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La présente invention concerne une machine mettant en
oceuvre un pliagé d'un produit alimentaire plat, souple, tel qu'une
crépe ou un produit analogue, notamment mais non exclusivement
dans le cadre de la 'fabrication d'un tel produit fourrs.

La machine selon 1'invention peut par exemple trouver
son application dans la fabrication des crépes ou galettes fourrdes,

- des loempias, des bricks, des patés impériaux, ou autres produits

réalisés par pliage d‘'une crépe ou produit analogue, généralement
déja cuit, sur une farce de forme et de conposition approprides,

Souvent, la confection et la cuisson de la crépe ou
produit analogue s'effectuent sur des machines automatiques, 3
cadence Elevée, mais le garnissage en farce et le pliage de la
crépe ou produit analogue sur cette farce s'effectuent 3 la wain &
des cadences beaucoup plusﬁ faibles, ce qui inpiique un temps de
main d'oeuvre &levé et une ﬁtilisation discontinue, c'est—d-dire
peu ratiornelle, du matériel de confection et de cuisson des crépes
ou produits analogues, 3 moins que 1'on ne prévoit un personnel de
pliage nombreux, et nécessite une attention toute particulidre quant
d 1'hygiéne au pliage.

Le but de la présente invention est de remddier 3 ces in-
convénients et, a cet effet, de proposer une machine apte 3 mettre
en ceuvre le pliage d'un produit alimentaire plat, souple, tel
qu'une crépe ou un produit analogue, cette machine &tant en outre
apte a appliquer au produit tous les traitements 1iés au pliage,
telsque le garnissage en farce immédiatement avant ce pliage, le
sertissage ou le roulage du produit aprds pliage, etc.. +, en fonction
du type particulier de produit que 1'on désire confectionner.

A cet effet, la présente invention propose une machine
caractérisde en ce qu’elle comporte :

- au moins un transporteur principal présentant une face
supérieure horizontale ou approximativement horizontale délimitée
latéralement par deux bords longitudinaux,

- des moyens pour entrainer le transporteur principal
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de telle sorte que sa fiCe supérieure se déplace dans un sens
prédétermind; ] '

— au moins un premier transporteur latéral, longeant
un premief bord longithdinal de la face supérieure du transporteur
principal et définissant une face transporteuse vrillée formant
avec la face supérieure du transporteur principal un di&dre dont
1'angle varie d'une valeur de 1'ordre de 180° 3 une valeur infé-
rieure & 90° d'une zone amont, si 1'on se réfdre audit sens, dans
laquelle ladite face transporteuse est juxtaposde 3 la face su-
périeure du transporteur principal et tournée vers le haﬁt, a une
zone aval, si 1l'on se référe audit sens, dans laquelle ladite face
transporteuse est tournée vers le bas et surplombe la face supé-
rieure du trénsporteur principal,

~ des moyens pour entrafner le premier transporteur la-
téral de telle sorte que sa face transporteuse se déplace dans un
sens moyen présentant une composante dans ledit sens prédéterming
et & une vitesse moyenne dont la composante dans ce sens prédéter-
miné est sensiblement égale 3 celle de la face supérieure du trans-
porteur principal,

- des nmoyens pour déposer un produit sur lesdites faces,
dans une zone amont de celles-ci, dans une position dans laguelle
ce produit repose sur ces faces et présente une zone latérale dé-
bordant latéralement de la face transporteuse du premier trans-—
porteur latéral, pour former & cOté de cette face transporteuse un
rabat retenant contre celle-ci la zone correspondante du produit
jusque dans _une zone prédéterminde intermédiaire entre la zone
dans laquelle 1l'angle du digdre que la face transporteuse définit
avec la face supérieure du transporteur principal est égal & 90° et
la zone aval de la face transporteuse,

~ des moyens pour provoquer le rabattement de la zone
latérale et de 1l'ensemble de la zone du produit en contact avec la
face transporteuse sur une zone du pi‘oduit en contact avec la face
supérieure du transporteur principal, dans ladite zone intermé&diaire.
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Ainsi, au fur,et & mesure que le produit se déplace le
long du tramsgorteur principal et du transporteur latéral , ce
dernier améne progressivement*la zone du produit en contact avec
sa face transporteuse au-dessus de la zone du produit reposant sur
la face supérieure du transporteur principal, mais la zone laté-
rale du produit en débordement par rapport a la face transporteuse
du transporteur latéral tend, en se rabattant vers 1é bas a coté
de cette face transporteuse, 3 retenir le produit contre cette
derniére; dans une zone parfaitement déterminde du trajet du pro-
duit, c'est-a-dire lorsque la partie de celui-ci en contact avec
la face transporteuse de la bande transporteﬁse latérale occupe
une position relative prédéterminée par rapport & la zone du pro-
duit reposant sur la face supérieure du transporteur principal,
des moyens appropriés autorisent on provoquent., par mouvement du
rabat constitué par la zone latérale du produit, la libération de
la zone de celui-ci en contact avec la face transporteuse du trans-
porteur latéral, c'est~a-dire le décollement de cette zone par gra-
vité et de préférence par inertie du fait du mouvement de la zone
latérale ; aprés ce décollement, qui s'effectue ainsi brutalement,
d'un bloc, la zone du produit initialement en contact avec la face
transporteuse du transporteur latéral et la zone latérale du pro-
duit initialement en débordement par rapport a cette face trans-
porteuse tombent par gravité, et de préférence par inertie, d‘un
bloc, sur la zone du produit reposant sur la face supérieure du
transporteur principal.

Ainsi, selon 1l‘'invention, on provoque le rabattement de
la zone latérale du produit initialement en débordement par rapport
i la face transporteuse du transporteur latéral et de la zone de ce
produit initialement en contact avec cette face transporteuse, sur
la zone du produit reposant sur la face supérieure du transporteur
principal, alors que ces zones occupent des positions relatives
prédéterminées ; si, par contre, on ne retenait pas le produit au
contact de la face transporteuse du transporteur latéral grice & un
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débordement latéral par rapport & cette face comme cela est pré-
conisé selo;l”l':invention, Jjusgu’a ce que la zone du produit en
contact avec la face transporteuse du transporteur latéral soit
placée au:dessus de la zone du produit reposant sur la face supé-
rieure du transporteur principal, c'est-3-dire si on laissait le
rabattement s'effeétuer de lui-méme, par gravité, le rabattement
s'effectuerait dans une position relative de la zone du produit
en contact avec la face transporteuse de la bande transporteuse
latérale et de la zone de ce produit reposant sur la face sﬁpé-
rieure du transporteur principal exclusivement fonction de la plus
ou moins grande mollesse du produit, de son caractére plus' ou
moins collant, ete... , c'est-8-dire de facteurs essentiellement

~ 1i&s au produit et essentiellement variables d'un produit 3 1l'au-

tre ; par exemple, la zone du produit en contact avec la face
transporl:eusé de la bande transporteuse latérale tendrait & s'ef-
fondrer de fagon anticipée, en se plissant, sur la zone de ce pro-
duit reposant sur la face supérieure du transporteur principal

dans le cas d'un produit mou, au lieu de tomber d'un bloc, en un
pan régulier, comme c'est le cas lorsqu'on met en oeuvre la pré-
sente invention ; dans le cas d'un produit particulisdrement collant
et dense, on pourrait dans cette hypothdse assister 3 une déchi-
rure du produit tendant & se décoller par zones, par gravité, de

la face transporteuse de la bande transporteuse latérale ; une
retenue par la zone latérale en débordement jusqu'é ce qu'une li-
bération de la zone du produit en contact avec la face transpor-~
teuse de la bande transporteuse latérale, c'est-3-dire notamment
1'action de la gravité, puisse produire un pliage sans défaut, suivie
d'une telle libération avantageusement accompagnée d'une impulsion
dans le sens de ce pliage libérant d'un bloc la zone du produit
initialement en contact avec la face transporteuse de la bande
transporteuse latérale, permet d'éviter ces inconvénients lorsque
1'on met en ceuvre la présente invention.
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D'autres carattéristiques et avantages de 1'invention
ressortiront de la descriptiop -ci-dessous, relative 3 des modes
de mise en oeuvre non limitatifs, et des dessins annexds qui font
partie inéégrante de cette description. .

les figures 1 et 2 montrent des vues, respectivement en
€lévation latérale et en plan de dessus, d'une machine conforme &
1'invention pratiquant successivement le dépdt d'une farce sur une
crépe, le pliage du bord transversal avant de cette crépe sur la
farce, le pliage des deux bords latéraux de la crépe, le mouillage
de celle—ci, son roulage, et un aplatissage.

Les figures 3 & 5 illustrent, en des vues analogues 3
celle de la figure 1, le pliage du bord transversal avant de la
crépe sur la farce.

' la figure 6 montre, en une vue analogue 3 ceile de la
figure 1, un détail d'un dispositif auxiliaire de pliage des bords
latéraux de la crépe.

Ies figures 7 4 10 illustrent les &tapes successives .
du pliage, les figures 9A i 9D illustrant des &tapes successives
survenant au passage de cette crépe au niveau du dispositif illustré
a la figure 6, en des vues en coupe par des plans trangversaux par
rapport au sens de défilement de la crépe sur la machine.

les figures 11 et 12 illustrent deux &tapes successives
du roulage de la crépe, en des vues analogues & celle de la figure 1.

Ies figures 13 & 15 correspondent respectivement aux fi-
gures 3 a 5 dans le cas d'une variante de réalisation des moyens de

» pliage du bord transversal avant de la crépe sur la farce.

1a figure 16 montre une vue en plan de dessus correspon-
dant 3 la figure 13.

I1a figure 17 illustre, en une vue analogue a celle de la
figure 6, une variante de ré&alisation du dispositif auxiliaire de
pliage des bords latéraux de la crépe.

Ies figures 18A 3 18D correspondent respectivement aux

figures 9A 3 9D dans le cas de cette variante.
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Ies figures 19, 20, 21 illustrent, en une vue analogue
a celle des ’fi‘gures 11 et 12, .trois étapes du roulage de la crépe
dans le cas d'une variante de réalisation des moyens assurant ce
roulage. )

Ia figure 22 illustre, en une vue analogue d celle de
la figure 1, des moyens de sertissage venant se substituer aux
moyens de mouillage, de roulage et d'aplatissage pour pratiquer
un sertissage des bords latéraux repliés de la crépe lorsque celle-
ci n'est pas destinée a étre roulée.

Ia figure 23 montre une vue en plan de dessocus du poin—
con de sertissage illustré& i la figure 22.

Ia figure 24 illustre une variante rotative du poingon
d mouvement alternatif illustré a la figure 22.

Ies figures 25 et 26 illustrent, en des vues analogues a3
celles des figures 1 et 2, respectivement, une variante de ré&alisa-
tion des transporteurs latéraux de pliage des bords latéraux de la
crépe.

Ies figures 27 a4 29 illustrent, en des vues analogues &
celles des figures 7 & 10 ou 18A 3 18D, trois étapes successives du
pliage des bords latéraux dans le cas de la variante des figures
25 et 26. '

On se référera en premier lieu au mode de réalisation
de la machine illustré aux figures 1 & 10.

On a désigné par 1 un transporteur principal, par exem—
ple constitué par une bande transporteuse sans fin déviée notam-
ment par deux rouleaux 3, 4 dont les axes respectifs 5, 6 sont ho-
rizontaux, de fagon d définir une face supérieure 7 du transporteur
1 horizontale ou approximﬁvarént horizontale ; cette face 7 est
délimitée par deux bords longitudinaux parallé&les 8, 9 et des mo-
yens appropriés, non représentés, du domaine des connaissances de
1'Homme du métier, sont prévus pour entrainer le transporteur 1 de
telle sorte que sa face supérieure 7 se déplace dans un sens -prédé-
terminé 10, ce qui définit pour la face 7 une extrémité amont 11 et
une extrémité aval 12.
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Respectivement le long de 1'un et l'autre des bords
longitudinaux, 8 et 9 de la face 'supériéure 7 du transporteur prin-
cipal 1 sont disposéés deux bandes transporteuses latérales vril—
lées 13, 14 contournant d’une part le méme rouleau 3 que le trans-
porteur principal 1 et d'autre part un rouleau 15, d'axe 16 paral-
léle 3 1'axe 5, ce rouleau 15 é&tant disposé au—dessué de la face
supérieure 7 du transporteur principal 1, dans une zone de celle-ci
intermédiaire entre son extré&mité amont 11 ét son extrémité aval 12.

Les bandes 13 et 14, disposées symétriquement 1'une de
1'autre par rapport & un plan longitudinal médian 17 de la machine,
lequel est perpendiculaire aux axes 5, 6, 16 et paralléle au sens
prédéterminé 10, présentent ainsi une face transporteuse respective
18 ou 19 sensiblement coplanaire de la face supérieure 7 du trans-
porteur principal 1 au niveau du rouleau 3, c'est-3-dire de 1lex—
trémité amont de la face 7 ; & ce niveau, la face 18 est Jjuxtaposée
par 1'un de ses bords Jongitudinaux au bord longitudinal 8 de la
face supérieure 7 du transporteur 1, et la face 19 est juxtaposée
par l'un 21 de ses bords longitudizlaux éu bord longitudinal 9 de
1la face 7 du transporteur 1.

Dans leurs zones respectivement de plus en plus &loignées
du rouleau 3 dans le sens pré&déterminé 10, l'angle o que les faces
18 et 19 forment respectivement avec la face 7 décroitr de sa valeur
initiale de 1l'ordre de 180° & une valeur &gale & 90° (figure 8),
puis inférieure & 90° (cas des figures 923 9D; au niveau du rouleau
15, les faces 18 et 19 sont tourndes vers le bas, et paralldles 3
la face supérieure 7, & une distance d de celle-ci sensiblement
€gale a 1'épaisseur d'une crépe plige ; i ce niveau, les bords 20
et 21 sont placés sensiblement d l'aplomb vertical des bords 8 et 9,
respectivement. !

Des moyens appropriés, du domaine des connaissances de
1'Homme du métier, sont prévus pour entrainer les deux bandes trans-
porteuses latérales 13 et 14 de telle sorte que leur face transpor-
teuse respective 18 | 19 se déplace dans un sens moyen respectif
présentant une conposante dans le sens prédéterminé 10, 3 une vitesse
moyenne dont la composante dans le sens 10 est sensiblement égale
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a la vitesse de déplacement de la face supérieure 7 du transporteur

"1 dans ce sen3.10.

.
- Immédiatement en amont des faces respectives 7, 18, 19
des transporteurs 1, 13, 14 si l'on se référe au sens 10, sont pla-

cés des hnyens de confection et de cuisson de répes 22 de formg

A T T

par exemple rectangulaire, la machine selon 1l'invention pouvant
cependant &tre utilis@e pour le traitement et notamment le pliage -
de crépes de toute autre forme ; ces moyens peuvent &tre de touk
type connu en soi et n'ont pas &té représent8s ; ils sont aptes
& déposer successivement des crépes 22 sur la zone amont, si 1'on
se référe au sens 10, des faces 7, 18, 19, c'est-3~dire sur la
zone de ces 'facés dans ' laquelle elles sont pratiquement coplanaires,
3 proximité immddiate du rouleau 3.

Dans 1 'exemple illustrg, la largeur cumulée A des faces
7, 18, 19 dans leur zone chevauchant le rouleau 3 est 1&8gérement
Inférieure 3 la plus grande dimension en plan L d'une crépe 22,
et les crépes 22 sont déposées successivement sur la zone amont
des faces 7, 18, 19 a.insir définie de telle sorte que leur plus
petite dimension en plan 1 se mesure parall@lement au sens prédé-
terminé 10, et leur plus grande dimension L perpendicuiairement
d ce sens 10, et de telle sorte gqu'ellesprésentent ume zone latdrale
23 débordant de la face 18 par le deuxiéme bord longifudinal 24 de
celle-ci, et une zone latérale 25, sensiblement identique 3 la zone
23, debordant de la face 19 par le deuxidme bord latéral 26 de
celle-ci j;une crépe présente alors une zone centrale 27 reposant
sur la face sup@rieure 7 du transporteur principal 1, et deux
zones intermédiaires, respectivement 28 et 29, reposant respective-
ment sur la face 18 et sui‘ la face 19, les deux zones latérales 23
et 25 s'infléchissant vers le bas, par gravité, sous forme de deux
rabats, respectivement le long des bords 24 et 26.

Dés son dépdt sur les faces 7, 18, 19, la crépe 22 est
entrainée par celles-ci dans un mouvement dans le sens 10 ; au
cours de ce mouvement, les zones intermédiaires 28 et 29 s'infla-
chissent progressivement vers le haut du fait de la forme vrillée
des faces 18 et 19, en adoptant par rapport 3 la zone centrale 27
le méme angle ¢ que les faces 18 et 19 par rapport 3 la face supé-
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rieure 7 du transporteur i)'rincipal 1.

Al(gfé que 1l'angle o .présente encore une valeur proche
de 180°, la crépe 22 passe sous un aispositif doseur de farce 30
prévu a cet effet au—des:sus d'une zone amont de la face supérieure
7 du transporteur 1 ; lorsque la crépe occupe une position prédé-
terminée sous le dispositif 30, des moyens capteurs de position ,
mettant par exemple en ceuvre une cellule photor&sistante, provo~

.

dans 1'exemple illustré, ce dépdt s'effectue approximativement 3
la limite du quart avant de la crépe, si 1l'on se ré&fdre au sens
prédéterminé 10, sous la forme d'un boudin 31 de farce orienté
transversalement par rapport au sens 10, et présentant transversa-~
lement par rapport 3 ce sens 10 une largeur inférieure i la dis-—
tance séparant les bords longitudinaux 8 et 9 de la face 7.

Imnédiatement aprés compte tenu du sens de déplacement
10, alors que l'angle o présente encore une valeur proche de 180°,
la crépe est soumise & 1'action de moyens 32 dont le rOle est de
provoguer le repliage, notamment sur la farce 31, de la zone trans-
versale 33 de la crépe 22 situ€e vers l'avant, c'est—a-dire en aval
de larfarce 31 si 1'on se référe au sens 10. '

bDans leur mode de ré@alisation plus particuliérement
visible aux figures 1 3 5, les moyens 32 sont constitués par une
buse plate disposée au-dessus de la face supérieure 7 du transpor-
teur 1 dans une zone dans laquelle cette face forme un angle o
encore proche de 180° par rapport aux faces 18 et 19, immé&diatement
en aval du dispositif 30 si l'on se r_éféré au sens de déplacement
10 ; la buse 32 débouche vers la face 7 et vers 1l'amont, si l'on
se référe au sens 10, et présente une forme aplatie de telle sorte
qu'elle projette sur la totalité de la largeur de la face 7 et de
préférence sur celle des faces 18 et 19 un pinceau 34 de gaz com-
primé, qui lui est amené par tout moyen connu en soi, de fagon &
décoller la zone 33 de la face 7 et des faces 18 et 19 (figure 4),
puis a provoquer le repli de cette zone 33 sur la farce 31 et, &
c6té de celle-ci et notamment au niveau des zones intermédiaires
28 et 29 et des zones latérales 23 et 25 de la crépe 22, sur le
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‘reste de cette crépe directement (figure 5) ; on notera que les
zones latérale.g, 23 et 25 de la crépe 22 présentent, si 1'on consi-
dére la crépewé plat telle qu'glle est illustrée dans la partie
gauche de la figure 2, .une dimension transversale par rapport au
sens 10 faible par rapport & la dimension correspondante totale

L de la crépe 22 ; a cet effet, la dimension A eth de peu infé-
rieure & la dimension L. _

Sensiblement & mi~distance des rouleaux 3 et 15, les
faces 18 et 19 forment avec la face 7 un angle o &gal & 90°,
come le montre la figure 8 ; dans cet &tat du 'syst'érte,. les zones
latérales 23 et 25 de la crépe 22 rabattues respectivement sur la
face 35 de la bande 13 opposée & sa face 18 et sur la face 36 de
la bande 14 opposée 3 sa face 19 retiennent respectivement la zone
latérale 28 contre la face 18 et la zone latérale 29 contre la face
19 en dépit de l'orientation alors approximativement verticale de
ces faces.

Cet effet de retenue se poursuit lorsque, le cheminement '
de la crépe se poursuivant, celle-ci parvient dans une zone dans
laquelle 1'angle o devient inférieur & 90°, et notamment dans une
zone 37 ol sont disposés des moyens 38 qui vont &tre décrits 3 pré-
sent en référence 3 la figure 6 et aux figures 9a, 9b, 9c, 94.

Dans la zone 37, 1'angled est par éxétrpie de .1'ordre de
45°, cette valeur n'étant indiquée qu'd titre d'exemple non limitatif.

Ies moyens 38 sont destinds. & appliquer aux zones laté-
rales 23 et 25 de la crépe 22, 3 son passage dans la zone 37, une
impulsion vers le haut et dans le sens d'un &loignement par rapport
d la face 35 ou 36 .y Yespectivement + de la bande
transporteuse latérale, respectivement 13 ou 14, correspondante et
provoquer ainsi le rabattement de cette zone latérale , respective-
ment 23 ou 25, et de la zone intermédiaire, respectivement 28 ou 29,
imrédiatement adjacente sur la zone centrale 27 du produit restant
quant 3 elle au contact de la face supérieure 7 du transporteur 1.

Ies moyens 38 illustrés & la figure 6 et aux figures 93,
98, 9C, 9D, comportent deux rampes, respectivement 39 et 40, dis-
posées respectivement de part et .d'autre de la face supérieure 7
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11
—aﬁ transporteur principal 1, symétriquement 1l'une de 1'autre par ‘
rapport au plan 17 et respectivement paralldlement au bord 24 de la
bande transporteuse - 13, en regard de la face 35 de celle-ci, et
parallélement au bord'26 de la bande transporteuse 14, en regard

de la face 36 de celle-ci ; sur une longueur,mesurée paralléle;-
ment au bord 24 ou au bord 26 respectivement, €gale au dévelop-
pement le long de ce bord de la zone latérale 23 ou de la zone
latérale 25 de la crépe 22, respectivement, les rampes 39 et 40
présentent des perforations dirigées vers le haut et vers la face
35 ou 36, respectivement, et les rampes 39 et 40 sont relides &
des moyens d'alimentation en gaz sous pression de telle sorte que,

. lorsque la zone latérale 23 parvient en regard de la rampe 39 et

la zone latérale 25 en regard de la rampe 40, des moyens de repérage
appropriés mettant par exemple en oeuvre une cellule photorésistante
provoquent le soufflage d’un gaz sous pression par la totalité des
orifices des rampes 39 et 40, vers le haut et respectivement vers
la face 35 ou la face 36, pour provoquer le décollement des zones
laté&rales 23 et 25, initialement accolées respectivement d la face
35 et a la face 36 (figure 98), leur mouvement de pivotement vers
le haut respectivement autour du bord 24 et autour du bord 26 (fi-
gure 9B ,jusqu'a ce qu'ellesse trouvent dans le prolongement res-—
pectivement de la zone latérale 28 et de la zone latérale 29 (fi-
gure 9C), puis, notamment du fait de l'inertie ainsi acquise par
les zones latérales 23 et 25, le décollement des zones intermé-
diaires 28 et 29 par rapport respectivement & la face 18 et 3 la
face 19 et leur pliage sur la zone 27, d'un bloc, sans plissage
(figure 9D).
’ Avantageusemént, lorsque la crépe parvient a 1'aplomb
du rouleau 15, zone dans laquelle les faces 18 et 19 sont paral—
1€les & la face 7, comme le montre la figure 10, elle peut subir.
une application sous pression des zones 23 - 28 et 25 - 29 ainsi
fabattues, dans sa zone 4'épaisseur maximale correspondant 3 la
farce 31. ]

En poursuivant ensuite son cheminement dans le sens 10
sur la face supérieure 7 du transporteurr 1, la crépe parvient sous
un dispositif de mouillage 41 disposé au-dessus de la face 7, sur
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la totalité de la largeur de celle-ci, et destiné & humidifier une
zone de la*qrépe 22 pliée situe 3 proximité immédiate de son bord
transversal 48 tourné vers 1'arriére, si 1'on se référe au sens

de déplacement 10 ; avantageusement, 1'humidification par le dis-

v positif 41 est commandée autamatiquement au passage de la crépe,

par des moyens capteurs de position mettant par exemple en oeuvre
une cellule photorésistante.

Ensuite, la crépe est soumise & 1'action de moyens de
roulage 42 disposés au-dessus de la face supérieure 7 du transpor-
teur 1 immédiatement en aval des moyens de mouillage 41 si 1l'on '
se référe au sens 10. 7 ' .

. Dans 1'exemple illustré@ notamment aux figures 1 et 2 et
aux figures 11 et 12, ces moyens 42 comportent une bande sans fin
43 disposée au-dessus de la face supérieure 7, sur toute la largeur
de celle-ci, et qui est déviée par deux rouleaux dont les axes res—
pectifs 44 et 45 sont parallé&les aux axes 5, 6, 15.

L'axe 44 est maintenu fixe par rapport aux axes 3, 4-, 15,
dans une position telle que, & son aplomb vertical, la face infé-
rieure 46 de la bande 42 soit placée & une distance de la face 7 sen-
siblement &gale 3 d ; par contre, l'axe 45 est guidé par exemple par
le jeu de lumigres telles que 47 d'axe 44, de fagon 3 pouvoir se
déplacer librement vers le haut entre une position inférieure dans
laquelle la face 46 est placée 3 son niveau & une distance de la
face 7 inférieure 3 4 , et une position supérieure dans laquelle
la face 46 est placée 3 son niveau a une distance de la face 7 au
moins &gale 3 1l'épaisseur h d'une crépe farcie, pliée, roulée,

De préférence, la bande 43 s'étend sur la totalité-de la
1argeur de la face 7.

Les rouleaux d'axes 44 et 45, entre lesguels la bande 43
est tendue, peuvent &tre libres 3 la rotation autour de leur axe
respectif, ou freinés, ou au contraire entrainés par un moteur indé-
pendant (non représenté) ou par un couplage avec le transporteur
principal 1.

‘ Iorsque le déplacement de la face supérieure 7 du trans-
porteur 15rincipal 1 dans le sens 10 provoque 1'introduction de la
crépe 22 sous la face 46 de la bande 43 par la zone de la crépe



10

15

20

25

30

2515928

13

fourrée et pliée présenta;;xt une épaisseur maximale du fait de ia
présence de la farce 31, cette zone entr® au contact de la face
46 qui introduit un fre::.nage de la partie supérieure de la crépe
par rapport a sa partie inférieure entrainée directement par le
transporteur 1, avec pour résultat un roulage de la crépe sur elle-

méme ; au fur et 3 mesure de ce roulage, la crépe présente une di-
mension croissante perpendiculairement 3 la face supérieure 7 du

_transporteur principal 1 et, comme le montrent les figures 11 et 12

Villustrant deux étapes successives du roulage, correspondant & deux
étapes de la progression de la crépe dans le sens 10, la face 46
s'éloigne progressivement de la face 7 sous 1l'action de la.crépe
au fur et 3 mesure que cette dimension augmente.

) Dans le sens 10, la distance séparant les axes 44 et
45 est telle que , lorsqu'elle se dégage de la face 46 de la bande
43, la crépe -soit intégralement roulée sur elle-méme ; du fait du
mouillage qu'elle a subi & proxj_mité immédiate de son bord 48 au
passage sous le poste 41, la crépe reste collée en position roulée
et peut ensuite subir, si cela est désiré, un aplatissement au
passage sous un plateau aplatisseur 49 présentant en regard de la
face. 7, en aval du dispositif 42, une face inférieure 50 paralléle
a cette face 7 et disposée sur toute la largeur de celle-ci, des
moyens appropriés tels qu'un vérin ou un dispositif électromagnéti-
que provoquant au passage de la crépe pliée, fourrde, roulée un
mouvement de descente du plateau 49 3 une distance de la face 7
prédéterminée ét inférieure & h ; au repos, la face 50 est disposée
3 une distance de la face 7 au moins &gale & h.

Naturellement, la machine qui vient d'étre décrite ne
cdnstitue qu'un exemple de mise en oeuvre non limitatif de 1'inven-
tion, et 1l'on pourrait y apporter de nombreuses variantes sans sortir
pour autant du cadre de celle-ci. '

Ainsi, dans le cas oll le transporteur principal 1 serait
en un matériau perméable au gaz, la buse de soufflage 34 pourrait
étre disposée sous la face supérieure 7 de ce transporteur, et di-
rigée vers le haut et vers 1l'amont si 1l'on se ré&fére au sens 10.
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A 4

Unevautre variante des moyens de soufflage constitués
par la buse 32 dans le mode de “réalisation de la machine illustrd
notament aux figures 1.3 5 est illustrée aux figures 13 & 16.

Dans le cas de ce mode de réalisation, la buse 32 est
remplacée, au-dessus des faces 7, 18, 19, par une palette 51 montée
a pivotement autour d'un axe 52 paralléle aux axes 5 et 6 et dis-
posée au~dessus de la face 7, & une distance de celle-ci supérieure
3 1'épaisseur que la crépe présente une fois qu'elle a subi le
pliage de sa zone 33 sur la farce 31; la palette 51 pré&sente un
bord d'attaque 53 paralléle i 1l'axe 52, c’est-a-dire orienté trans-
versalement par rapport au sens 10, et des moyens approprids tels
qufun vérin ou un &lectro-aimant provoquent un pivotement de la
palette 51 entre une position illustrée 3 la figure 13 ol son bord
53 est placé au contact des faces 7, 18, 19 alors approximativement
coplanaires, pour s'insrer sous la partie 33 de la crépe 22 se
déplagant dans le sens 10 (figures 13 et 16), et une position dans
laquelle le bord dattague 53 est distant de la face supérieure 7
du transporteur principal 1 d'une distance au moins égale d 1'épais-
seur gue présente la crépe garnie de la farce aprés repliage de sa
zone 33 sur celle-ci (figure 15) ; au cours de ce mouvement, commandé
par exemple lorsque des moyens de repérage de position mettant par
exemple en oceuvre une cellule photo-€lectrigue détectent l'arrivée
d'une crépe 3 proximité immédiate du bord 53, et du fait du défile-
ment de la crépe dans le sens .10, le bord 53 s'ins@re sous la zone
33 puis, en se détachant des faces 7, 18, 19, provoque le levage de
cette zone 33 et un début d'enroulement de celle-ci autour de Ia
farce 31 (figure 14), pour enfin replier intégralement la zone 33
sur cette farce 31 ; lorsque le bord arriére 48 de la crépe a franchi
1'aplonb du bord 53, celui-ci regagne sa position basse, ‘au contact
des faces 7, 18, 19 dans l'attente de l'arrivée de la crépe suivante.

Avantageusement, 1'insertion du bord d’attaque 53 de la
palette 51 sous la zone 33 de- la crépe est facilitée par un mouve-
ment de vibration de la palette 51 parallé&lement & son axe 52,
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commniqué par tout mye?: moteur approprié (ce mouvement a &té
schématisé par une double flache 3 la figure 16).

. On notera que ce mode de pliage de la zone 33 de la
crépe sur la farce est tout particuliérement approprié au cas de
crépes fines et légéres, ou au contraire épaisses, lourdes et rela-
tivement rigides. )

les figures 17 et 18, 18, 1&, 1& illustrent quant a
elles une variante de réalisation du dispositif préwu dans la zone
37 de la machine pour appliquer 3 ce niveau une impulsion aux zones
latérales 23 et 25 de la crépe.

Dans le cas de ce mode de ré&alisation, les moyens destinés
d camuniquer une impulsion aux zones latérales 23 et 25 de la crépe
comportent, dans la zone 37, deux palettes 54 et 57 disposées symé-
triquement 1l'une de l'autre par rapport au plan 17 ; la palette 54
est montée 3 pivotement autour d'un axe 55 parall@le au bord 24 de
la bande transporteuse 13, en regard de la face 35 de celle-ci,

et présente un bord d'attaque 56 parall&le au bord 55, & proximité
immédiate de la face 35 ; de méme, la palette 57 est montée 3 pivo-
tement autour d'un axe 58 paralléle au boxrd 26 de la bande 14, en
regard de la face 36 de celle-ci, et présente un bord d'attagque 59
paralléle d 1'axe 58, & proximité immédiate de la face 36; la lon—
queur des bords d'attaque 56 et 59 est sensiblement voisine du dé-
veloppement des zones latéralés 23 et 25 respectivement le long du
bord 24 et le long du bord 26.

: Des moyens appropriés, par exemple pneumatiques ou €lec-
tromagnétiques, sont aptes d provoguer un pivotement des palettes -
54 et 57 autour de leur axe respectif entre une position dans la-
ciuelle leur bord d'attaque 56, 59 est situé d un niveau inférieur
3 celui du bord 24 ou 26, respectivement, et plus précisément en
dessous du passage obligé de la zone latérale, respectivement 23 ou
25,correspondante du produit (figure 183), et une position dans la-
quelle les bords d'attaque 56 et 59 sont situés & un niveau supé-

rieur & celui des bords 24 et 26, respectivement, dans la zone 37
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(figure 18C et figure 17r.

Almsi, lorsque des Imoyens appropriés détectent la pré-
sence, dans la -zone 37, d'une crépe dont les zones latérales 23 et
25 sont intégralement $itues au-dessus du bord d'attaque 56 de la
palette 54 et du bord d'attaque 59 de la palette 57, respectivement,
les palettes 54 et 57 occupant alors la position illustrée 3 la
figure 183, les moyens moteurs des palettes provoquent leur pivo-
tenent vers le haut, pour repousser dans un premier temps les zones
latérales 23 et 25 de la crépe vers le haut, par action directe,
(figure 18B) puis faire suivre notamment par inertie 3 ces zones
latérales 23 et 25, ainsi qu'aux zones intermédiaires 28 et 29,
des changerrenté de positions analogues & ceux qui ont 8té décrits
en ré&férence aux figures 9, et 9p, auxquelles correspondent res-
pectivement les figures 18C et 18D ; la figure 18p illustre les pa-
lettes 54 et 57 aprés leur retour dans la position d'attente, dans
laquelle elles sont &galement illustrées 3 la figure 18a.

Iorsqlie des moyens de roulage d ela crépe aprés fourrage
et pliage sont prévus, ces moyens peuvent &galement &tre différents
des moyens illustrés en 42 3 la figure 1 et aux figures 11 et 12 ;
ils peuvent par exemple &tre réalisés conformément aux enseignements
du brevet frangais n° 78 17891 du demandeur, ou encore &tre consti-
tués comme il est illustré aux figures 19 3 21 par un tapis 60
flexible, léger, disposé au-dessus de la face supérieure 7 du trans-
porteur principal 1 de pré&férence sur la totalité de la largeur de
celui-ci, ce tapis 60 &tant porté & son extrémité amont, si. 1'on
se référe au sens 10, par une tringle 61 disposée parallélemeﬁt a
la face 7, perpendiculairement au sens 10, et fixe par rapport au
bati de la machine ; ce tapis 60 est par ailleurs libre et, notam—
ment, repose sur la face supérieure 7, en aval de la tringle 61,
lorsqu'aucun produit ne se présente en dessous ; lorsque, par contre,
un produit franchit la tringle 61, placge 3 cet effet 3 une distance
au moins égale & d de 1la facé supérieure 7 du transporteur principal
1, ce produit entre en contact avec la face inférieure 62 du tapis
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60 qui, en freinant le preoduit vers le haut, provoque son roulage
sur lui-méme tout en s’écartant progressivement de la face supé@-
rieure 7 au fur et 3 mesure de’l'augmentation de diametre du pro-
duit roulé, comme c'estr le cas de la face 46 de la bande 43 dans
le cas du dispositif 42 illustré aux figures 1, 2, 11, 12.

On notera que les variantes de la machine selon 1'in-
vention peuvent non seulement consister en des variantes des dispo-
sitifs décrits en référence aux figures 1 & 12, mais &galement dans

- la suppression de tout ou partie de ces dispositifs, ou dans leur

remplacement par d'autres dispositifs appliquant d'autres traite-
rents au produit.
Ainsi, les figures 22 3 24 illustrent des dispositifs

se substituant 3 1'ensemble des dispositifs 41, 42, 49 lorsque 1l'on
ne désire pas rouler la crépe aprés son pliage autour de la farce,
mais simplement sertir les bords repliés autour de celle-ci.

 On notera que, dans le cas de la variante de ré&alisation
de la machine illustrée en référence aux figures précédentes, la
largeur cumulée des zones intermédiaires 28 et 29 et des zones la-
térales 23 et 25 de la crépe, mesurée perpendiculairement au sens
10 alors que la cré@pe est disposée a plat,est de préférence au
plus égale 3 la dimension correspondante de la partie centrale 27
de la crépe alors que, dans le cas des variantes illustrées aux
figures 22 3 24, cette largeur cumlée est de préférence supdrieure
a celle de la partie 27 de telle sorte qu'aprés le repliage des
parties 23, 28, 25, 29 sur la partie 27, il y ait recouvrement
mutuel des zones 23 et 25, et le cas &chéant des zones 28 et 29.

Dans ce cas, il est prévu au-dessus de la face supérieure

7 du transporteur principal 1, en aval du rouleau 15 si 1l’on se
référe au sens 10, un poingon de sertissage 63 présentant vers le
bas des reliefs 64 qui, lorsque des moyens appropriés par exemple
pneumatiques ou électromagnétiques provogquent la descente du poin—
¢on 63 vers la face supérieure 7 du transporteur principal 1 aw
passage d'un produit, viennent s'appliquer sur les zones du pro-
duit 3 sertir pour leur appliquer une pression de solidarisation.
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Ie poingon & mouvements alternafifs 63 peut avantageu~
sement &tre remplacé par un tambour 68 disposé au-dessus de la .
face supérieure-7 du transporteur principal 1 et monté d la rota-
tion autour d'un axe 65'paralléle 3 la face 7 et orienté transver-
salement par rapport au sens 10, le tanmbour 68 présentant & sa pé-
riphérie 66 des reliefs 67 dont le développement plan est analogue a
la forme en plan des reliefs 64 ; le tambour 68 est entrainé 3 la
rotation autour de son axe 65 de telle sorte que sa zone placée
directement en regard de la face 7 du transporteur principal 1 se
déplace 3 une vitesse lindaire &gale 3 celle de cette face 7,
dans le méme sens 10, et il est dimensionné de telle sorte que les
reliefs 67 viennent s’appliquer SUr les zones 3 sertir lorsqu'un
produit se présente entre le tambour 68 et la face supérieure 7 du
transporteur principal 1.

' Naturellement, de nombreuses autres variantes de mise en
oceuvre de 1'invention pourraient &tre réalis@es sans que 1l'on sorte
pour autant du cadre de celle-ci. ,

Par exemple, les figures 25 & 29 illustrent de fagon
schématique une variante de réalisation des transporteurs latéraux
assurant le pliage des bords latéraux de la crépe.

On retrouve dans le cas de cette variante un transporteu.r

principal 69 par exemple constitué par une bande transporteuse sans
_ fin déviée notamment par deux rouleaux dont les axes respectifs 71,

72 sont horizontaux de fagon & définir une face supérieure 70 du
transporteur 69 horizontale ou approximativement horizontale, déli-
mitée par deux bords longitudinaux parall@les 73, 74 ; des moyens
appropriés, non représentés, entrainent le transporteur 69 de telle
sorte que sa face supérieure 70 se déplace dans un sens prédéterminé
75, définissant pour la face 70 une extrémité amont 76 et une extré-
mité aval 77.

Au~dessus de la face supérieure 70 du transporteur 69,
en tous pointé comparable au transporteur principal 1 décrit en ré-
férence aux figures précédentes, peuvent &tre prévus les différents
dispositifs auxiliaires &galement décrits en référence 3 ces figures,
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a savoir des moyens de dépSt d'une farce, sur une crépe déposée
notamment suf, la face 70 a l'eXtrémité amont 76 de celle-ci, des
moyens de repliage du bord ,avgnt dé cétte crépe sur la farce, des
moyens d'humidification de la partie arridre de la crépe, des
moyens de roulage de celle-ci, des moyens d'aplatissage, ou des
moyens de sertissage en remplacement des moyens d'humidification
et de roulage.

Dans le cas de cette variante, cependant, les deux

~ bandes transporteuses sans fin latérales 13, 14 du mode de r&ali-

sation décrit en référence aux figures précédentes sont remplacées
par deux courroies transporteuses sans fin 78, 79, de section trans—
versale circulaire, disposées respectivement le long du bord longi-
tudinal 73 et le long du bord longitudinal 74 de la face 70.

Chacune de ces deux courroies 78 et 79 contourne
d'une part une poulie respective, 80 ou 81, montée i la rotation
autour de 1'axe 72 et présentant un diamétre tel qu'il en résulte
dans la zone de contohrnemant, pour les courroies 78 et 79, un
rayon hors tout r identigue ou approximativement identique 3 celui
du transporteur 69 dans sa zone de .contournement de 1'axe 72, c'est-
d—dire dans la zone amont 76 de la face 70 notamment ; ainsi, a
1'aplomb de 1'axe 72 oll se situe la coupe par un plan transversal
au sens prédéterminé 75 illustré& 3 la figure 27, la génératrice
supérieure respective de chacune des courroies 78 et 79 est appro-
ximativement coplanaire i la face supérieﬁre 70 du transporteur
principal 69 ; d'autre part, chacune des courroies 78 et 79 con-
tourne une deuxiéme poulie, respectivement 82 ou 83, disposée au
moins partiellement au-dessus de la face supérieure 70 du trans~
porteur principal 69, dans une zone de celle-ci intermédiaire _entre
son extrémité amont 76 et son extrémité aval 77.

Chacune des poulies 82 et 83 est montée a la rotation
autour d'un axe respectif vertical ou approximativement vertical,
respectivement 84 ou 85, de telle sorte que le brin de la courroie
78 juxtapos@ au bord longitudinal 73 de la face 70 dans la zone
76 de celle-ci soit placé au moins partiellement'au—dessus de cette
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face 70 3 proximité imm&fiate de son bord longitudinal 73 au con-
tournement dela poulie 82, et que lé brin de la courroie 79 jux-
taposé au bord longitudinal 74 de la face 70 dans la zone .76 de
celle-ci so:.t au moins' partiellement superposé & cette face 70, a
proximité immédiate de son bord 74, au contournement de la poulie
83. Ces brins seront dits "brins supérieurs" par la suite.

Des moyens moteurs non représentds, de type connu en
soi, impriment aux poulies 82 et 83 un mouvement de rotation autour
de leur axe respectif de telle sorte que les brins supérieurs
des courroies 78 et 79 ainsi d&finis se déplacent, dans un sens,
respectivement 86 ou 87, pré&sentant une composante dans le sens 75.

7 Ainsi, chacune des courroies 78 et 79 présente une con-
formation vrillée et, du fait de son entrainement par les poulies
82 et 83 sous cette conformation vrillée, accomplit d'une part le -
mouvement de translation schématisé par les fldches 86 et 87, et
d'autre part un mouvement de rotation ou roulement sur elles-mémes
schématisé par une fléche 88 en ce qui concerne la courroie 78 et
par une fléche 89 en ce qui concerne la courroie 79.

Ainsi, chaque génératrice des courroies 78 et 79 prend
une configuration en hélice notamment au niveau du brin
supérieur de la courroie ; en particulier, la génératrice,
respectivement 90 ou 91, des courroies 78 et 79 constituant la gé-
nératrice supérieure de celles~ci d 1'aplonb de l'axe 72, appro-
ximativement dans le plan de la face 70, s'infléchit progressivement
de la poulie 80 ou 81 & la poulie 82 ou 83, pour'successivement se
rapprocher du plan vertical, longitudinal médian 92 de la machine,
en restant au~dessus de la courroie, pour ensuite passer en-dessous
de celle—ci et s'&loigner alors progressivement du plan 92.

OA notera qu'il est possible d'influer sur ce mouvement
en prévoyant des galets en contact avec les courroies et munis de
moyens d'entrainement ou de freinage pour respectivement accentuer
ou réduire ce mouvement ; le cas &ch&ant, on peut alors réaliser
la gorge des poulies 80, 81, 82, 83 sous une forme facilitant ce
mouvement, et par exemple sous la forme de galets juxtaposés, montés
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d la rotation autour a'axes respectifs tangents & des cercles -
centrés sur "1Vaxe de la poulie- correspondante ; selon une autre‘
variante, on péut égalglrent prévoir un nervurage hélicoidal des
courroies 78 et 79.

Si on considdre une crépe 22 identique & celle qui a été
considérée en référence aux figures précédentes, les génératrices
90 et 91 sont distantes de la distance A définie plus haut a
1'aplonb vertical de 1l'axe 72, au-dessus de celui-ci.

Ainsi, lorsque des moyens appropriés, non représentés,
déposent une crépe sur la face supérieure 70 du transporteur 69
dans la zone 76 de celui-ci, en la disposant symétriquement par
rapport au plan 92 et en disposant ses dimensions L et 1 respecti~
vement perpendiculairement et parallélement a celui-ci (voir la fi-
gure 2 en ce qui concerne les références L, ; , A), cette crépe 22
présente une zone centrale 27, définie comme plus haut, au con-
tact de la face supérieure 70 et du transporteur 69, deux zones 28
et 29 immddiatement adjacentes 3 cette zone 27 et joignant respec—
tivement le bord 73 de la face 70 i la génératrice 90 de la courroie
78 et le bord 74 de la face 70 & la génératrice 91 de la courroie
79, en conservant approximativement la planéarité commmniquée & la
zone centrale 27 par la face 70 du transporteur 69, et deux zones
Q'extrémité 23 et 25, adjacentes respectivement & la zone 28 et a
la zone 29, et situfes respeétivenent au~deld de la génératrice 90
si 1'on se référe au pord 73, et au-deld de la génératrice 91 si
1'on se référe au bord 74; les zones latérales 23 et 25 de la crépe
22 dpousent ainsi la périphérie des courroies 78 et 79, en s'inflé-
chissant vers le bas le long de celle -ci, et assurent par adhérence
je maintien des zones 28 et 29 dans le prolongement approximatif
de la zone 27, comme indiqué ci-dessus.

On définit alors une face transporteuse virtuelle 93 de
la courroie 78 comme la bande, situe entre la face 70 et le contact
avec la courroie 78, d'une surface virtuelle 94 incluant des droites
perpendiculaires au bord 73 de la face 70 et tangentes au brin su-

périeur de la courroie 78, et notamment une droite pervendiculaire

au bord 73 et tangente
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3 la courroie 78 en coupdnt la génératrice 90 de celle-ci a 1'a-
plonb vertic?:ti‘ de 1'axe 72,au-dessus de celui-ci; de néme , on dé-
finit une face transporteusé 95 de la oourroié 79 camre la bande,
situe entre le bord 74 de la face 70 du transporteur 69 et le
contact avec la courroie 79, d'une surface 96 incluant des droites
perpendiculaires au bord 74 et tangentes au brin supérieur de la
la courroie 79, et notarment la droite perpendiculaire 3 1l'axe 74
et tangente & la courrocie 79 en coupant la génératrice 91, a l'a-
plorb vertical et au-dessus de l'axe 72.

' Ia vitesse moyenne de déplacement desbrins supérieurs-
des courroies 78 et 79 respectivement dans le sens 86 et dans le
sens 87 présenfant dans le sens 75 une composante €gale 3 la vitesse
de déplacement de la face supérieure 70 du. transporteur 69 dans ce
sens 75, 'les faces transporteuses 93 et 95 ainsi définies accomplis~
sent un mouvement analogue 3 celui des faces transporteuses respec—
tives 18 et 19 des bandes transporteuses lat@rales 13 et 14 du mode
de réalisation décrit en référence aux figures précédentés, en dé-
finissant avec la face supérieure 70 du transporteur 69 un angle B
qui, de fagon coa‘rparablé a l'angle o défini en référence aux figures
précédentes, est de 1l'ordre de 180° dans la zone amont 76 de la
face supérieure 70 du transporteur 69 et décroit progressivement
jusqu'a une valeur inférieure 3 90°, lorsque le transporteur 69
et les courroies 78 et 79 accomplissent les déplacements schématisés

‘respectivement par les fléches 75, 86, 87.

Ie déplacement conjoint du transporteur 69 et des cour-
ioies 78 et 79, qui peut s'accampagner d'un enroulement des zones
28 et 29 de la crépe 22 autour du brin supérieur respectif des
courroies 78 et 79 du fait de la rotation de celles-ci sur elles-
mémes schématisde par les flé&ches 88 et 89, améne progressivement
les zones 28 et 29 en surplomb de la zone centrale 27 continuant
quant 3 elle & reposer sur la face supérieure 70 du transporteur 69 ;
simaltanément, les zones latérales 23 et 25 de la crépe 22, initiale-
ment situdes au-deld respectivement des plans verticaux médians 97
et 98 desbrins supérieurs .respectifs des courroies 78 et 79, si 1l'on
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se ré&fére au transporteuf 69, franchissent progressivement ces
plans, au fur*bt i mesure que l'angle B décroit ; une étape inter-
médiaire dg ce processus est illustrée 3 la :Eiguré 28, qui corres-
pond & la fin du francﬁissemént du plan 97 par la zone 23 et du
plén 98 par la zoné 25 ; lorscue , le mouvement se poursuit,
les zones 28 et 29 éventuellement enrouldes autour des courroies
78 et 79, respectivement, parviennent intégralement en surplonb de
la zone 27, et les zones 23 et 25 peuvent elles-mémes venir en
surplomb de cette zone. 7

La partie des zones 23 et 25, et éventuellement 28 et 29,
reposant sur les courroies 78 et 79 empéche par adhérence sur celles—
ci leur chute sur la zone 70, jusqu'd ce que cette adhérence soit
compensée par le poids de crépe 22 en surplonb au-dessus de la zone
centrale 27, sous les courroies 78 et 79 ; alors, les zones 28 et

* 23 se détachent de la courroie 78 et tombent d’un bloc sur la zone

centrale 27, moyennant des risques réduits de plissage du fait
qu'elles surplonbaient d&ja celles—ci, ét il en est de méme des
zones 25 et 29 vis 3 vis de la courroie 79. )

Avantageusement, ce phénoméne est contrdlé, et provoqué
avant de se produire naturellement par 1'application d'impulsions ‘
appropriées sur les zones latérales 23 et 25 de la crépe 22, dans
une zone prédéterminée 99 du cheminement de la face supérieure 70
du transporteur 69 et des brinssupérieurs respectifs des transpor-
teurs 78 et 79 ; dans cette zone 99, comme le montre notamvent la
figure 29 1'illustrant, l'angle B est inférieur a 90° et par exemple
de 1'ordre de 45°, ce chiffre étant donné & titre d'exenple non
limitatif, et les zones latérales 23 et 25 de la crépe reposent
encore au moins partiellement au-dessus du brin de courroie, res~
pectivement 78 ou 79, correspondant.. '

On notera que lemode de réalisation des moyens prévus a
cet effet illustré aux fiqures 25, 26, 29, et décrit ci- :
dessous pourrait également étre adopté dans le cas du mode
de réalisation de la machine illustré aux figures 1 et 2, c'est-a-
dire lorsque des bandes transporteuses latérales 13, 14 remplacent
les courroies transporteuses 76, 79, en remplacement des moyens
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illustrés aux figures 6y 9, 17, 18, et inversement.
Dans leur mode de réalisation des figures 25, 26, 29

les moyens prévus pour cammniquer une impulsion dans le sens
d'un rabattement aux zones latérales 23 et 25 du prodult comportent,
sur le passage obligé de ces dernidres dans la zone 99, deux
brosses cylindriques 100 et 101 montées 3 la rotation autour d'un
axe respectif, 102 ou 103, paralldle aubrin supérieur de la cour-
roie correspondante, respectivement 78 ou 79, 3 proximité de
celle—ci. 7 .

- La brosse 100 et la brosse 101 présentent une zone sur
le passage obligé de la zone latérale, respectivement 23 ou 25,
du produit reposant sur la courroie correspordante, et des noyens mo-
teurs rbn Yeprésentés sont prévus pour entrafner la brosse autour

desonaxedansunsenstelquesazoneainsiplacéesurlépas—

sage cbligé d'une zone latérale 23 ou 25 de la crépe 22 se déplace
vers le bas et commumnique & la zone latérale 23 ou 25, @ son pas-
sage dans la zone 99, une impulsion dans le sens du rabattement
vers la zone centrale 27 de la crépe 22, came le schématisent les
fl8ches 106 et 107 de la figure 29 ; sur cette figure 29, la ro-
tation des brosses 100 et 101 autour de leur axe respectif a été
schématisée par les flaches 104 et 105.

‘ Lorsqu'elles regoivent cette impulsion, les zones 23 et
25 de la crépe 22 se décollent des courroles 78 et 79 par un mou-
vement de déroulement par rapport § la périphérie de celles—ci, 3
la suite duquel elles entrainent dans un mouvement analogue les
zones 28 et 29 jusqu'alors plus ou moins enroulées éutour des cour~
roies ; dans la mesure oll ces zones 28 et 29 se trouvent alors en
surplomb de la zone centrale 27 de la crépe 22, elles tombent sur
celle -~ci par gravité, partiellement par inertie du fait de 1'im-
pulsion cammniquée aux zones latérales 23 et 25, en se déroulant
sans se plisser sur la zone centrale 27.

Ia crépe 22 présente alors l'aspect schématisé aux fi-

gures 9D, 10 et 18D.
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On remarquera que, si la machine a été décrite en réfé-
rence au plia§.e de crépes 22 introduites dans la zone amont 11 ou
76 du transporteur principal sous formé individualisée, avec une
dirension propre 1 parallélémént au séns de déplacement 10 ou 75
du transporteur principal, cette dimension 1 &tant faible par
rapport aux dimensions des différents transporteurs dans ce méme
sens, on peut &galement mettre en oeuvre un pliage selon 1'inven—
tion sur un produit introduit en bande continue, dans le sens 10
ou 75, sur la zone amont de la face supérieure du transporteur prin-—
cipal et sur la zone correspondante des transporteurs latéraux.

Dans ce cas, des moyens de sectionnement de la bande
de produit suivant des directions transversales par rapport au
sens 10 ou 75 peuvent &tre prévus -en une zone quelconque da.trajet
de la bande de produit, en amont, si 1l'on se ré&fére au sens 10 ou
75, d'éventuels moyens de pliage d'un bord avant du produit sur
une farce éventuelle si de tels moyens sont prévus.

On remarquera en outre que, en fonction du produit que
1'on désire obtenir aprds pliage, on peut pratiquer celui-ci dif-
féremment de ce qui a été décrit et illustré sans sortir pour
autant du cadre de 1l'invention. '

Notamment, les zones 23 et 28 d'une part, 29 et 25 d'au~
tre part peuvent présenter des dimensions telles que, apré&s rabat—
tement sur la zone 27 de la crépe 22, elles se superposent par-—
tiellement ou totalement ; dans ce cas, il est judicieux d'intro—-
duire un décalage dans leur rabattement, en donnant au transpor-
teur latéral 13, 14, 78, 79 disposé d'un c6té du transporteur prin-
cipal une dimension différente de celle du transporteur latéral
disposé de 1'autre coté de ce transporteur principal 69, et/ou en
différenciant d'un transporteur latéral & 1l'autre la zone préde-
terminée 37 ou 99 dans laquelle on ccmnuniqﬁe aux zones latérales
de la crépe une impulsion dans le sens du rabattement. 7

Enfin, on notera que l'on peut réaliser une machine
selon 1'invention comportant un seul transporteur latéral 3 coté
du transporteur principal pour réaliser un produit présentant un
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seul pli ; un tel produif peut également &tre réalisé sur une
machine prés:antant deux transporteurs latéraux, comme il est il-
lustré aux figures, deux produits &tant alors réalisés simultané-
ment r&cpeé:tivement sur 1'une et 1'autre des parties de la machine
situées de part et a'autre du plan longitudinal médian 17 ou 92

de celles—ci ; dans ce cas, des crépes ou bandes de crépes dis-
tinctes peuvent &tre introduites respectivement sur 1'une et 1'au- -
tre moitiésde la machine, dans la zone amont 11 ou 76, ou bien on
introduit dans cette zone une crépe ou une bande de crépes commne
aux deux moitiés de la machine, et des moyens de sectionnement
suivant le plan médian 17 ou 92 de celle-ci,ou méne le cas &chéant
suivant d'autres plans, sont prévus sur le trajet du produit no-
tamment aprés le pliage. _

Naturellement, les différents dispositifs auxiliaires
de la machine, tels que les &ventuels moyens de dépdt d'une farce,
de pliage d'un bord avant du produit sur une telle farce, et les
gventuels moyens de sertissage sont adaptés en conséquence sans
que 1'on sorte pour autant du cadre de la présente invention, qui
englobe toutes les variantes de ia machine entrant dans le domaine
des compétences normales de 1'Homme du métier.

Naturellement, dans la description qui précéde, on a
entendu par "crépe" non seulement une crépe, mais &galement tout
produit analogue, quellesque soient sa corposition, sa consistance

et sa forme.
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REVENDICATIONS

1.*Machine mettant £n oceuvre un pliage d'un produit
alimentaire plat, souple, tel qu'une crépe ou un produit amalogue,
caractérisée en ce qu'élle ccmporﬁe :
- au moins un transporteur principal (1, 69) présentant une facer -
supdrieure (7, 70) horizontale ou approximativement horizontale -
délimitée latéralement par deux bords longitudinaux (8, 9, 73, 74),
- des moyens pour entrainer le transporteur principal (1, 69) de
telle sorte que sa face supérieure (7, 70) se déplace dans un sens
prédéteminé (10, 75),
- au moins un praniér transporteur latéral (13, 14, 78, 79), lon-
geant un premier bord longitudinal (8, 9, 73, 74) de la face supé-
rieure (7, 70) du transporteur principal (1, 69), et définissant
une face transporteuse (18, 19, 93, 95) vrillée formant avec la
face supérieure (7, 70) du transporteur principal (1, 69) un diédre
dont 1'angle (o, B) décroit d'une valeur de 1l'ordre de 180° i une
valeur inférieure 3 90°, d'une zone amont (11, 76),si l'on se
refére audit sens (10, 75), dans laquelle ladite face transporteuse
(18, 19, 93, 95) est juxtaposée 3 la face supérieure (7, 70) du
transporteur principal (1, 69) et tournge vers le haut, a une zone
aval, si 1l'on se réfere audit sens , dans 1aquélle ladite face

~ transporteuse (18, 19, 93, 95) est tournée vers le bas et surplombe

la face supérieure (7, 70) du transporteur principal (1, 69),

- des moyens pour entrainer le premier transporteur latéral (13, 14,
78, 79) de telle sorte que sa face transporteuse (18, 19, 93, 95) se
déplace dans un sens moyen présentant une camposante dans ledit

sens prédéterming (10, 75) et 3 une vitesse moyenne dont la campo~
sante dans ledit sens prédéterming (10, 75) est sensiblement &gale

3 celle de la face supérieure (7, 70) du transporteur principal (i,
69),

- des moyens pour déposer un produit (22) sur lesdites faces (7, 18,
19, 70, 93, 95) dans une zone amont (11, 76) de celles-ci, dans une .
position dans laquelle ce produit (22) repose sur ces faces (7, 18,
19, 70, 93, 95) et présente une zone latérale (23, 25) débordant
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latéralement de la face transporteuse (18, 19, 93, 95) du premier
transporteun latéral (13, 14, 78, 79) pour former a4 cOté de cette
face transporteuse (18, 19, 93, 95) un rabat retenant contre celle-
ci la zone correspondapte (28, 29) du produit (22), jusque dans

" une zone predetemlnée (37, 99) intermédiaire entre la zone dans

laquelle 1l'angle (o , B) du diédre que la face transporteuse (18,
19, 93, 95) définit avec la face supérieure (7, 70) du transporteur
principal (1, 69) est egal 3 90° et la zone aval de la face trans-
porteuse (18, 19, 93, 95),
- des moyens (39, 40, 54, 57, 88, 89, 100, 101) pour provoquer dans
jadite zone intermédiaire (37, 99) le rabattement de la zone laté-
rale (23, 25) et de l'ensemble de la zone (28, 29) du produit (22)
en contact avec la face transporteuse (18, 19, 93, 95), sur une zone
(27) du produit (22) en contact avec la face supérieure (7, 70) du
transporteur principal (1, 69). ’

2. Machine selon la revendication 1, caractérisée en
ce qu'elle camporte en outre : .
~ au moins un deuxidme transporteur latéral (13, 14, 78, 79)lon-
geant le deuxi&me bord longitudinal (8, 9, 73, 74) de la face su-
périeure (7, 70) du transporteur principal (1, 69), et définissant
une face transporteuse vrillée (18, 19, 93, 95) formant avec la
face supérieure (7, 70) du transporteur principal (1, 69) un diédre
dont 1'angle (o , B) décroit d'une valeur de l'ordre de 180° & ume
valeur inférieure 3 90°, d'une zone amont (11, 76),si 1'on se
réfare audit sens (10, 75), dans laquelle ladite face transporteuse
(18, 19, 93, 95) est juxtaposée 3 la face supérieure (7, 70) du
transporteur principal (1, 69) et tournge vers le haut, 3 une zone
aval, si 1'on se référe audit sens (10, 75) dans laguelle ladite
face transporteuse (18, 19, 93, 95) est tourne vers le bas et sur-
plonbe la face supérieure (7, 70) du transporteur principal (1, 69},
- des moyens pour entrainer le deuxisme transporteur latéral (13,
14, 78, 79) de telle sorte que sa face transporteuse (18, 19, 93, 95)
se déplace dans un sens moyen présentant une composante dans ledit
sens prédéterminé (10, 75) et 3 une vitesse moyenne dont la com-
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posante dan§ ledit sens Emédétennjné (10, 75) est sensiblement
&gale 3 celle de la face supérieure (7, 70) du transporteur
principal (1, 69), . '
en ce que les moyens pour déposér un produit (22) sur la face
supérieure (7, 70) du transporteur principal (1, 69) et sur la
face transporteuse (18, 19, 93, 95) du premier transporteur laté-
ral (13, 14, 78, 79) déposent ce produit (22) dans une position
dans lagquelle il repose également sur la face transporteuse (18,
19, 93, 95) du deuxidme transporteur latéral (13, 14, 78, 79) et
présente une deuxidme zone latérale (23, 25) débordant latérale~
ment de la face transporteuse (18, 19, 93, 95)de ce dernier (13,
14, 78, 79) pour former 3 cSté de cette face transporteuse (18, 19,
93, 95) un rabat retenant contre celle-ci 1la zone correspondante
(28, 29) du produit (22) jusque dans une zone prédéterminée (37,
99) intermédiaire entre Ia zone dans laquelle 1l'angle (o , B) du
diddre que la face transporteuse (18, 19, 93, 95) définit avec la
face supérieure (7, 70) du transporteur principal (1, 69) est
égal 3 90° et la zone aval de la face transporteuse (18, 19, 93,
95),
- des moyens (39, 40, 54, 57, 88, 89, 100, 101) pour provoquer
dans ladite zone intermédiaire (37, 99) le rabattement de la zone
latérale (23, 25) et de 1l'ensenble de la zone (28, 29) du produit
(22) en contact avec la face transporteuse (18, 19, 93, 95), sur
une zone (27) du produit (22) en contact avec la face supérieure
(7, 70) du transporteur principal (1, 69).

3. Machine selon 1'une quelconque des revendications 1
et 2, caractérisée en ce qu'un transporteur latéral (13, 14, 78, 79)
est constitué par une bande transporteuse sans fin (13, 14) dont
une face (18, 19) constitue ladite face t;ansporteuse (18, 19, 93,
95), et en ce que les moyens (39, 40, 54, 57, 88, 89, 100, 101)
pour provoguer ledit rabattement comportent des moyens. (39, 40, 54,
57) disposés dans ladite zone intermédiaire (37) le long du passage
obligé de la zone latérale correspondante du produit (22), pour
appliquer a celle-ci une impulsion dans le sens
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d'un &loignement par rapport 3 ladite bande transporteuse (13, 14). '

£ ~Machine selon liune quelconque des revendications 1
et 2, caractérisée en ce qu'un transporteur latéral (13, 14, 78,
79) est constitué par tne co'urroié transportéusé sans fin (78, 79)
de section transversale circulaire, ladite face transporteuse (18,
19, 93, 95) &tant définie par une surface virtuelle (93, 95) vril-
lge incluant le bord longitudinal (73, 74) correspondant de la .
face supérieure (70) du transporteur principal (69) et tangente
3 ladite courroie (78, 79), et en ce que les moyens (39, 40, 54,
57, 88, 89, 100, 101) pour provoquer ledit rabattement comportent
une rotation (88, 89) de la courroie (78, 79) sur elle-méme.

_ ‘5. Machine selon la revendication 4, caractéris€e en

ce que les moyens (39, 40, 54, 57, 88, 89, 100, 101) pour provoquer
ledit rabattement con*poi‘tent des moyens (100, 101) disposés dans
ladite zone intermédiaire (99), le long du passage obligé de la
zone latérale (23, 25) correspondante du produit (22) pour appli-
guer 3 celle-ci une impulsion o ~ dans le sens d'un
&loignement par rapport d la courroie transporteuse (78, 79).

6. Machine selon 1'une quelconque des revendications 3
et 5, caractérisée en ce que les moyens (39, 40, 54, 57, 100, 101)
pour appliquer une impulsion & une zone latérale (23, 25) du pro-
duit (22) comportent, dans ladite zone intermédiaire (99), au moins
une brosse rotative (100, 101) présentant sur le passage obligé de
la zone latérale correspondante (23, 25) du produit (22) une zone
apte & entrer en contact avec celui-ci et en ce qu'il est prévu
des moyens pour entrainer ladite brosse (100, 101} & la rotation
sur elle-nére.

7 7. Machine selon 1l'une quelconque des revendications 3
et 5, caractérisée en ce que les moyens pour appliquer une impul-
sion 3 une zone latérale (23, 25) du produit comportent, dans la-
dite zone intermé&diaire (37), des moyens ( 39, 40) de soufflage
d'un gaz sous pression.

8. Machine selon la revendication 7, le produit (22) ) -
déposé présentant dans ledit sens prédéterming (10) une dimension
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faible par r@pport dla dJ_mensmn correspondante des transpor-
teurs { 1, 13, 14) , caractérisée en ce que les moyens de soufflage
139, 40) d’'un gaz sous pression présentent le long du passage obli-
gé de la zone latérale correspondante (23, 25) du produit (22) un
développement voisin de celui de cette derniére , et en ce qu'il
est prévu des moyens pour provoquer ledit soufflage simultanément
sur 1'ensenble de cette zone latérale (23, 25) a son passage dans
ladite zone intermédiaire (37).

9. Machine selon 1'une guelconque des revendications 3
et 5, le produit (22) déposé présentant dans ledit sens prédéter—
miné (10) une dimension faible par rapport a la dimension corres—
pondante des transporteurs (1, 13, 14), caractérisée en ce que les
moyens pour appliquer une impulsion a une zone latérale (23, 25)
du produit (22) comportent, dans ladite zone intermédiaire (37),
une palette (54, 57) présentant un bord d'attague (56, 59) 1le long
du passage obligé de la zone latérale correspondante du produit,
ce bord (56, 59) présentant un développement voisin de celui de
cette zone latérale (23, 25) correspondante, et des moyens pour
commniquer audit bord d'attaque une jmpulsion - au
paésage de ladit zone latérale du produit.

' . Machine selon 1l'une quelcongue des revendications

- précédentes, caractérisée en ce qu'elle comporte des moyens {30)

de dépdt d'une farce (31) sur le produit (22) immédiatement en
aval de ladite zone amont (11) de dépdt d'un produit (22) si 1'on
se réfdre audit sens prédéterminé (10), en amont de ladite zone
intermédiaire (37). , ,
. 11. Machine selon 1a revendication 10, caractérisée
en ce qu'elle camporte des moyens (32, 51) de pliage sur la farce
(31) d'une zone (33) du produit (22) située en avant si 1'on se
réfere audit sens prédéterminé (10), en aval des moyens de dépdt
d'une farce (31) si 1'on se référe audit sens prédéterming.

12. Machine selon 1a revendication 11, caractéris€e en
ce qu'elle comporte des moyens. de sectionnement du prodult (22)
suivant des directions transversales par rapport audit sens pré- -
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déterminé (1,0, 75), en amont desdits moyens (32, 51) de pliage

d'une zone avant (33) du pmdﬂlt (22) si 1'on se ré&fére audit

sens (10) . .

13. Machine selon 1'une quelconque des revendications

11 et 12,7 caractérisée en ce que les moyens de pliage d'une zone

avant (33) du produit (22) comportent des moyens de soufflage

(32) dirigés vers la face supérieure (7) du transporteur principal

(1) et vers 1l'amont si 1'on se réf2re audit sens prédéterminé (10).
14. Machine selon 1'une quelcongue des revendications

11 et 12, caractérisée en ce que les moyens de pliage d'une zone

avant (33) du produit (22) comportent une palette (51) montée a

~pivotement autour d'un axe -(52) transversal par rapport audit sens -

prédéterming (10), au—dessus de la face supérieure (7) du trans-
porteur principal (1), et presentant wn bord d'attaque (53) orien-—

- t& transversalement par rapport 3 ce sens (10), au moins sur la

majorité de la largeur de ladite face supérieure (7), et des moyens
pour imprimer 3 la palette (51) un pivotement autour de son axe
(52) entre une position dans laguelle son bord d'attaque (53) est
en contact avec cette face supérieure (7) et tourné vers 1l'amont
si 1'on se référe audit sens prédéterming (10), et ume position
dans laquelle son bord d'attaque (53) est situé au~dessus de la-
dite face supérieure (7) et du passage obligé du produit (22) sur
celle~ci. ’

15. Machine selon la revendication 14, caractérisée en
ce qu'elle comporte des moyens pour animer ladite palette d'un
mouvement vibratoire parallélement 3 son axe (52).

16. Machine selon 1'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisée en ce qu'elle camporte des moyens (42,
60) de roulage du produit (22) en aval de ladite zone intermédiaire
(37) si 1l'on se référe audit sens prédéterminé (10) .

17. Machine selon la revendication 16, caractérisée en
ce qu'elle camporte des moyens de sectionnement du produit (22)
suivant des directions transversales par rapport audit sens prédé-
terminé (10, 75), en amont desdits moyens (42, 60) de roulage
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d'une zone avant (33) A produit (22) si 1'on se référe audit
sens (10). '~ .

18. Machine selon l'une quelconque des revendications
16 et 17, caracterlsée en ce qu'elle carporte des moyens (41)
de mouillage d'une zone (48) du produit (22) située en arriére,
si 1'on se référe audit sens prédétermind (10), entre ladite zone
intermédiaire (37) et les moyens de roulage (42, 60).

19. Machine selon 1'une quelconque des revendications
16 a 18, caractérisée en ce qu'elle comporte des moyens (49)
d'aplatissage du produit (22) en aval des moyens de roulage (42,
60) si l'on se référe audit sens prédéterminé (10).

20. Machine selon 1'une quelconque des revendications
1 & 15, caractérisée en ce qu'elle comporte des moyens (63, 68)
de sertissage du produit (22) en aval de ladite zone intermédiaire
(37) si 1'on se référe audit sens prédéterminé (10).
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