines der Kettenra-
der 23 oder 24 angetrieben ist. In Fig. 1 nicht gezeigte
Falzbogen werden in Richtung des Pfeils 41 auf das
untere Forderorgan 21 aufgebracht. Dem unteren Fér-
derorgan 21 ist in seinem falzbogenauslaufseitigen
Abschnitt eine Heizschiene 25 mit einer Heizleiste 26
zugeordnet, die nach oben durch Federn 27 vorge-
spannt ist.

Oberhalb des unteren Férderorgans 21 ist falzbo-
geneinlaufseitig ein erstes oberes Férderorgan 11 in
Form einer Fadenplaitenkette mit plattenférmigen
Transportelementen 12 vorgesehen, das Uber Kettenra-
der 16, 17 und 18 endlos umlauft, wobei Uber das Ket-
tenrad 18 das erste obere Férderorgan 11 synchron
zum unteren Férderorgan 21 angetrieben wird.

Zwischen dem falzbogeneinlaufseitigen Kettenrad
18 und dem im Abstand nachgeordneten Kettenrad 17
ist eine Einsticheinrichtung 13 mit Nadeln 14 vorgese-
hen, denen entsprechend angeordnete und dimensio-
nierte Einstichéffnungen 15 in jedem plattenférmigen
Transportelement 12 zugeordnet sind. Die Einstichein-
richtung 13 wirkt tber ein nicht gezeigtes Getriebe syn-
chron mit dem unteren Férderorgan 21 und dem oberen
Férderorgan 11 zusammen.

Das obere Trum des unteren Férderorgans 21 und
das untere Trum des oberen Férderorgans 11 nehmen
zwischen sich ausgerichtete und im vorgegebenen
Abstand zugefihrte Falzbogen auf und transportieren
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sie zur Einsticheinrichtung 13. Das obere Férderorgan
12 transportiert von einer nicht gezeigten Fadenab-
schneidestation in der erforderlichen Lange abgeschnit-
tene Fadenstlcke zur Einsticheinrichtung 13, wo mit
Hilfe der Nadeln 14 und der Einstichdffnungen 15 die
Einstiche in dem geférderten Falzbogen ausgefiihrt
werden und aus dem Fadenstiick eine Fadenklammer
mit einem Fadenriicken und mit Fadenschenkeln ent-
steht. Ehe das obere erste Forderorgan 11 die Heiz-
schiene 26 erreicht, wird sie nach oben aus der
Bewegungsbahn um das Kettenrad 17 und das ange-
triebene Kettenrad 16 abgelenkt.

GemaB Fig. 1 istim Bereich der Heizschiene 25 ein
weiteres oberes Foérderorgan 31 vorgesehen, das
Transportelemente 32 aufweist, die im Zusammenwir-
ken mit den Transportelementen 22 des unteren Férder-
organs 21 den von der Einsticheinrichtung 13
zugefthrten Falzbogen erfassen und langs einer Sie-
gellinie transportieren, die von der Heizleiste 26 der
Heizschiene 25 gebildet wird. Das weitere obere Foér-
derorgan 31, das auch als Siegelkette bezeichnet wer-
den kann, ist um Kettenrader 33, 34 und 35 endlos
umlaufend geflihrt, wobei das Kettenrad 34 synchron
Uber eine Antriebskette 36 vom Kettenrad 16 aus ange-
trieben ist.

An einem Rollentrédger 38 sind dabei maschinen-
fest Fihrungsrollen 37 oberhalb der Heizleiste 26 gela-
gert.

Bei der in Fig. 2 gezeigten Ausflihrungsform tragt
das weitere obere Férderorgan 31, welches im Bereich
der Heizleiste 26 endlos umlauft, plattenférmige Trans-
portelemente 32, die im Zusammenwirken mit den
Transportelementen 22 und des unteren Férderorgans
21 die Falzbogen 40 transportieren, wobei sich die
Heizleiste 26 im Bereich der von der Einstecheinrich-
tung 13 ausgebildeten Fadenklammern erstreckt und
die Fuhrungsrollen 37 in Eingriff mit der Oberseite der
plattenférmigen Transportelemente 32 oberhalb der
Heizleiste 26 und damit der Siegellinie stehen.

Bei der Ausfihrungsvariante von Fig. 3 sind die
Transportelemente 32 des weiteren oberen Férderor-
gans 31 ebenso wie die des unteren Férderorgans 21
ausgebildet. Die Transportelemente 22 und 32 fassen
die Falzbogen 40 seitlich von der Heizschiene 25, deren
Heizleiste 26 (iber die Heizschiene 25 durch die Federn
27 gegen den Falzbogen 40 gedrickt wird. Den Gegen-
druck Giben dabei oberseitig die an dem Rollentrager 38
gehaltenen Fuhrungsrollen 37 aus, die in direktem Kon-
takt mit der Oberseite des Falzbogens 40 stehen.

Patentanspriiche
1. Fadensiegelmaschine

- mit einem angetriebenen, endlos umlaufenden,
Transportelemente (22) fiir aufgelegte Falzbo-
gen (40) tragenden unteren Férderorgan (21),

- mit einem synchron zum unteren Férderorgan
(21) angetriebenen, endlos umlaufenden, plat-
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tenférmigen, Transportelemente (12) in vorge-
gebener Teilung zum Halten der Falzbogen
(40) auf dem unteren Férderorgan (21) tragen-
den, oberen Férderorgan (11),

- mitin den plattenférmigen Transportelementen
(12) des oberen Férderorgans (11) vorgesehe-
nen Einstichdffnungen (15),

- mit einer synchron zu dem oberen Férderorgan
(11) gesteuerten, den Einstich6éffnungen (15)
zugeordneten Einsticheinrichtung (13) zum
Einstechen von von dem oberen Férderorgan
(11) zugeflhrten, entsprechend einer auszubil-
denden Fadenklammer abgelangten Fadens-
tiicken in die Falzbogen (40) zur Bildung der
Fadenklammern und

- mit einer der Einsticheinrichtung (13) in Trans-
portrichtung (41) der Falzbogen (40) nachge-
ordneten und unterhalb der Falzbogen (40)
angeordneten, gegen die Falzbogen (40) vor-
gespannten (27) Heizschiene (25) zum Ansie-
geln der Fadenklammern,

worin

- im Bereich der Langserstreckung der Heiz-
schiene (25) ein dem die plattenférmigen
Transportelemente (12) mit Einstichéffnungen
(15) tragenden ersten oberen Férderorgan (11)
in Transportrichtung (41) der Falzbogen (40)
nachgeordnetes, synchron zu diesem ersten
Foérderorgan (11) angetriebenes, endlos
umlaufendes weiteres oberes Férderorgan
(31) vorgesehen ist und

- das weitere obere Férderorgan (31) auf den
Falzbogen (40) aufliegende Transportelemente
(32) tragt.

Fadensiegelmaschine nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB3 die Transportelemente (32)
des weiteren oberen Férderorgans (31) plattenfér-
mige Transportelemente sind.

Fadensiegelmaschine nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daB die plattenférmigen
Transportelemente (32) des weiteren oberen For-
derorgans (31) mit der halben Teilung der platten-
féormigen Transportelemente (12) des ersten
oberen Férderorgans (11) angebracht sind.

Fadensiegelmaschine nach einem der Anspriiche 1
bis 3, dadurch gekennzeichnet, dafB die beiden
oberen Foérderorgane (11, 37) bezuglich ihrer
Transportrichtung relativ zueinander verschiebbar
sind.

Fadensiegelmaschine nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daf
der Heizschiene (25) falzbogenoberseitig gegen-
Uberliegend wenigstens eine maschinenfest (33)
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gelagerte Fuhrungsrolle (37) vorgesehen ist.

Fadensiegelmaschine nach Anspruch 5, dadurch
gekennzeichnet, daB8 an den zu den Falzbogen-
kontaktflachen parallelen Oberseiten der plattenfér-
migen Transportelemente (32) Fuhrungsrollen (37)
aufliegen.

Fadensiegelmaschine nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB eine oder mehrere Fih-
rungsrollen (37) direkt am Falzbogen (40) auflie-
gend oberhalb der Heizschiene (25) angeordnet
sind.

Claims

Thread sealing machine with:

- a driven, endless, circulating, lower conveyor
member (21) carrying conveyor elements (22)
for laid-out folded sheets (40),

- an upper, endless, circulating conveyor mem-
ber (11) driven in synchronism with the lower
conveyor member (21) and carrying plate-
shaped conveyor elements (12) at a predeter-
mined pitch for holding the folded sheets (40)
on the lower conveyor member (21),

- insertion holes (15) provided in the plate-
shaped conveyor elements (12) of the upper
conveyor member (11),

- an insertion device (13) associated with the
insertion holes (15) and controlled in synchro-
nism with the upper conveyor member (11) in
order to insert thread portions supplied by the
upper conveyor member (11) and cut into
lengths corresponding to a thread stitch to be
formed in the folded sheet (40), to form the
thread stitches, and

- aheating bar (25) disposed downstream of the
insertion device (13) in the direction of trans-
portation (41) of the folded sheet (40),
arranged beneath the folded sheet (40), and
biased (27) towards the folded sheet (40) in
order to seal the thread stitches,

in which,

- a further upper, endless, circulating conveyor
member (31) is provided in the region of the
longitudinal extent of the heating bar (25)
downstream, in the direction of transportation
(41) of the folded sheet (40), of the first upper
conveyor member (11) carrying the plate-
shaped conveyor elements (12) with insertion
holes (15), and is driven in synchronism with
this first conveyor member (11), and

- the further upper conveyor member (31) car-
ries conveyor elements (32) resting on the
folded sheet (40).
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2.

Thread sealing machine according to Claim 1, char-
acterized in that the conveyor elements (32) of the
further upper conveyor member (31) are plate-
shaped conveyor elements.

Thread sealing machine according to Claim 1 or
Claim 2, characterized in that the plate-shaped con-
veyor elements (32) of the further upper conveyor
member (31) are mounted at half the pitch of the
plate-shaped conveyor elements (12) of the first
upper conveyor members (11).

Thread sealing machine according to any one of
Claims 1 to 3, characterized in that the two upper
conveyor members (11, 31) are movable relative to
one another, with reference to their direction of
transportation.

Thread sealing machine according to any one of
the preceding claims, characterized in that at least
one guide roller (37) mounted so as to be fixed (33)
relative to the machine is provided opposite the
heating bar (25) on the upper side of the folded
sheet.

Thread sealing machine according to Claim 5, char-
acterized in that guide rollers (37) rest on the upper
sides of the plate-shaped conveyor elements (32)
which are parallel to the contact surfaces of the
folded sheet.

Thread sealing machine according to Claim 1, char-
acterized in that one or a plurality of guide rollers
(87) is arranged resting directly on the folded sheet
(40) above the heating bar (25).

Revendications

1.

Machine a souder des fils de brochage comportant

- un organe dacheminement (21) inférieur
entrainé, circulant sans fin, portant des élé-
ments de transport (22) pour des feuilles pliées
(40) posées dessus,

- un organe d'acheminement (11) supérieur,
actionné de fagon synchrone a l'organe d'ache-
minement (21) inférieur, circulant sans fin, en
forme de plaque et portant des éléments de
transport (12) en division prédéfinie pour le
maintien des feuilles pliées (40) sur l'organe
d'acheminement (21) inférieur,

- desouvertures de piqQre (15) prévues dans les
éléments de transport (12) en forme de plaque
de l'organe d'acheminement (11) supérieur,

- un dispositif de piqlre (13) commandé de
fagon synchrone a l'organe d'acheminement
(11) supérieur, associé aux ouvertures de
pigare (15) destiné a piquer des morceaux de
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fil, amenés de I'organe d'acheminement (11)
supérieur, trongonnés suivant une agrafe a fil &
développer, dans les feuilles pliées (40) afin de
former les agrafes a fil et

- unrail chauffant (25), disposé en aval du dispo-
sitif de piglire (13) dans le sens de transport
(41) des feuilles pliées (40) et au-dessous des
feuilles pliées (40), précontraint contre les
feuilles pliées (40), destiné a souder les agra-
fes afil,

- dans laquelle est prévu, dans la zone de
I'extension longitudinale du rail chauffant
(25), un autre organe d'acheminement
(31) supérieur circulant sans fin, disposé
en aval, dans le sens de transport (41) des
feuilles pliées (40), du premier organe
d'acheminement (11) supérieur portant les
éléments de transport (12) en forme de
plaque avec les ouvertures de piqire (15),
et entrainé de fagon synchrone a ce pre-
mier organe d'acheminement (11) et

- lautre organe d'acheminement (31) supé-
rieur porte des éléments de transport (32)
situés sur la feuille pliée (40).

Machine & souder des fils de brochage selon la
revendication 1, caractérisée en ce que les élé-
ments de transport (32) de I'autre organe d'achemi-
nement (31) supérieur sont des éléments de
transport en forme de plaque.

Machine a souder des fils de brochage selon les
revendications 1 ou 2, caractérisée en ce que les
éléments de transport (32) en forme de plaque de
l'autre organe d'acheminement (31) supérieur sont
ajoutés a la moitié des éléments de transport (12)
en forme de plaque du premier organe d'achemine-
ment (11) supérieur.

Machine a souder des fils de brochage selon l'une
des revendications 1 & 3, caractérisée en ce que les
deux organes d'acheminement (11, 37) supérieurs
sont, relativement a leur sens de transport, mobiles
I'un par rapport a l'autre.

Machine a souder des fils de brochage selon l'une
des revendications précédentes, caractérisée en ce
qu'au moins un galet de guidage (37) logé fixement
a la machine (33) est prévu en face du rail chauffant
(25) sur le coté supérieur de la feuille pliée.

Machine & souder des fils de brochage selon la
revendication 5, caractérisée en ce que des galets
de guidage (37) sont placés sur les faces supérieu-
res, paralléles aux surfaces de contact avec la
feuille pliée, des éléments de transport (32) en
forme de plaque.
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7.

Machine a souder des fils de brochage selon la
revendication 1, caractérisée en ce que un ou plu-
sieurs galets de guidage (37) sont disposés directe-
ment sur la feuille pliée (40) située au-dessus du
rail chauffant (25).
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