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69 Machine a refouler et couper en long une bande de matiére qui défile.

@ Une machine a refouler et couper en long une bande

de matiére qui défile, comprend plusieurs chariots (2)
destinés & régler chacun la position de travail d'un outil
(11) perpendiculairement au sens de défilement (F) d'une
bande (1). Sur chaque chariot (2) est prévu un magasin
(18) pour outils de réserve (26, 27). Un levier (8), monté-
sur chaque chariot, est basculable entre une premiére po-
sition dans laquelle il maintient I'outil (11) & une position de
travail et une deuxiéme position dans laquelle Poutil (11)
peut étre transféré du levier (8) au magasin (18) et vice-
versa.
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Description

La présente invention concerne une machine a
refouler et a fendre en long une bande de matiére
qui défile, du genre défini dans le préambule de la
revendication 1.

On sait qu'une telle machine peut étre, par
exemple, placée a la suite d'une onduleuse faisant
partie d'un frain continu de machines qui, & partir
de bandes de papier en bobines, élaborent une
bande continue de carton ondulé. En fin de machi-
ne, cette bande est découpée longitudinalement,
par exemple en deux bandes, puis chaque bande
transversalement en plaques ébauches. Ces pla-
ques ébauches seront ensuite reprises une a une
dans des machines de fagonnage pour former des
caisses ou d'autres formes d'emballage.

Dans la machine de refendage en long et de re-
foulage, chaque changement d'une nouvelle série
de plaques ébauches & effectuer exige:

— un remplacement de certains outils de refenda-
ge et de refoulages par d'autres, et

— un repositionnement de chaque outil dans le
sens transversal, c'est-a-dire dans le sens perpen-
diculaire au défilement de la bande a travailler.

En vue d'adapter la machine au format de la
nouvelle série d'ébauches et pour des raisons de
production qui, dans le cas présent, ont trait essen-
tiellement a l'onduleuse, il est trés important que le
remplacement et le repositionnement des outils dit
«changement de format» puisse se faire trés rapi-
dement, au point méme de ne pas devoir varier la
vitesse de l'onduleuse.

De nombreuses solutions ont déja été proposées
pour réduire la durée de changement de format.
Etant donné qu'aussi bien l'opération de refendage
que celle de refoulage s'effectue en principe a l'aide
d'un outil et d'un contre-outil, jusqu'a ce jour les
outils sont généralement montés sur un premier ar-
bre rotatif et les contre-outils sur un second arbre
rotatif paralléle au premier et dont l'entraxe peut
étre réglé. Les outils et les contre-outils (nommés
par la suite outils) sont bien sur montés déplagables
et réglables en position fixe sur leur arbre respectif
en fonction du format des ébauches a produire. De
plus, une méme station de travail peut étre consti-
tuée soit d'une seule paire d'arbres sur lesquels
sont montés les outils et les contre-outils pour le re-
fendage et le refoulage, soit de deux paires d'arbres
dont une paire porte les outils et les contre-outils de
refendage et l'autre paire ceux de refoulage. Par la
suite, il sera supposé qu'une station de refendage
et de refoulage comporte au moins un outil et un
contre-outil rotatifs entre lesquels passent la bande
a travailler. En conséquence, parmi les solutions
proposées jusqu'a ce jour pour accélérer le change-
ment de format, & peu prés toutes consistent a pla-
cer, a proximité de la paire d'arbres situés en posi-
tion de travail, c'est-a-dire de maniére que la bande
a travailler puisse passer entre leurs outils et con-
tre-outils respectifs, au moins une autre paire d'ar-
bres en réserve et également équipés respective-
ment d'outils et de contre-outils. Lors d'un change-
ment de format, la paire d'arbres en position de
travail est déplacée dans une autre position dite de
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réserve, alors que la paire d'arbres en réserve est
mise en position-de travail. Ces arbres peuvent étre
déplacés selon un mouvement transversal (décrit
par exemple dans le brevet DE-A 2 306 296) ou un
mouvement circulaire (voir US-A 3 489 043) dans
une méme station de travail. Il est aussi proposé
d'user de deux stations de travail espacées dans le
sens de défilement de la bande, les rouleaux d'une
station étant en position de travail, alors que ceux
de l'autre station sont en position de réserve, et
vice-versa. (US-A 3 408 886, FR-A 2 244 620).
Toutes les solutions mentionnées ci-dessus ont les
inconvénients suivants:

— il n'est pas possible de régler la pression de
travail entre un outil et son contre-outil monté sur
une paire d'arbres indépendamment de celle des
autres montés sur cette méme paire d'arbre. En ef-
fet, cette pression ne peut étre que la méme pour
tous puisqu'elle résulte de la force avec laquelle les
deux arbres sont pressés l'un en direction de
lautre;

— il n'est pas possible, une fois qu'une paire d'ar-
bres est en position de travail, de varier la position
transversale d'un contre-outil par rapport a son
outil; et

— le nombre possible de combinaisons des outils
présents dans une machine est relativement réduit
puisque tous les outils d'une méme paire d'arbres
passent tous obligatoirement simultanément de la
position de travail a la position de réserve, et vice-
versa.

La présente invention a donc pour but de fournir
une machine de refendage en long et de refoulage
qui présente une grande possibilité de variation
dans le choix des outils, de la pression et de la po-
sition relative de chaque outil et contre-outil.

Ce but est atteint grace a une machine selon la
revendication 1.

Il sera maintenant décrit un mode de réalisation
de linvention en référence au dessin annexé dans
lequel:

la fig. 1 représente une vue en coupe de la ma-
chine dans le sens de défilement de la bande et
montrant les outils et contre-outils;

la fig. 2 est une vue en coupe selon A-A de la
fig. 1 montrant un seul outil;

la fig. 3 est une vue en coupe selon A-A de la
fig. 1 montrant trois outils;

la fig. 4 est une vue en coupe selon B-B de la
fig. 1; et

la fig. & est une vue partielle en coupe identique
a la fig. 1 d'un autre mode de réalisation de la ma-
chine.

Dans la présente description, le sens de défile-
ment de la bande sera nommé sens de défilement
et celui qui lui est perpendiculaire, sens transversal.

Le bati de la machine comprend deux parois la-
térales B s'étendant dans le sens de défilement.
Entre ces deux parois latérales B défile, en principe
horizontalement, la bande 1 destinée par exemple
a étre fendue longitudinalement a I'aide d'un outil
rotatif 11 situé au-dessus de la bande, et d'un con-
tre-outil rotatif 21 situé au-dessous de la bande.
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Les deux parois B sont reliées entre elles par
deux paires de parois transversales 4a, 4b, 4a, 4b
dont une paire 4a, 4b est située au-dessus et
l'autre paire 4'a, 4b au-dessous de la bande 1.
Une paroi 4a de la paire supérieure est située a l'a-
mont de loutil 11 par rapport au sens de défilement
et l'autre 4b a l'aval. !l en va de méme pour ia pai-
re de parois 4'a, 4'b située au-dessous de la bande
1.

De la machine en question, sera maintenant dé-
crite la partie située au-dessus de la bande 1, étant
entendu que la partie située au-dessous sera es-
sentiellement identique a celle de dessus et symé-
trique & cette derniére par rapport a cette méme
bande 1.

La paroi supérieure amont 4a comprend deux
rails transversaux 30, le long desquels peut coulis-
ser un chariot 2 de positionnement d'outil 11. Le
chariot 2 est muni de deux guidages 3 en prise
avec les rails 30. Le chariot 2, dont la largeur
transversale est relativement réduite, s'etend jus-
qu'aux environs de la paroi aval 4b. Un moteur 5
est monté sur le chariot 2. Ce moteur, dont l'axe de
sortie, est muni d'une roue dentée 6 en prise avec
une crémaillére 7 montée sur la paroi aval 4a, sert
& déplacer transversalement le chariot 2 le long
des rails 30. Le chariot 2 est muni d'un alésage 34
(voir fig. 2) dans lequel est monté un support sous
forme darbre creux 31 dont une extrémité 31’
émerge hors de l'alésage 34. Sur cette extrémité
31’ est montée en rotation libre, au moyen d'un pa-
lier lisse 35, la premiére extrémité d'un levier bas-
culant 8 s'étendant vers l'aval. L'autre extrémité du
levier 8 est munie d'un alésage 99 dans lequel est
monté rotatif, & f'aide de roulements 36, un mandrin
10 destiné & recevoir un outil 11. L'outil 11 est fixé
sur le mandrin 10 & l'aide d'un systéme & baionnet-
te, c'est-a-dire un systéme dans lequel deux ergots
37 de l'outil 11 sont en prise avec deux rainures
helicoidales 38 (réalisées radialement dans la sur-
face intérieure d'un alésage du mandrin 10). Par ro-
tation de l'outit 11 dans un sens ou dans ['autre, il
est possible de le verrouiller en position ou de le
déverrouiller relativement au mandrin 10, le sens
de verrouillage étant opposé au sens de rotation de
travail de Foutil 11. Sur la seconde extrémité du
mandrin 10 est montée bloquée en rotation une
roue dentée 10"

A lintérieur de l'alésage 39 de l'arbre creux 31
est monté rotatif, a laide de roulements 40, un
manchon creux 32 traversé par une barre carrée
24 transversale et montée rotative dans deux pa-
liers (non représentés) situés dans les deux parois
latérales B. Sur cette méme barre carrée 24 est
montée, & proximité du manchon creux 32, une
roue dentée 41 reliée par une courroie dentée 9 &
la roue dentée 10’ du mandrin 10.

De plus, le chariot 2 est muni d'une tourelle 18
dont l'axe de rotation est transversalement orienté
et se trouve & mi-distance entre les parois amont
4a et aval 4b. Sur la tourelle 18 peuvent étre angu-
lairement répartis deux (ou trois) outils de réserve
26, 27. La fixation de chaque outil 26, 27 sur la
tourelle 18 est aussi réalisée au moyen d'un systé-
me a baionnette, c'est-a-dire un axe 98 et un ergot
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18a de la tourelle 18 qui viennent en prise avec
respectivement un alésage 11’ et une rainure héli-
coidale 11a de l'outil 11 (voir fig. 2), le sens de ro-
tation de verrouillage étant opposé a celui de fixa-
tion de Foutil 11 sur le levier basculant 8.

Le levier 8 peut étre basculé entre deux posi-
tions, a savoir une premiére position dans laguelle
il maintient Poutil 11 en contact avec la bande 1, et
une deuxiéme position dans laquelle l'alésage 11’
de l'outil 11, situé exactement en face d'un axe 98
de la tourelle 18, peut é&tre transféré du levier bas-
culant 8 sur la tourelle 18, ou vice-versa. Pour ef-
fectuer ce transfert qui exige un léger déplacement
transversal relatif entre le levier 8 et le chariot 2,
sur la périphérie de l'arbre creux 31, est réalisée
une rainure hélicoidale 17 en prise avec un ergot
17’ correspondant fixé sur la surface de l'alésage
34 du chariot 2, de maniére que, par rotation de
I'arbre 31 dans un sens ou dans l'autre, on obtien-
ne un déplacement correspondant de ce méme ar-
bre, et donc du levier 8, par rapport au chariot 2.
La rotation de l'arbre creux 31 est réalisée a l'aide
d'un vérin 14 dont les extrémités sont en prise, au
moyen de leviers adéquats 15 et 16, avec le cha-
riot 2 et l'arbre creux 31.

Pendant une opération de refoulage du carton 1
au moyen de l'outil 11, ce dernier est entrainé en
rotation par lintermédiaire du mandrin 10, de la
roue dentée 107, de la courroie crantée 9 et de la
roue dentée 41 bloquée en rotation sur la barre
carrée 24, cette derniére étant entrainée en rotation
a au moins une extrémité au moyen d'un moteur
(non représenté).

Si l'on suppose que Touti! 11 est en position de
travail, comme cela est représenté sur la fig. 1, et
que deux outils 26 et 27 sont en réserve sur la tou-
relle 18 aux postes T2, respectivement T3, alors

_que le poste T1, en position de transfert, est libre,

un changement de l'outil 11 par l'outil 26 s'effectue
de la maniére suivante:

— basculement du levier 8, au moyen du vérin
14, pour amener l'outil en face du poste T1;

— rotation de l'outil 11, dans un sens opposé a
son sens de rotation de travail F’, pour dégager
outil 11 du mandrin 10 et metire l'entrée de l'alé-
sage 11’ de l'outil 11 en prise avec l'extrémité libre
de I'axe 98 du poste T1 de la tourelle 18;

— rotation de l'outil 11 dans un sens opposé a
celui utilisé pour dégager l'outit 11 du mandrin 10,
c'est-a-dire dans le sens de la fleche F, pour fixer,
4 l'aide du systtme & baionnette 11a et 18a, l'outil
11 sur I'axe 98, c'est-a-dire sur la tourelle 18;

— rotation de la tourelle 18, au moyen d'un mo-
teur 19 monté sur le chariot 2 et d'un engrenage &
vis sans fin 20 (ou autres moyens, par exemple un
loquet pneumatique), dans le sens de la fleche R
pour emmener le poste T2 et son outil 26 en posi-
tion de transfert; et ~

— transfert de loutil 26 sur le levier 8 et bascule-
ment de ce dernier pour amener ce méme outil 26
en position de travail, c'est-a-dire en contact avec
la bande 1, par des opérations exactement identi-
ques et inverses a celles effectuées pour amener
l'outil 11 de la position de travail a la position de
transfert.
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Pour le cas ol l'on aurait désiré remplacer I'outil
11 par l'outil 27 (et non loutil 26), il est aisé de
comprendre que, par une rotation appropriée de la
tourelle 18, c'est cet outil 27 qui aurait été amené
en position de transfert.

Bien entendu, plusieurs outils 11, transversale-
ment décalés, doivent étre prévus simultanément
en position de travail. Pour cela, il est prévu de
monter déplacable le long des rails 30, plusieurs
ensembles chariot-tourelle-levier basculant E (dans
la fig. 3 seulement deux ensembles E1 et E2 sont
représentés). De plus, pour augmenter encore le
nombre d'outils a disposition dans la machine, il est
prévu de monter sur la paroi aval 4b d'autres en-
sembles E (dans la fig. 3 un seul ensemble E3 est
représenté) exactement identiques mais inversé-
ment orientés par rapport aux ensembles E1 et E2
montés sur la paroi amont 4a. Comme cela est visi-
ble sur la fig. 3, par une conception judicieuse de
la forme et des dimensions des ensembles E, il est
possible de faire en sorte que les ensembles E1 et
E2 montés sur la paroi amont 4a s'imbriquent avec
ceux E3 montés sur la paroi aval 4b de maniére a
obtenir la plus petite distance minimale D de travail
entre un outil 11 d'un ensemble E1 monté sur la
paroi amont 4a et un outil 11 d'un ensemble E3
monté sur la paroi aval 4b, étant entendu que les
ensembles amont E1 et E2 sont transversalement
montés dans un ordre alterné avec les ensembles
aval E3, c'est-a-dire qu'entre chaque outil 11 porté
par deux ensembles consécutifs amont E1 et E2
est intercalé (& l'exception des deux outils d'extré-
mité) un outil porté par un ensemble aval E3 et
vice-versa.

Comme déja mentionné ci-dessus, les contre-
outils 21 sont portés par des ensembles amont E1’
E2’, et aval E3, montés respectivement sur des pa-
rois amont 4a’ et aval 4b’ identiques aux ensem-
bles E1, E2 et E3 relatifs aux outils 11, mais dispo-
sés symétriquement a ces derniers par rapport a la
bande 1.

Dans la fig. 3, la fixation de l'outil 11 sur le man-
drin 10 ou sur la tourelle 18 n'est pas réalisée a
l'aide de systémes a baionnette mais au moyen
d'électro-aimants 12, respectivement 25 (voir fig. 4)
montés sur la tourelle 18, respectivement le man-
drin 10. En tenant compte du systéme de fixation a
baionnette décrit plus haut, la construction et le
mode de fonctionnement de telles fixations a
électro-aimants n'ont pas besoin d'étre décrits ici
plus en détail. L'outil 11 est bloqué en rotation sur
le mandrin 10 au moyen d'ergots 13 montés sur le
mandrin 10 et destinés & venir en prise avec des
orifices correspondants de loutil 11.

Dans le mode de réalisation selon la fig. 5, le
magasin 18~ est directement monté en rotation sur
le levier basculant 87 qui, & I'aide du vérin 14, peut
occuper une premiére position dans laquelle un
outil 11 en position de travail, et une seconde posi-
tion ou ce méme outil 11 est légérement écarté de
la bande 1, c'est-a-dire en position de repos. C'est
dans la seconde position du levier 8~ qu'il est pos-
sible de réaliser le positionnement angulaire du ma-
gasin 18~ pour mettre en place de travail 'outil sou-
haité. Chaque outil 11, 26, 27 est coaxialement as-
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socié a une poulie dentée 11, 26”, 27" respective-
ment, chacune étant en prise avec une couronne
dentée 80~ montée sur le levier 8~ et entrainée en
rotation au moyen de la courroie dentée 9”. Dans
ce cas, l'angle de basculement o est inférieur a
celui de la fig. 1. Pour éviter que tous les outils 11,
26, 27 tournent simultanément, il est possible de
monter chacun d'eux sur un axe excentrique pour
régler individuellement leur prise ou non avec la
couronne dentée 80”. Pour le reste, le mode de
réalisation selon la fig. 5 se déduit par analogie de
celui relatif aux figures précédentes. Par exemple,
le mode de fixation de chaque outil 11, 26, 27 avec
leur poulie respective 117, 26, 27~ peut étre déduit
de la fig. 2 montrant comment ces éléments sont
mis et/ou maintenus en place sur le levier bascu-
lant 8 du premier mode de réalisation, étant enten-
du que le systéme a baionnette 11a, 18a peut aus-
si &tre utilisé pour fixer chaque outil 11, 26, 27 sur
la tourelle 18~.

Des modes de réalisation de linvention décrit ci-
dessus, il ressort:

- que le nombre possible de combinaisons d'ou-
tils (ou de contre-outils), pour un nombre d'outils
présents dans la machine environ égal a celui de
l'art antérieur, est de beaucoup supérieur a celui
possible a partir de ce méme art antérieur. Autre-
ment dit, il sera trés rarement nécessaire de devoir
démonter un outil (ou un contre-outil) pour le rem-
placer par un autre;

— qu'il est possible de régler individuellement Ia
pression de chaque outil ou contre-outil & l'aide des
vérins 16, 167

- qu'il est possible de régler individuellement et
trés rapidement la position relative entre un outil 11
et son contre-outil 21 par lintermédiaire directe des
moteurs 5, & qui positionnent transversalement leur
chariot respectif 2, 2; et

~ que l'encombrement de la machine dans le
sens longitudinal, c'est-a-dire du défilement F de la
bande 1 est réduit au minimum pour un nombre
maximal de combinaisons possibles d'outils. Cet
avantage est aussi prépondérant puisque, comme
déja mentionné plus haut, une machine fait souvent
partie d'un train de machines dont la longueur trop
élevée pose des problémes lors de son implanta-
tion.

Il est clair que de nombreuses modifications peu-
vent étre apportées a I'exemple de réalisation décrit
ci-dessus sans sortir du cadre de linvention. Ainsi,
par exemple, dans le cas ol il est préférable de ne
pas placer les outils de refoulage et ceux de refen-
dage en long sur une méme ligne transversale, il
serajt possible d'envisager qu'a chaque poste Ti,
T2, T3 de la toureile 18 deux outils, c'est-a-dire un
pour le refoulage, I'autre pour le refendage, soient
présents et préts a étre transférés simultanément
sur le levier basculant 8 congu lui aussi pour rece-
voir simultanément deux outils.

Revendications
1. Machine a refouler et couper en long une ban-

de de matiere qui défile, comprenant des moyens
(2) destinés a régler la position de travail des outils
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(11) dans la direction perpendiculaire au sens de
défilement (F) de la bande (1), au moins un maga-
sin (18) avec au moins un outil de réserve (26, 27),
des moyens (8) pour transférer un outil (11) de la
position de travail & la position de réserve et vice-
versa, et des moyens (9, 10, 24, 41) d'entraine-
ment en rotation de l'outil (11) en position de tra-
vail, caractérisée en ce que la machine comprend
au moins un chariot (2), déplagable perpendiculaire-
ment au sens de défilement (F) de la bande (1),
muni d'un magasin (18) avec au moins un outil de
réserve (26, 27) et d'un levier (8) déplagable, relati-
vement au chariot (2), entre une premiére position
dans laquelle il maintient un outil (11) en position
de travail et une deuxiéme position oli au moins un
outil (11) peut étre transféré de ce méme levier (8)
au magasin (18), et vice-versa.

2. Machine selon la revendication 1, caractérisée
en ce que le chariot (2) s'étend essentiellement
dans le sens de défilement (F) de la bande (1), le
magasin (18) a la forme d'une tourelle dont I'axe de
rotation est perpendiculaire au sens de défilement
(F), la tourelle possédant plusieurs postes (T1, T2,
T3) de réception d'outils (26, 27) angulairement ré-
partis et en ce qu'il comprend un levier (8) bascula-
ble, relativement au chariot (2), entre une premiére
position dans laquelle il maintient un outil (11) en
position de travail et une seconde position dans la-
quelle l'outil (11) peut étre transféré du levier (8) &
un poste (T1) libre de la tourelle, et vice-versa.

3. Machine selon la revendication 2, caractérisée
en ce que les moyens d'entrainement en rotation
de Poutil (11) en position de travail sont constitues
par:

— une barre (24) s'étendant perpendiculairement
au sens de défilement (F) de la bande (1) et entrai-
né en rotation, & au moins une extrémité, a l'aide
d'un moteur;

— une roue dentée (41) bloquée en rotation sur
la barre (24), 'outil (11) étant monté bloqué en ro-
tation sur un mandrin (10) muni d'une roue dentée
(10') et monté rotatif sur une premiére exirémité du
levier (8) dont l'axe de basculement, situe sur
l'autre extrémité, est confondu avec l'axe de la bar-
re d'entrainement (24); et

— des moyens de transmission (9) entre les deux
roues dentées (41, 10" qui autorisent le bascule-
ment du levier (8) d'une position & l'autre.

4. Machine selon la revendication 3, caractérisée
en ce que les moyens de transmission (9) sont
constitués par une courroie crantée.

5. Machine selon la revendication Z, caractérisée
en ce que des moyens sont prévus pour réaliser un
déplacement transversal relatif du levier (8) et du
chariot (2), en vue de faciliter le transfert d'un outil
(11) du levier (8) au magasin (18) et vice-versa.

6. Machine selon la revendication 5, caractérisée
en ce que le levier (8) est monté rotatif et fixé lon-
gitudinalement sur un arbre creux (31) dont I'axe
est confondu avec celui de la barre (24), un systé-
me & ergot (17¢) et rainure hélicoidale (17) étant si-
tue entre l'arbre creux (31) et le chariot (2) de ma-
niére que ledit déplacement relatif soit effectue par
rotation de I'arbre creux (31) a l'aide d'un vérin (14)
ou autres moyens.
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7. Machine selon la revendication 1, caractérisé
en ce qu'elle comprend un support (8”) monte sur
le chariot (2) et muni du magasin (18) d'outils (11,
26, 27) avec plusieurs postes de réception d'outils
(T1-T8) dont l'un (T1) correspond au poste de tra-
vail, le support (8”) étant déplagable entre une pre-
miére position dans laquelle l'outil (11) se trouvant
au poste de travail (T1) est mis en position de tra-
vail et une seconde position dans laquelle ce
méme outil (11) est mis hors de la position de tra-
vail.

8. Machine selon la revendication 7, caractérisé
en ce que le support (8) se présente sous la for-
me d'un levier s'étendant essentiellement dans le
sens de défilement (F) de la bande (1), le magasin
a la forme d'une tourelle (18) dont I'axe de rotation
est perpendiculaire au sens de défilement (F), les
postes (T1-T3) étant angulairement repartis, et en
ce que le levier (8”) est basculable entre ladite pre-
miére et seconde position.

9. Machine selon la revendication 8, caractérisée
en ce que les moyens dentrainement en rotation
de l'outil (11) en position de travail sont constitués
par:

— une barre (24) s'étendant perpendiculairement
au sens de défilement (F) de la bande (1) et entrai-
née en rotation, & au moins une extrémité, a l'aide
d'un moteur;

— une roue dentée (41) bloguée en rotation sur
la barre (24), l'outil 11) étant monté bloqué en rota-
tion sur un mandrin (10) muni d'une roue dentée
(10") et monté rotatif sur la tourelle (18) située sur
une premiére extrémité du levier (8) dont l'axe de
basculement, situé sur la seconde extrémité, est
confondu avec celui de I'axe de la barre (24);

~ des moyens de transmission (97, 80"), entre la
roue dentée (41) de la barre (24) et les roues den-
tées (117, 267, 27”) de chaque outil (11, 26, 27),
qui autorisent le basculement du levier (8”) dune
position & l'autre.

10. Machine selon la revendication 9, caractéri-
sée en ce que les moyens de transmission sont
constitués par une courroie crantée (9”) et par une
couronne dentée (80”) montée en rotation sur ladite
premiére extrémité du levier (8”) et pouvant venir
en prise avec la roue dentée (117, 26, 277) de
chaque outil (11, 26, 27).

11. Machine selon la revendication 2, compre-
nant deux parois latérales (B) paralléles au sens de
défilement (F) de la bande (1) et deux parois trans-
versales (4a, 4b) situées respectivement & l'amont
et a l'aval de l'outil (11) en position de travail, ca-
ractérisée en ce que le chariot (2) est monté dépla-
cable & l'aide de guidages (3) et de rails (30) sur la
paroi amont (4a) et/ou aval (4b).

12. Machine selon la revendication 11, caractéri-
sée en ce que le chariot (2) est transversalement
déplacé et positionné a I'aide d'un moteur (5) mon-
té sur le chariot (2) et dont l'axe de sortie est muni
d'une roue dentée (6) en prise avec une crémaillére
(7) portée par la paroi (4a, 4b).

13. Machine selon la revendication 2, caractéri-
sée en ce que chaque chariot (2), tourelle (18; 18)
et levier (8; 8”) constituent un ensemble (E1, E2,
E3) démontable individuellement de la machine.
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14. Machine selon la revendication 9, caractéri-
sée en ce que la fixation de l'outil (11) sur le maga-
sin (18; 18”) ou mandrin (10) est réalisée au
moyen de systémes a baionnette (11a, 18a, res-
pectivement 37, 38) ou a électro-aimants (25, res- 5
pectivement 12).

15. Machine selon la revendication 13, caractéri-
sée en ce que les ensembles (E1, E2, E3) sont
montés alternativement sur la paroi amont (4a) et
la paroi aval (4b), les outils (11) en position de fra-  1p
vail étant situes & mi-distance entre les deux parois
(4a, 4b).

16. Machine selon la revendication 1, caractéri-
sée en ce qu'un chariot (2), un magasin (18') et un
levier déplagable (8} identiques & ceux du position- 15
nement de l'outil (11) sont disposés symétrique-
ment & ces derniers par rapport & la bande (1) en
vue du positionnement d'au moins un contre-outil
(21).
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