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MACHINE DE BOBINAGE POUR LE STOCKAGE D’ELEMENTS PLATS.

Machine de bobinage recevant un flux continu d’élé-
ments plats (10) et souples alignés suivant un axe longitudi-
nal et se recouvrant partiellement, pour former une bobine
(6) en enroulant en spirale autour d’'un tambour (8) ces élé-
ments avec interposition entre les spires d’une bande cen-
trale souple (26) dont une extrémité est fixée sur le tambour
et dont l'autre extrémité se déroule simultanément a partir
d’'un moyeu (60) sur lequel la bande a été préalablement en-
roulée, caractérisée en ce que la machine comporte de plus
un moyen motorisé (54) de réglage de la position transver-
sale du moyeu (60) assurant un déplacement latéral par
rapport & la bobine (6) pour garder un alignement constant
de la bande (26) au cours du bobinage.
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MACHINE DE BOBINAGE POUR LE STOCKAGE D’ELEMENTS PLATS
La présente invention concerne une machine de bobinage d'éléments
plats et souples arrivant en continu et se recouvrant partiellement, tels que
des feuilles ou des enveloppes imprimées, pour les stocker et les transporter
en attendant une opération de débobinage par un autre appareil utilisant ces
éléments.

Les bobines de stockage comporte un tambour central possédant un
moyeu inséré dans la machine de bobinage et une partie périphérique
extérieure cylindrique sur laquelle s’enroule en spirale un flux continu
d'éléments plats alignés suivant l'axe longitudinal de défilement et se
recouvrant partiellement. Une bande souple fixée par une extrémité en un
point médian du tambour vient s’enrouler en méme temps que les éléments
plats, de maniére a marquer une séparation entre les différentes couches
d’enroulement et a les serrer sur le tambour pour maintenir 'ensemble en
position. Les éléments plats proviennent généralement d’'une machine a
imprimer en continu et sont mis en bobine pour étre stockés dés la sortie de
cette machine.

Les bobines sont ensuite livrées a l'atelier suivant, qui par exemple
confectionne des revues en assemblant différentes feuilles provenant de
plusieurs bobines ou effectue une mise sous pli en automatique de
documents en les insérant dans des enveloppes provenant d’'une bobine.
Pour cela, la bobine est débobinée pour extraire les éléments plats,
simultanément la bande se déroule et est stockée provisoirement sur un
moyeu. Une fois la bobine vide, la bande est remise sur le tambour en
l'enroulant dessus, puis I'ensemble est retouné a latelier de départ pour
servir a nouveau.

Un inconvénient principal de ce systeme est que pour les tambours
revenant des ateliers se trouvant chez différents clients, la bande peut avoir
été enroulée de maniere trés inégale, et aprés divers manutentions pour le

transport au cours desquelles la bobine peut subir des chocs, la bande
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souple est plus au moins décalée par rapport au plan médian transversal du
tambour.

Lors du bobinage suivant, la bande souple n'étant pas parfaitement
centrée sur toute sa longueur par rapport aux éléments plats, la bobine est
alors déformée.

En effet, la bobine étant constituée d’'un empilage d'éléments souples et
la bande assurant un serrage ne couvrant qu'une partie centrale de I'élément
plat, les parties latérales non maintenues sont déformées. Si la bande se
déporte latéralement au cours du bobinage, la déformation des éléments
plats est irréguliere ce qui peut poser des problémes ensuite pour les
machines automatiques situées en aval qui n’arrivent alors pas a saisir les
éléments.

De plus, la géométrie de la bobine est aussi dans ce cas mauvaise avec
des faces latérales déformées qui ne sont plus plates. Ce probléme, surtout
dans le cas ou il se conjugue avec une tension de bande mal appropriée au
cours du bobinage, peut conduire & un décalage axial du tambour ou d’une
partie de la bobine lors d’une manutention pouvant entrainer I'écroulement
complet de la bobine.

La présente invention a notamment pour but d’éviter ces inconvénients
et d'apporter a la réalisation d’'une machine de bobinage une solution simple
efficace, permettant de garantir une bonne qualité d’enroulement des
bobines.

Elle propose a cet effet une machine de bobinage comprenant : d’'une
part un ensemble de bobinage recevant un flux continu d'éléments plats et
souples alignés suivant un axe longitudinal et se recouvrant partiellement,
pour former une bobine en enroulant en spirale autour d’'un tambour ces
élements avec interposition entre les spires d'une bande centrale souple dont
une extrémité est fixée sur le tambour, et d’autre part un ensemble de
déroulage de ladite bande souple dont lautre extrémité se déroule
simultanément a partir d’'un moyeu sur lequel la bande a été préalablement

enroulée, un dispositif de freinage étant prévu sur le moyeu pour assurer une
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tension continue de la bande. De maniére caractéristique, la machine
comporte de plus un moyen motorisé de réglage de la position transversale
du moyeu assurant un déplacement latéral par rapport a la bobine pour
garder un alignement constant de la bande au cours du bobinage.

Un avantage essentiel de la machine de bobinage selon I'invention est
que la position transversale de la bande étant rigoureusement assurée par le
moyen motorisé, la bande enroulée se trouve bien alignée sur un méme plan
et dans laxe des éléments plats ce qui assure a ces éléments une
déformation uniforme et a la bobine une bonne symétrie.

De plus, le moyen de réglage étant motorisé, il peut étre trés réactif et
assurer une bonne position dés le début du bobinage pour tous les types de
défauts d’enroulement constatés sur les tambours revenant vides avec leur
bande enroulée dessus.

Selon un mode préféré de linvention, le moyeu est fixé sur un arbre
supporté par un chariot monté sur un moyen de guidage permettant un
mouvement transversal par rapport a un chéssis de I'ensemble de déroulage.

De préférence, le moyen motorisé est un vérin électrique comportant
une vis a billes et un écrou, lié¢ d’'une part au chassis et d’autre part au
chariot, réalisant un positionnement transversal de I'un par rapport a l'autre.

Avantageusement, le moyen motorisé de réglage de la position
transversale du moyeu par rapport a la bobine utilise pour commander son
mouvement au cours du bobinage un capteur fixe par rapport & un chassis
de 'ensemble de déroulage donnant une information sur la position latérale
de la bande en un endroit situé a proximité du point de déroulement de la
bande du moyeu.

De préférence, le moyen motorisé de réglage de la position transversale
du moyeu est utilisé pour aligner latéralement la bande sur le moyeu au
cours d’'une opération préalable d'enroulement de la bande sur le moyeu a
partir du tambour.

L'alignement latéral de la bande par rapport au moyeu lors de

I'opération préalable d’enroulement sur ce moyeu peut utiliser un capteur fixe
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par rapport au chariot donnant une information sur la position latérale de la
bande en un endroit situé a proximité du point d’enroulement de la bande sur
le moyeu.

Le capteur donnant une information sur la position latérale de la bande
peut étre un capteur optique.

Suivant un mode de réalisation préféré, le dispositif de freinage
comprend une machine électrique rotative pilotée par une commande pour
délivrer un couple de freinage ou un couple moteur.

L'entrainement de la courroie du convoyeur alimentant le flux
d'éléments plats peut se faire par un appui tangentiel de cette courroie sur la
périphérie extérieure de la bobine, et un capteur peut donner une indication
sur le mouvement de la courroie et sur le sens de ce mouvement pour
commander la machine électrique et fournir soit un couple de freinage si la
bobineuse est en cours de bobinage, soit un couple moteur si la bobineuse
tourne dans l'autre sens pour une opération préalable d’enroulement de la
bande sur le moyeu.

De préférence, la traction sur la bande réalisée par le couple de
freinage délivré par la machine électrique est régulierement décroissante au
cours d'une opération de bobinage.

La décroissance de la traction sur la bande au cours d'une opération de
bobinage peut étre commandée par un capteur donnant une information sur
le diamétre externe de la bobine en cours de bobinage.

Dans un mode de réalisation, la décroissance de la traction sur la
bande entre le début et la fin du bobinage se fait dans un rapport compris
entre deux et quatre.

Suivant une utilisation intéressante de I'invention, les éléments plats
enroulés sur la bobine sont des enveloppes. Elles peuvent avoir une largeur
plus grande que la hauteur et étre disposées transversalement par rapport
au flux suivant la largeur.

En particulier, les enveloppes bobinées ont une largeur d’environ 19 a

24 centimetres et une hauteur d’environ 11 3 18 centimetres, et la tension
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de la bande est de I'ordre de 300 Newton au début du bobinage et de 100
Newton a Ia fin.

Avantageusement, les bobines d’enveloppes réalisées sont utilisées en
aval par une machine de mise sous pli automatique qui déroule ces bobines
pour en extraire une a une les enveloppes et y insérer automatiquement un
courrier.

L'invention sera mieux comprise et d'autres caractéristiques et
avantages apparaitront plus clairement a la lecture de la description ci-apres
donnée a titre d’exemple en référence aux dessins annexés dans lesquels :

- la figure 1 représente une vue de face d’une machine de bobinage
suivant 'invention ;

- la figure 2 représente une vue en perspective d’'une partie de la
machine de bobinage comportant le dispositif de déroulement d’un moyeu.

La figure 1 représente une machine de bobinage 1 comportant un
ensemble de bobinage ou bobineuse 2 d'éléments plats et souple 10 et un
ensemble de déroulage 4 d’une bande souple 26. Les éléments plats 10
sortent d’une machine de fabrication qui par exemple & partir d’'une bande
continue de papier imprimé, découpe, pli, encolle et assemble des éléments
comme des enveloppes. La bobine 6 comporte en son centre un tambour 8
sur lequel sont bobinés les éléments plats 10, le moyeu du tambour est
maintenu par un systéme de pince 30 permettant un montage rapide sur un
axe rotatif porté par le chassis 16 de I'ensemble 2, et est entrainé en rotation
par un moteur de bobinage.

Une extrémité d’'une bande souple 26 est fixée sur le tambour 8 de
maniére a pouvoir s'enrouler dessus suivant un plan transversal
sensiblement centré au milieu du tambour.

Les éléments 10 arrivent alignés suivant laxe du flux en se
chevauchant les uns sur les autres, sur un convoyeur 12 constitué de deux
courroies paralléles disposées de part et d'autre de I'axe longitudinal. Le
convoyeur 12 n'a pas de motorisation propre, les courroies sont toujours en

appui tangentiel sur la périphérie extérieure de la bobine 6 et sont entrainées
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par contact, ce qui permet d'assurer en permanence une parfaite
synchronisation de la vitesse d’avance du convoyeur 12 avec la vitesse
périphérique de la bobine 6, sans frottement. Le maintien de P'état et de la
position des éléments plats 10 est ainsi garanti.

Pres du point de tangence avec la bobine 6, la bande souple 26 tractée
par la bobine et maintenue sous tension par I'ensemble de déroulage 4
comportant un frein vient s’insérer entre les deux courroies du convoyeur 12
pour plaquer le flux d’éléments plats 10 sur la périphérie de la bobine. Ces
éléments se trouvent enroulés en spirale, chaque spire étant séparée de la
suivante par la bande 26 qui tient le tout serré de maniére continue.

L’axe du tambour 8 de la bobine 6 est fixé au chassis 16 de Fensemble
de bobinage 2 par des rails de guidage 14 de maniére a pouvoir coulisser
verticalement sous I'action d’'un moteur 18. La bande souple 26 provenant de
I'ensemble de déroulage 4 passe derrigre un galet 28 monté libre en rotation
au bout d'un bras 22 pivotant autour d’'un axe 24. Le galet 28 permet de
régulariser la tension de la bande 26, il permet aussi de suivre la croissance
du diameétre de la bobine 6, un capteur mesure le basculement du bras au fur
et & mesure de I'enroulement d'éléments plats 10 et commande aprés un
certain déplacement la montée de I'axe de rotation de la bobine 6 suivant
une hauteur incrémentale prédéterminée.

La figure 2 présente 'ensemble de déroulage 4 comportant un chassis
40 fixe par rapport & 'ensemble de bobinage 2, recevant sur sa partie
supérieure un chariot 42 mobile transversalement. Le chariot 42 comporte
sur sa face inférieure deux jeux de deux patins de guidage 44 espacés,
chaque jeu coulisse sur un rail 46 lié au chassis 40 pour assurer un guidage
precis.

Un motoréducteur 48 est fixé sur le dessus du chariot 42, une poulie se
trouvant a son extrémité recoit une courroie crantée 50 qui entraine une
deuxieme poulie fixée sur un arbre 52 supporté par deux paliers se trouvant
dans le chassis 40. Un moyeu 60 placé entre les paliers est porté par I'arbre

52, il comporte sur sa périphérie une succession de pastilles aimantées
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recevant une piece métallique fixée a I'extrémité de la bande souple 26 pour
démarrer son enroulement.

Par ailleurs, la position latérale du chariot 42 est commandée par un
vérin électrique 54 constitué d'une vis entrainée par un moteur électrique qui
fait coulisser axialement un écrou par l'intermédiaire de billes assurant un
fonctionnement sans jeu ni frottement. Ce vérin 54 prend appui d’une part
sur un support 56 lie au chariot 42 et d’autre part sur un support 58 lié au
chassis 40, il permet de régler avec rapidité et précision la position latérale
du chariot et donc du moyeu 60.

Ce réglage se fait a partir du signal donné par deux capteurs optiques
62, 64 et d'une roue codeuse 66. Les capteurs optiques sont fixés I'un 62 au
chariot 42 et I'autre 64 au chassis 40, & proximité du point d’enroulement de
la bande 26 sur le moyeu 60 et donnent un signal en fonction de la position
latérale de la bande 26. La roue codeuse 66 est entrainée en rotation par la
courroie 12 et donne un signal indiquant la rotation de la bobine ainsi que le
sens de rotation.

Le fonctionnement de la machine de bobinage est le suivant. Pendant
qu'une bobine est en cours de bobinage sur un premier ensemble de
bobinage, une seconde bobine 6 disposée sur un second ensemble de
bobinage est préparée pour prendre la reléve. Un tambour 8 comportant une
bande 26 enroulée dessus est fixé par les pinces 30 & I'axe de la bobineuse,
Fextremité libre de la bande est guidée vers le moyeu 60 par une courroie
non représentée, puis fixée au moyeu par les aimants disposés dessus. Le
motoréducteur 48 enroule alors la bande sur le moyeu 60 pendant que le
capteur 62 fixé au chariot 42 est utilisé pour piloter par I'intermédiaire d’une
commande le vérin 54 et déplacer latéralement le chariot 44 de maniére a
compenser les défauts d’alignement de la bande 26 enroulée sur le tambour
8, en alignant a tout moment le moyeu 60 suivant la position latérale de la
bande.

De préférence, le capteur 62 est un capteur optique sans contact et

sans usure, qui envoie un faisceau lumineux perpendiculairement a la bande



10

15

20

25

30

2890385

8

et a cheval sur un des bords. En fonction de l'intensité lumineuse passant sur
le cté de la bande, on en déduit sa position plus ou moins décalée
latéralement.

La bande 28 entierement disposée sur le moyeu 60, cette bobineuse 2
est préte a démarrer ce qui se produit automatiquement lorsque l'autre
bobine est pleine, un systeme d'aiguillage dirigeant automatiquement le flux
d’'éléments plats 10 vers cette nouvelle bobine 6. Le tambour 8 est mis en
rotation entrainant le convoyeur 12, ce mouvement avec son sens de
déplacement est enregistré par la roue codeuse 66 ce qui met en ceuvre le
motoréducteur 48 agissant alors comme un générateur électrique produisant
un couple de freinage réalisant la tension de la bande 26. La commande de
ce motoréducteur 48 permet, en ajustant la puissance électrique produite de
régler simplement, de maniére précise et constante dans le temps, le couple
de freinage, ce qui est difficile a réaliser avec un freinage mécanique
comportant des garnitures de frottement s’échauffant et s'usant en faisant
varier le coefficient de frottement.

Pour le bobinage, le guidage latéral du chariot 42 est a nouveau mis en
ceuvre en utilisant le signal du capteur 64 fixé au chassis 40 pour
commander le vérin 54 de maniére a aligner en permanence la bande 26
sortant du moyeu 60 par rapport a I'axe du tambour 8 qui est lui-méme
latéralement fixe par rapport au chassis.

Par ce procédé de réglage latéral motorisé réalisé successivement lors
de lenroulage de la bande 26 sur le moyeu 60 puis du bobinage des
éléments plats 10, les essais ont montrés que quelque soit I'état de
I'enroulement de la bande 26 sur le tambour 8, méme dans le cas ou la
bande oscille latéralement sur toute la largeur de ce tambour, les deux
reglages successifs de I'alignement fournissent un parfait alignement dés le
départ de la bobine et une déformation réguliere des éléments plats 10
bobinés, alors que par un dispositif purement statique comportant par
exemple des rouleaux de tension bombés ou des galets de guidage latéraux,

il faut réaliser successivement plusieurs déroulement de la bande vers le
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moyeu puis enroulement sur le tambour & vide pour parvenir
progressivement a rétablir 'alignement.

Ceci est particulierement important pour des éléments plats 10 ayant
une grande largeur et une faible hauteur, par exemple pour des enveloppes
dites commerciales ayant un format d’environ 19 a 24 centirhétres de largeur
par 11 a 18 centimétres de hauteur, et disposées transversalement par
rapport au flux suivant la largeur, car le maintien par la bande s'exergant sur
une faible hauteur ne procure pas une grande stabilité du produit. Ces
enveloppes sont de plus délicates a bobiner car le pliage des bords pour le
collage ou la fenétre transparente pour la lecture d'une adresse procurent
des variations d’épaisseurs. Les bobines ayant habituellement avec 300
meétres de longueur de bande un diameétre final de l'ordre de 1,40 meétre
représentant environ 6 fois la largeur, sont trés sensibles aux défauts
d’alignement de la bande qui en répartissant de maniére dissymétrique le
serrage entrainent un cintrage des faces planes et un risque de décalage
axiale des spires, voire d'effondrement de la bobine.

De plus, des déformations trop importantes de la bobine ou des
enveloppes peuvent poser des problémes de préhension des éléments plats
par la machine les utilisant en aval et causer des rebuts.

Le réglage de la tension de la bande est aussi un facteur important de
la qualité du bobinage en combinaison avec le positionnement de la bande.
Des essais ont montrés que pour obtenir une bonne stabilité de la bobine et
une déformation minimale des éléments plats, il est avantageux de
commencer le bobinage avec une tension plus forte et de la réduire ensuite
progressivement. En particulier, une décroissance linéaire de la tension en
fonction de I'augmentation du diamétre de la bobine donne un bon résultat.
Par exemple dans le cas du bobinage d’enveloppes citées ci-dessus, les
meilleurs résultats sont obtenus avec des tensions de I'ordre de 300 Newton
au départ et de 100 Newton a I'arrivée.

Pour obtenir ce réglage, il est avantageux d'utiliser un capteur 20 a

ultrasons fixé sur le chassis 16 de la bobineuse qui mesure sans contact la
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variation de hauteur de I'axe de la bobine 8 et donc de son diametre de
maniére a suivre la montée progressive de cet axe est 4 commander le
couple de freinage en conséquence sur le motoréducteur 48.

Un autre avantage du dispositif de réglage de la tension de bande par
un motoréducteur 48 commandé en couple moteur ou en couple frein, est
que en cas d'incident lors du bobinage d’éléments plats, il est possible de
débobiner partiellement la bobine 6 pour retirer les éléments défectueux. La
bande 26 a libérer est alors enroulée a nouveau sur le moyeu 60 par le
motoréducteur délivrant un couple moteur pour extraire les éléments plats
défectueux. La courroie du convoyeur 12 n’ayant pas de motorisation propre
suit de maniére synchrone sans provoquer d'endommagement
supplémentaire qui serait causé par un glissement sur les éléments plats, un
débobinage de la partie défectueuse est réalisé proprement ce qui permet de

relancer le bobinage la ou les éléments sont bons et de réduire les pertes.
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REVENDICATIONS

1 — Machine de bobinage comprenant un ensemble de bobinage d'un
flux continu d'éléments plats (10) et souples alignés suivant un axe
longitudinal et se recouvrant partiellement, pour former une bobine (6) en
enroulant en spirale autour d’'un tambour (8) ces éléments avec interposition
entre les spires d'une bande centrale souple (26), et un ensemble de
déroulage de ladite bande souple dont une extrémité est fixée sur le tambour
et dont I'autre extrémité se déroule simultanément a partir d’'un moyeu (60)
sur lequel la bande a été préalablement enroulée, un dispositif de freinage
étant prévu sur le moyeu (60) pour assurer une tension continue de la bande,
caractérisée en ce que la machine comporte de plus un moyen motorisé (54)
de réglage de la position transversale du moyeu (60) assurant un
déplacement latéral par rapport & la bobine (6) pour garder un alignement
constant de la bande (26) au cours du bobinage.

2 - Machine de bobinage selon la revendication 1, caractérisé en ce que
le moyeu (60) est fixé sur un arbre (52) supporté par un chariot (42) monte
sur un moyen de guidage (44, 46) permettant un mouvement transversal par
rapport a un chassis (40) de 'ensemble de déroulage.

3 - Machine de bobinage selon la revendication 2 caractérisé en ce que
le moyen motorisé (54) est un vérin électrique comportant une vis a billes et
un écrou, lié¢ d’'une part au chéassis (40) et d'autre part au chariot (42),
réalisant un positionnement transversal de I'un par rapport a I'autre.

4 - Machine de bobinage selon la revendication 1, caractérisé en ce que
le moyen motorisé (54) de réglage de la position transversale du moyeu (60)
par rapport a la bobine (6) utilise pour commander son mouvement au cours
du bobinage un capteur (64) fixe par rapport a un chassis (40) de I'ensemble
de déroulage donnant une information sur la position latérale de la bande
(26) en un endroit situé a proximité du point de déroulement de la bande (26)
du moyeu (60).

5 - Machine de bobinage selon la revendication 1, caractérisé en ce que

le moyen motorisé (54) de réglage de la position transversale du moyeu (60)
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est utilisé pour aligner latéralement la bande (26) sur le moyeu (60) au cours
d’une opération préalable d’enroulement de la bande (26) sur le moyeu (60)
a partir du tambour (8).

6 - Machine de bobinage selon la revendication 5, caractérisé en ce que
Ialignement latéral de la bande (26) par rapport au moyeu (60) lors de
I'opération préalable d'enroulement sur ce moyeu utilise un capteur (62) fixe
par rapport au chariot (42) donnant une information sur la position latérale de
la bande (26) en un endroit situé a proximité du point d’enroulement de la
bande (26) sur le moyeu (60).

7 - Machine de bobinage selon les revendications 4 ou 6, caractérisé en
ce que le capteur (62, 64) donnant une information sur la position latérale de
la bande (26) est un capteur optique.

8 - Machine de bobinage selon la revendication 1, caractérisé en ce que
le dispositif de freinage comprend une machine électrique rotative (48)
pilotée par une commande pour délivrer un couple de freinage ou un couple
moteur.

9 - Machine de bobinage selon la revendication 8, dans laquelle le flux
continu d'éléments plats est alimenté par la courroie (12) d'un convoyeur,
caractérisé en ce que I'entrainement de ladite courroie (12) se fait par un
appui tangentiel de cette courroie sur la périphérie extérieure de la bobine
(6), et en ce que un capteur (66) donne une indication sur le mouvement de
la courroie et sur le sens de ce mouvement pour commander la machine
électrique (48) et fournir soit un couple de freinage si la machine est en cours
de bobinage, soit un couple moteur si la machine toune dans l'autre sens
pour démarrer une opération préalable d’enroulement de la bande (28) sur le
moyeu (60).

10 - Machine de bobinage selon la revendication 8, caractérisé en ce
que la traction sur la bande réalisée par le couple de freinage délivré par la
machine électrique (48) est régulierement décroissante au cours d'une

opération de bobinage.
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11 - Machine de bobinage selon la revendication 10, caractérisé en ce
que la décroissance de la traction sur la bande au cours d’une opération de
bobinage est commandée par un capteur (20) donnant une information sur le
diametre externe de la bobine (6) en cours de bobinage.

12 - Machine de bobinage selon la revendication 10, caractérisé en ce
que la décroissance de la traction sur la bande entre le début et la fin du
bobinage se fait dans un rapport compris entre deux et quatre.

13 - Machine de bobinage selon l'une des revendications 1 a 12,
caractérisé en ce que les éléments plats (10) enroulés sur la bobine (6) sont
des enveloppes.

14 - Machine de bobinage selon la revendication 13, caractérisé en ce
que les enveloppes ont une largeur plus grande que la hauteur et sont
disposées transversalement par rapport au flux suivant la largeur.

15 - Machine de bobinage selon la revendication 14, caractérisé en ce
que les enveloppes bobinées ont une largeur d’environ 19 4 24 centimétres
et une hauteur d'environ 11 a 18 centimétres, et en ce que la tension de la
bande 26 est de l'ordre de 300 Newton au début du bobinage et de 100
Newton a la fin.

16 — Installation de traitement d’enveloppe comprenant une machine de
bobinage selon l'une des revendications 13 & 15, caractérisé en ce qu'elle
comporte une machine de mise sous pli automatique qui déroule les bobines
provenant de ladite machine de bobinage pour en extraire une a une les

enveloppes et y insérer automatiquement un courrier.
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