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Procédé et dispositif de production de piles contenant un nombre précis de feuilles interfoliées.

Procédé et dispositif de production de piles S1 contenant
un nombre précis de feuilles interfoliées.
On forme. & partir d'une ou plusieurs files continues W1’,
W2’ de feuilles T1, T2 découpées dans des bandes W1, W2,
une file double W3 qui est repliée continuellement en zigzag
en formant un empilage S de feuilles engagées les unes dans
les autres. Pour prélever des piles S1 dans cet empilage, on
crée dans la file double W3 des vides ou lacunes 2 qui
= permettent & des éléments séparateurs 46 de pénétrer aisé-
< ment dans cet empilage, en retirant des files W1’ et/ou W2*
des feuilles, puis en reposant ces feuilles bien centrées sur
1 dautres feuilles de la file ou de ia bande respective.
Application notamment & la fabrication de paquets de
feuilles pour usages ménagers ou d'hygiéne.
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La présente invention se rapporte & un procédé des-
+iné a former des piles contenant un nombre précis de’
feuilles, notamment en papier absorbant, repliées en- U ou
en zigzag et interfoliées en se chevauchant. Elle se rap-
porte aussi & un dispositif pour.la mise en oeuvre de ce
procéde. _ ,

Des dispositifs de ce genre, appelés dans la profes-
sion et ci-dessous interfolieurs, sont connus depuis
longtemps. Ils servent & plier des feuilles en U ou en
zigzag et & en former des piles. A cet effet, on forme a
partir d'une ou plusieurs bandes préfaconnées de matiére,
avantageusement deux, composées chacune d'une succession
ininterrompue de feuilles de méme longueur, qui sont entié-
rement séparées ou sont reliées en présentant des perfora-
tions, une file connue de feuilles, serviettes ou mouchoirs
qui sont ensuite repliés en zigzag et empilées. 7

7 Suivant le nombre de plis de chaque feuille, sef-
viette ou mouchcoir, on forme la file commune, soit en éche-
lonnant, soit en assemblant en les décalant les bandes
préfagonnées. Les interfolieurs les plus répandus traitent
deux bandes de matiére et produisent des feuilles qgui n'ont
qu'un seul pli et qui sont insérées en U les unes dans les
autres. Avec ce type, les feuilles des deux bandes sont
superposées de fagon & étre décalées les unes par zrapport
aux autres de la moitié de leur longueur.

Pour bénéficier entiérement de la productivité d'un
interfolieur de ce genre, il faut disposer aprés lui un
dispositif d'enveloppage semi-automatique ou automatique.
I1 faut par conséquent partager 1l'empilage de feuilles
formé continuellement par pliage en zigzag, en. des piles
plus petites gqui comportent un nombre de feuilles précis et
qui sont ensuite enveloppées. “Dans ce but et selon la cadence de
la machine et la grandeur prédéterminée de la pile partielle des élé-
ments de séparation et éventuellement de soutien, qui.retirent & cha-
opération une pile de l'empilage, sont introduits dans ce dernier par
le coté. Pour diviser aussi exactement que possible cet empilage en pi-

les d'un nombre de feuilles précis, il convient d'effectuer'la séparation
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directement pendant que l'empilage est formé, c'est-a-dire juste en
aval des cylindres plieurs. Ce mode de séparation donne en
général satisfaction. Mais des problémes surviennent au
moment ol ii faut retirer l'une de l'autre sans les endom-
mager la premiére feuille aval de,l'eﬁpilage et la derniére
feville amont de la future pile, gqui sont repliées 1l1l'une
dans l'autre. Il se produit des difficultés et des inci-
dents notamment lorsqu'il faut former de petites piles avec
un interfolieur & grande production.

Pour remédier & ces difficultés, il a été déja pro-

posé, ainsi que le décrivent les brevets US-A-4 717 135 et

EP-A-2-0 291 211, des solutions selon lesguelles on obtient de
petits vides ou lacunes dans la file des feuilles individuelles en rabat-
tant la partie antérieure de certaines feuilles sur la matiere des files.
Cela empéche les feuilles qui se correspondent dans le plan de

séparation envisagé de se replier l'une dans l'autre,. ce

qui facilite 1la manoeuvre de séparation. Il a cependant été ..

constaté en pratique qu'avec les interfolieurs modernes a .

grande production, ce petit vide ne suffit pas pour faci-
liter la séparation et que héme des agencements de ma-
noeuvre, nécessairement compligqués du point de vue mécani-
que et technique de commande, ne garantissent pas une bonne
division en piles contenant un nombfe de feuilles précis.
La solution qui pourrait &tre suggérée de rabattre ou réen-
rouler sur elles-mémes plusieurs feuilles n'est pas réali-
sable. En effet, cela donnerait aux bandes accouplées une
épaisseur qui est limitée par la largeur de l'interstice
compris entre les cylindres plieurs, -lequel doit é&tre aussi
étroit que possible pdur'que les plis soient bien francs.
Par ailleurs, cette solution potentielle fait 'naitre le
risque que le repliage ou retournement de plusieurs feuil-
les les fasse se décaler les unes des autres et de celles
du reste de la file, ce qui provoquerait obligatoirement
des incidents au moment du prélévement, du transport et éu
pliage en zigzag.

Partant de cet état de la technique, 1la présente

invention a pour but de développer un procédé et un inter-
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folieur pour le mettre en oeuvre, qui permettent de barta-
ger aisément et de maniére fiable 1'empilage formé conti-
nuellement par pliage en zigzag, en piles & nombre de
feuilles précis et qui garantissent un rendement élevé méme
avec des piles contenant un petit nombre de feuilles. Elle
vise également & réduire autant que possible la complica-
tion de 1la mécanique et des techniques de commande des
agencements de manoeuvre. 7

Le procédé selon l'invention, consiste & produire,
en découpant ou perforant transversalement des bandes de
matiére qui avancent continuellement, une ou plusieurs
files continues de feuilles de méme longueur qui 'sont
ensuite réunies de fagon & forﬁer ‘une file double de
maniére que des feuilles adjacentes qui se font vis a vwvis
soient décalées, & plier continuellement cette file double
en zigzag et & l'accumuler en formant un empilage duguel
des piles sont séparées par introduction dans cet empilage .
d'éléments séparateurs. Selon le procédé de la présente
invention, pour partager l'empilége continuellement formé
en obtenant des piles ayant un nombre précis de feuilles,
on forme au moins un vide ou une lacune dans 1l'une des
files en en retirant au moins une feuille.

Selon d'autres caractéristigues avantageuses du
procédé de la présente invention :

on garde en attente les feuilles prélevées dans la
file respective, puis on les réinsére dans leur file, on
pose les feuilles, aprés leur mise en attente,
sur les feuilles de 1a file correspondante, de ma-
nigdre que ces feuilles soient alignées et coin-
cident, en plagant ‘les feuilles ainsi prélevées indi-
viduellement l'une aprés l'autre et exactement, sur les
feuilles de la pile correspondante ; '

on peut poser les feuilles résultant du prélévement,
sur les feuilles qui suivent immédiatement le vide créé
dans les piles de feuilles, ou bien sur les feuilles qui
précédent immédiatement le vide créé dans 1les piles de
feuilles ;
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lorsque les feuilles de la file double ont été
repliées en zig-zag, on introduit des éléments séparateurs
dans le vide créé, pour partage d'empilage ;

on peut mettre en attente des feuilles prélevées sur
des files respectives au moyen du méme dispositif de mise
en attente, puis ramener ces feuilles soit & 1l'une des
piles, soit aux deux files ;

on peut ramener les feuilles,qui ont été mises en
attente pour former un premier vide,a la file respective, .
aprés avoir créé un second vide qui fait suite au premier
vide ; :
' on peut garder en attente les feuilles qui ont été
prélevées dans les files_ respectives, puis les ramener a la
cadence de 1la machine aux bandes respectives, ol ces
feuilles s'alignent, en la recouvrant,avec la matiére qui
constituera, aprés découpage, les feuilles des futurs "
paquets de feuilles ; 7 ' _

aprés leur prélévement, on peut amener les feuilles'
prélevées pour les placer sur ou bier sous la bande de ma-
tiere respective ;

pendant leur découpage ou leur perforation trans-
versale, leur mise en attente et leur retour & la bande de
matiére respective, les feuilles peuvent_parcourir un méme
trajet circulaire.

Sur une des feuilles découpées, on peut poser une ou
plusieurs feuilles précédemment prélevées.

Un disposifif pour la mise en oeuvre de ce procédé
comprend poﬁr chaque bande de matiére un couple de cylin-
dres de traction et un dispositif de découpage ou perfora-
tion transversal, qui délimite un interstice de coupe des-
tiné & produire les files de feuilles, un couple de
cylindres plieurs tournant en sens inverses et délimitant
un interstice de pliage, destiné & plier en zigzag la file
double, un ‘"puits" disposé & la suite de ée couple de
cylindres plieurs et logeant 1l'empilage, des volets empi-
leurs qui coopérent avec ledit couple et sont disposés de

part et d'autre de ce puits et un dispositif séparateur qui -
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est disposé en aval du couple de cylindres plieurs et peut
pénétrer par le cdté dans l'empilage, ainsi qu'un plateau>récepteur
pouvant plonger dans le puits, et il est caractérisé en ce
qu'un dispositif de prélévement au moins est monté tangen-
tiellement & la file correspondanté, entre l'interstice de
coupe et 1'iﬁterstice de pliage.

L'avantage obtenu consiste notamment en ce qu'il est .
possible de former de maniére simple des vides assez iarges
dans les files de feuilles avant de les plier en zigzag, ce
qui simplifie considérablement la séparation ultérieure des
piles. On obtient ainsi un partagé absolument sir de 1l'em-
pilage continuellement formé en piles & nombre de feuilles
précis. Non seulement le vide suffisamment 1afge' formé
empéche les feuilles adjacentes au-plan de séparation prévu
de se replier l'une dans l'autre, mais encore, méme avec un
interfolieur & grand rendement, utilisé pour former des
piles & faible nombre de feuilles, il permet de disposer
d'assez de temps pour introduire des organes de ‘séparation
et de soutien dans l'empilage. Cet agencement rédﬁit aussi
la complication mécanique des éléments de commande de ces
organes de séparation et de soutien, comme on le voit aisé-~
ment par comparaison avec d'autres interfolieurs, .par
exemple celui qui est décrit dans le brevet US-A-4 770 402.
Il s'est également révélé avantageux de réinsérer l'une
aprés l'autre dans les files les feuilles retirées pour
former un vide, aprés les avoir conservées en attente, de
facon qu'elles viennent reposer sur des feuilles correspon-
dantes en coincidant avec elles. En outre,' ces feuilles
peuvent étre placées a la fin ou au début d‘'une pile.

7 L'invention va étre décrite ci-dessous de maniére
plus détaillée dans le cas d'au moins un exemple'de réali-
sation, représenté schématiquement sur les dessins ~annexés
sur lesquels :

la figure 1 est une élévation latérale schématique
d'un interfolieur selon l'invention ;

la figure 2 est une élévation latérale schématique

d'une variante d'interfolieur, comportant deux dispdsitifs
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de mise en attente de grandeurs différentes ;

la. figure 3 est une élévation latérale schématique
d'une autre variante, dans laguelle le cylindre de coupe ou
le cylindre porte-couteaux sert de dispositif de mise en
attente ;

la figure 4 est une élévation avec coupe partielle
d'un cylindre de mise en attente et d'un cylindre plieur ;

la figure 5 représente un dispositif de mise. en
attente composé de bandes ;

la figure 6 représente une file double de feuilles &
vide simple, avant et aprés son pliage en zigzag ; et

la figure 7 ‘représente une file double a vide plus
large, avant et aprés son pliage en zigzag.

Une machine & produire des feuilles découpéés,
pliées en U et insérées les unes dans les autres ou reliées
en zigzag les unes dans les autres, est coﬁposée essentiel~-
lement d'un poste dérouleur, et d'un secteur de fagonnage a’
classeur, appelé par la suite interfolieur, suivi d'un
dispositif d'enveloppage. Seul l'interfolieur 1 concerné
par l'invention est représenté sur les figurés. '

Pour produire 1les feuilles T1l, T2 . (serviettes ou
mouchoirs, par exemple),repliées les unes dans les autres,
l'interfolieur 1 représenté sur la figure 1 wutilise deux
bandes W1, W2 de matiére. La bande W1, tirée par un couple
de gauche de cylindres 3, 4 de traction,est amenée & un
dispositif 5 de séparation transversale de gauche, composé
d'un cylindre 6 qui porte des lames 7 de tranchage
transversal et d'un cylindre découpeur 8 équipé de contre-
lames 9 qui coopérent avec ces lames 7. Ces cylindres 6 et
8 forment entre eux un interstice 10, dans lequel la Bande
Wl est découpée en feuilles Tl de méme longueur, qui sont
amenées ensuite, en formant une file continue W1l', au cy-
lindre 12 de gauche d'un couple 11 de cylindres plieurs.
Pour saisir et transporter les feuilles T1l, le cylindre
découpeur 8 et le 'cylindre plieur 12 comportent 'des
orifices d'aspiration d'air ou ventouses 14 et 15 & dispo-

sition radiale. Par un ou des canaux transversaux 16, les ven-
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touses 14 communiquent avec un canal pilote 17 d'air
aspiré, tandis que les ventouses 15 communiguent par un
canal transversal 19 avec des canaux pilotes 20 et 21,
respectivement,d'air aspiré. Les cylindres 3, 4, 6, 8 et 12
sont tourillonnés dans des parois coulissantes 22,, 22°'
communes, qui peuvent coulisser sur un socle 23 de 'lé
machine. Ils regoivent leur mouvement de rotation par 1'in-
termédiaire d'un train conique 24, d'une chaine 25 a rou- °
leaux et d'un jeu non représenfé de roues dentées. lLeurs
sens de rotation sont indiqués par des fléches sur 1la
figure 1.

La bande W2 est amenée & la méme vitesse & 1'inter-
folieur 1 et y est traitée comme la bande Wl. Tirée par un
couple de droite de cylindres 26, 27 de traction, elle est
amenée & un dispositif 28 de découpage trénsversal de
droite. Celui-ci est composé'd'un cylindre 29 portant des

lames de tranchage transversal et d'un cylindre découpeur

30 qui. porte des contre-lames 9 codpérant avec ces lames 7.

Ces cylindres 29 et 30 délimitent ensemble un interstice 31
dans lequel la bande W2 est sectionnée - en feuilles T2 de
méme longueur, qui forment alorsrune file continue W2'
amenée au cylindre plieur 13 de droite du couple 11 de
cylindres plieurs. Pour saisir et transporter les feuilles
T2, le cylindre découpeur 30 et le cylindre plieur 13 sont
équipés de ventouses 32 ou 33, respectivement, d'aspiration
d'air, & disposition radiale. Des canaux transversaux 34
font communiguer les ventouses 32 avec un cahal pilote 35
d'air aspiré, tandis que les ventouses 33 peuvent é&tre

soumises & une dépression par des canaux 37, 38 d'air as-
piré et un canal transversal 36. Les cylindres 26, 27, 29,
30 et 13 sont tourillonnés dans des parties communes 39,
39', qui peuvent coulisser sur le socle 23 de la machine.
Ils regoivent leur mouvement de rotation par un train co-
nigue 40, une chaine 25 a rouleaux et un jeu de roues den-

tées non représentées. Leurs sens dé rqtétion sont indiqués
par des fléches sur la figure 1.

Les cylindres plieurs 12, 13 du couple 11 délimitent
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ensemble un interstice 41 de pliage, dont il est possible
de modifier la largeur en faisant coulisser les parois 22,
22" et 39, 39'. Les files de feuilles W2' et W2' sont‘ ame-
nées ensemﬁle a cet inferstice 41, pour former une file
double W3 obtenue de fagon que les feuilles Tl de la file
W1l' soient décalées de la moitié d'une longueur de feuille
par rapport aux feuilles T2 de la file Wé'. La file double
W3 est alors repliée en zigzag et s'accumule en formant un
empilage S qui s‘égrandit continuellement. Les feuilles T1,
T2 sur lesquelles le pliage forme un pli médian 101, 102
respectivement, sont insérées les unes dans les autres de
fagon que les plis 101 se trouvent toujours & gauche et les
plis 102 toujours & droite et que le début et la fin de
feuilles Tl et T2 adjacentes dans les files respectives Wl1'
et W2' viennent se placer dans le pli médian 102 ou 101,
respectivement des feuilles T2 ou Tl de la file respective-

ment opposée W2' ou Wl'. Pour former ces plis, les cylin- --

n

dres plieurs 12, 13 sont éguipés d'autres agencements &
dépression, gui ne sont pas essentiels pour l'invention et
gui, dans un but de clarté, n'ont pas été représentés sur
le dessin, mais qui sont mentionnés afin de rendre la des-
cription compléte. )

Un plateau 43 de soutien, mobile verticalement, peﬁt
pénétrer de bas en haut dans un puits 42, centré sur 1l'in-
terstice 41 de pliage et disposé sous le couple 11 de cy-
lindres plieurs. Des volets empileurs, de gauche 44 et de
droite 45, sont disposés latéralement prés de ce puits et .
sous les cylindres 12 et 13. Ces volets 44, 45 ont la forme
de peignes et exécutent & la cadence de la 'machine des
mouvements au cours desquels leur extrémité antérieure 44",
45' s'engage dans les cylinéres plieurs 12 ou 13, puis dans
le puits 42. A cet effét, ces cylindres 12 et 13 comportent
des gorges annulaires 12', 13' et le puits 42 ades fentes
verticales. Le Vmouvement des volets 44, 45 est commandé
dans le temps de maniére qu'ils agissent alternativement ou
de fagon décalée dans le temps. Par suite, ils détachent

successivement de-ces cylindres plieurs les plis 101 des
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feuilles Tl et les plis 102 des feuilles T2 formés alterna-
tivement pendant le pliage en zigzag et ils repoussent ces
plis et ces feuilles dans le puits 42, dans lequel les
feuilles s'accumulent en formant un empilage S sur le pla-
teau 43, celui-ci étant abaissé en fonction du némbre de
feuilles T1, T2 repliées les unes dans les autres. Lors-
qu'une quantité prédéterminée de feuilles a été déposée, un
dispositif séparateur 46, au moyen duguel une pile S1 de
grosseur prédéterminée peut étre séparée de l'empilage S,
est introduit par le cbté dans cet empilagé S.

Dans une forme de réalisation simple, le dispositif
séparateur 46 comporte deux fourchettes 47, - 48 mobiles
horizontalement, qui sont fixées & des dispositifs 49, 50
de manoeuvre pouvant coulisser verticalement sur des élé-
ments de guidage non représentés. Pour séparer une-pile S1,
partielle, ces fourchettes 47, 48, parfant d'une position
initiale commune pénétrent, dans le méme plan horizontal,
dans 1l'empilage S. La fourchette 47 prend alors pour un
court instant la fonction du.plateau 43 et tout en étant
simultanément abaissée, la fourchette 47 soutient cet -empi-
lage S qui continue & grandir. La pile Sl séparée est
abaissée rapidement avec ce plateau 43 et la fourchette 48, .
& une position d'ol un dispositif d'enlévement, non repré-
senté, retire la pile partielle Sl. Puis la fourchette 48
est retirée du puits 42 et le plateau 43 remonte sous la
fourchette 47. Celle-ci est également escamotée du puits
et, avec la fourchette 48, elle remonte & la position ini-
tiale commune des fourchettes 47 et 48.

Pour séparer sans difficulté une pile S1
(partielle), il est utile de ménager, entre elle et l'empi-
lage S restant, un vide 2, a un emplacement correspondant
au nombre de feuilles Tl1l, T2 que doit comporter cette pile
S1 (voir figures 6, 7). Les feuilles T1, T2 qui se trouvent
dans le plan de séparation ne sont donc pas repliées 1'une
dans l'autre, si bien gue les fourchettes-47, 48 du dispo-
sitif séparateur 46 peuvent pénétfer par le co6té dans l'em-

pilage S. La figure 1 représente un dispositif destiné &
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créer des vides ou lacunes 2 ; c'est un dispositif 51 de
prélévement qui a la conformation d'un dispositif 52 de mise
en attente. Dans 1'exemple concret représenté sur les
figures 1 et 4, ce dispositif 52 prend la forme d‘'un cylin-
dre 53 de mise en attente. Ce cylindre 53 est disposé en
amont de l'interstice 41 de pliage, tangentiellement & 1la
file W1', sur le cylindre plieur 12 avec lequel il délimite
un interstice 54 de prélévement et de retour. Ainsi que le
représente la figure 4, ledit cylindre 53 comporte un corps
cylindrique 55, dont le développement dans le sens périphé-
rique correspond & la distance comprise entre les bords
correspondants de feuilles Tl adjacentes. Ce corps 55 est
calé coaxialement sur un arbre 56, qui est monté dans les
parois coulissantes .22, 22' au moyen de roulements 57 &
billes et d'éléments de retenue non représentés. Une roue
dentée 58, calée sur une extrémité 56' de cet arbre 56,
engréne avec une roue dentée 59 qui est solidaire en . rota-
tion du cylindre plieur 12. - ) '

Le cylindre 12 comporte également un corps cylin-
drique 60, dans l'enveloppe 60' duquel sont formées les
gorges annulaires 12' dans lesguelles le volet empileur 44
pénétre. Ce corps 60 est calé coaxialement sur un arbre 61,
que des roulements 62 & billes et des organes de retenue
non représentés tourillonnent dans les barois 22, 22', La
roue dentée 59 est calée sur une extrémité 61' de cet
arbre.

Les nombres de dents ‘des roues 58 et 59 sont choisis
de facon que le cylindre 53 soit entrainé & la cadence de
la machine, c'est-a-dire qu'il fasse un tour complet par
fedillé Tl. Pour saisir ces feuilles, l'enveloppe 55 du
corps cylindrique 55 du cylindre 53 comporte des orifices
d'aspiration d'air, ou ventouses;63 débouchant dans un
canal transversal 64, dont l'orifice d'extrémité 64' passe
sur les orifices de canaux pilotes 65 et 66 péndant que le
cylindre tourne. Alors que le canal pilote 65 est soumis &
une dépression, le canal 66 est constamment sous la pres-

sion atmosphérique. Ces canaux 65, 66 sont formés dans un -
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organe distributeur 67, qui est monté rotatif sur 1tarbre
56, mais qu'un taquet 68 et une cheville 69 empéchent de
tourner par rapport & la paroi 22'. Les canaux pilotes 20
et 21 d'aspiration d'air, décrits précédemment & propos du
cylindre plieur 12 sont formés dans un organe distributeur
70 qui est monté rotatif sur l'arbre 61, mais qu'un tagquet
71 et une cheville 72 empéchent de tourner par rapport & la
paroi 22'.

En service normal, les ventouses 15 du cylindre
plieur 12 saisissent le bord aval des feuilles Tl et amé-
nent celles-ci & l'interstice 41 de pliage. Ces ventouses
sont soumises & la dépression des canaux pilotes 20, 21,
par l'intermédiaire du canal transversal 19. )

Pour former un vide 2 dans la file W1', le canal
pilote 21 est mis en communication avec de l'air a la pres-
sion atmosphérique pendant un cycle de fonctionnemeqt de la
machine, tandis gue, simultanémenf,rpendant ce ‘cycle le
canal pilote 65 du cylindre 53 de mise en attente est sou-
mis & une dépression. Les ventouses 63 de ce cylindre 353
saisissent une feuille T1' prédéterminée dans 1l'interstice
54, ce qui crée un vide 2 dans la file Wl1'. Lorsque le
cylindre 53 a tourné d'un tour, son canal 65 ést ‘mis en
communication avec de 1l'air é'la pression atmosphérique et
le canal pilote 21 du cylindre plieur 12 est de nouveau
soumis & la dépression. La feuille Tl' est par conséguent
posée & la place correcte sur la feuille Tl suivante. Puis
toutes deux sont amenées ensemble & 1l'interstice 41 de
pliage.

Les canaux pilotes -21 et 65 sont soumis ‘& Vune
dépression et mis en communication avec>de l'air a la pres-
sion atmosphériquerpour former le vide 2 au rythme de 1la
machine et en fonction du nombre de feuilles Tl, T2 désiré
dans les piles Sl. }

Cette fonction de pilotage est opportunément exécu-
tée par - un distributeur no@ représenté, disposé en amont
des organes distributeurs 67 et 70, qui effectue une sorte

d'aiguillage. Les distributeurs de ce genre font partie de
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l'état de la technigue, voir par exemple le brevet US-aA-
4 714 394.

La figure 1 représente en traits mixtes un cylindre
53' de mise en attente coopérant avec le cylindre plieur 13
et avec la file W2'. Ce cylindre'53' peut remplacer 1le
cylindre 53 ou coopérer avec lui. )

La figure 6 représente la file double W3 avant et
aprés le pliage en zigzag. Le cylindre 53 de mise- en
attente, qui vient d'étre décrit, a créé dans la file Wl',
un vide 2. La fléche 73 indique que la feuille Tl1', mise en
attente un court instant, a été posée sur la feuille T1 qui
la suivait, ce qui a produit ce vide 2. Aprés avoir été
pliées en zigzag, les feuilles T1l, T2 sont insérés en U les
unes dansAles autres, sauf & 1'emplacement de ce vide 52,
dans legquel le dispositif séparateur 46 pénétre pendant 1la
manoeuvre de séparation d'une pile.

Pour créer le vide 2, il est bon de prélever dans la
file W1', opposée au dispositif séparateur 46, une feuille
Tl de plus que dans la file W2' adjacente é.ce dispositif
46. De la sorte, ledit dispositif pénétre dans l'empilage S
par le coté ou le vide 2 est délimité par-deux plis 102
(101). '

La figure 2 représente une variante d'interfolieur 1
qui satisfait aux conditions énoncées dans le paragraphe
précédent. Un cylindre 153 de mise en attente est disposé
sur le cylindre plieur 12 en amont de l'interstice 41 de
pliage et tangentiellement a la file Wl'. Son diamétre est
le double de celui d'un cylindre 53' de mise en attenté,
disposé sur 1le cylindre plieur 13 tangentiellement & 1la
file W2' et en amont de l'interstice 41. Le 1rdle et 1la
configuration de ces cylindres 153 et 53' sont semblables &

ceux du cylindre 53. Pour former un vide 2, le cylindre 53'

préléve une feuille T2' dans la file W2' et la dépose exac-

tement sur la feuille T2 qui suit immédiatement _le vide
créé. Par contre, pour créer un vide 202, le cylindre 153
préléve dans la file W1' deux feuilles T1' adjacentes et

les dépose exactement sur les deux feuilles Tl qui suivent
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immédiatement ce vide 202. La figure 7 représente des vides
202 et 2 plus larges, obtenus de cette maniére. Les fléches
86 et 87, 88, respectivement, montrent dans guel sens la
feuille T2' et les feuilles T1' ont &té déplacées pour
créer ces vides 202 et 2. Les larges vides 202 et 21, qui
existent lorsque les feuilles de la file double W3 ont été
repliées en zigzag, permettent au dispositif séparateur 46
de pénétrer sans difficulté dans l'empilage S, méme si ~
l'interfolieur 1 est capable d'une trés forte producfion.

La figure 3 représente d'autres variantes de dispo-
sitifs 52, 52' de mise en attente. Un cylindre découpeur 8
et un cylindre porte-lames 29 sont, de plus, modifiés  de
fagcon & avoir la conformation de cylindres 8' et 29' de
mise en attente. 7 7

I1 faut pour cela que le cylindre découpeur 8 com-
porte un canal pilote 76 supplémentaire d'aspiration d'air.
Pour créer une lacune 2 dans la fiie de feuilles W1', une
dépression est établie dans ce canal 76 et le canal pilote
20 du cylindre plieur 12 est mis simultanément en communi-
cation avec de 1l'air & la pression fatmosphéfique. Des
feuilles T1 restent donc fixées & ce cylindre découpeur 8',
sont amenées sous la bande Wl par déplacement en arc de
cercle et viennent exactement sous 1l'emplacement d'une
feuille T1 qui n'est pas encore découpée. Pendant que cette
feuille T1 est séparée de la bande W1, le canal pilote 76
est mis en communication avec de l'air & la pression atmos-
phérique et la dépression est de nouveau appligquée dans le
canal pilote 20. Le cylindre plieur 12 prend ensemble les )
deux feuilles T1, T1' superposées et les améne & 1l'inters-
tice 41 de pliage.

Le cylindre 29 porte-lames peut aussi jouer le .rodle
d'un cylindre 29' de mise en attente grédce a des é&léments
aspirateurs supplémentaires. A cet effet, il est équipé, en
arriére dans 'le sens de sa rotation de ses lames 7,d8e ven-
touses 78, qu'un canal transversal 79 peut faire communi-
quer avec de canaux-pilotes 80, 81 d'aspiration d'air. Par
ailleurs, 1le canal pilote 35 du cylindre découpeur 30 est
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subdivisé en deux canaux 35' et 35". Pour créer un vide 2
dans 1la file W2', une dépression est établie dans les
canaux 80, 81 et, en méme temps, le canal 35' est mis en
communication avec de l'air a la pression atmosphérique.
Les ventouses 78 saisissent donc deé feuilles T2' avant
méme gu'elles soient découpées et 1les fixent sur ce
cylindre 29'. Quand ces feuilles ont été séparées de la
bande W2, elles sont amenées sur cette bande et posées
exactement sous la matiére de la prochaine feuille T2 a
étre découpée. Pour cela, les canaux 80, 81 sont mis en
communication avec de l'air & la pression atmosphérique et
'le canal 35' est de nouveau soumis & une dépression. Puis
le cylindre découpeur 30 et le cylindre plieur 13 aménent
lJes feuilles T2, T2', superposées, a l'interstice 41 de
pliage.

La figure 5 représente de maniére trés 'simplifiée
des bandes 74 et 75 de mise en attente. La bande 74 passe ..
sur des rouleaux 82 et 83 de renvoi et délimite avec le
cylindre plieur 12 un interstice 54 de prélévement et de
retour. La bande 75 passe sur des rouleaux 84 et 85 de
renvoi et délimite avec le cylindre plieur 13 un interstice
54' de prélévement et de retour. Ces bandes 74 et 75 sont
avantageusement équipées de ventousés (non représentées).
Leur principe de fonctionnement est analogue & celui du
cylindre 53 de mise en attente.

I1. va de soi que l'invention n'est pas limitée aux
seuls exemples de réalisation représentés sur les figures,
car il est encore possible d'y apporter nombre de modifica-
tions et de compléments'séns s'écarter du concept inventif
et du domaine de l'invention. C'est aussi, paf exemple,
qu'il est possible de ne travailler qu'avec un seul dispo;
sitif de mise en attente & bande ou & cylindre, qui est
tangent & la file W1' et & la file W2' et qui peut garder
en attente, puis restituer, aussi bien des fegilles T1' qﬁer
des feuilles T2'. Il.existe aussi la possibilité d'associer
deux dispositifs 52, 52' de mise en attente & un méme

cylindre plieur 12 ou 13. Cela permef de poser plusieurs
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feuilles T1' ou T2' exactement sur une feuille T1 ou T2
afin de former un vide 2 plus large. '

On a vu ci-dessus qQue l'invention peut s'appliguer &
la fabrication de paquets de feuilles, notamment des feuil-
les en un papier absorbant pour usages ménagers ou
d'hygiéne, mais éventuellement aussi pour bureaux ou ate-

liers ou sites de fabrication industriels.



10

15

20

25

30

35

2650996

16

REVENDICATIONS

1. Procédé de production de piles contenaht, un
nombre précis de feuilles, notamment en papier absorbant,
repliées en U ou en zigzag et intercalées les unes dans les
autres en se chevauchant, procédé consistant & produire &
partir d'au moins une bande le, W2) de matiére en déplace-
ment continu, soit en les découpant, soit en les perforant
transversalement, au moins une file continue (Wi', W2') de
feuilles (T1, T2) de méme longueur qui sont ensuite assem-
blées ou échelonnées de fagon que des feuilles adja-
centes disposées vis-é-vis.soient décalées ; a plier con-
tinuellement en zigzag la file double (W3) formée en en
formant un empilage (S) ; puis & retirer de cet empilage
des piles individuellés kSI) en y introduisant des éléments
séparateurs (47, 48), ce procédé étant caractérisé en ce
que, pour partager en piles (S1) & nombre précis de
feuilles l'empilage (S) formé continuellement, on crée dans
les files (W1', W2') des vides (2 3 202) en en retirant au’
moins une feuille (T1'') ou (T2') ou les deux feuilles
(T1', T2'). )

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que l'on garde en attente les feuilles (Tl1', T2') préle-
vées dans la file (W1', W2') respective, puis on les réin-
sére dans leur file (W1l', W2'). '

3. Procédé selon la revendication 2, caractérisé en
ce que l'on pose les feuilles (T1l', T2') aprés leur mise en
attente, sur les feuilles (T1) de la file (W1') ou sur les
feuilles (T2) de la file (WZ'f, respectivement, de maniére
que ces feuilles (T1', Tl ; T2', T2) soient alignées et
coincident.

4. Procédé selon la revendication 2, caractérisé en
de que l'on place les feuilles (T1l') individuellement 1'une
aprés 1l'autre et exactement sur les feuilles (T1) et 1les
feuilles (T2') individuellement, l'une aprés 1l'autre et )
exactement sur les feuilles (T2). '

5. Procédé selon la revendication 4, caractérisé en
ce que l'on pose les feuilles (Tli ; T2') sur les feuilles .
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(Tl ; T2) qui suivent immédiatement le vide (2 ; 202).

7 6. Procédé selon la revendication 4, caractérisé en
ce que l'on pose ies feuilles (T1' ; T2') sur les .feuilles
(Tl ; T2) qui précédent immédiatement le vide (2 ; 202)
suivant. ) )

7. Procédé selon la revendication’2, cafactérisé' en

ce que, lorsque les feuilles de la file double (W3) ont été

repliées en zigzag, on introduit des éléments séparateurs
(47, 48) dans le vide (2 ; 202) pour partager 1'empilage
(s).

8. Procédé selon 1la revendicationrz, caractérisé en
ce que l'on met en attente dés feuilles (T1', ?2') ‘des
files (W1l' ; W2') respectives au moyen du méme dispositif
(52) de mise en attente, puis on raméne les feuilles (T1°',
T2') soit & la file (W1l'), soit & la file (W2') soit & ces
deux files. ' ] ' .

9. Procédé selon la revendication 4, caractérisé en
ce gque l'on raméne les feuilles (T1' ; T2'), qui ont é&té
mises en attente pour former un premier vide (2 ; 202) a la
file (W1', W2') respective, aprés avoir créé un second vide -
qui fait suite au premier vide (2 ; 202}.

10. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que l'on garde en attente les feuilles (T1' ; T2') qui
ont été prélevées dans les files (W1' ; W2') respectives,
puis on les raméne a la cadence de la machine aux bandes
respectives (Wl, W2) ou elles s'alignent, en la recouvrant,
avec la matiére qui constituera les feuilles (Tl : T2)
aprés découpage. 7 )

11. Procédé selon la revendication 10, caractérisé
en ce que l'on améne les feuilles (T1', T2') soué la bande
(Wl ; W2) respective. ' ' .

12. Procédé selon la revendication 10; caractérisé
en ce que l'on améne les feuilles (T1' ; T2') sur la bande
(W1 ; W2) respective. .

13. Procédé selon l'une des revendications 11 et 12,
caractérisé en ce que, pendant leur découpage ou leur per-
foration transversale, leur mise en attente et leur retour



10

15

20

25

30

35

2650996

18-

a la bande (Wl ; W2) respective, les feuilles .(T1 ; T2)
parcourent uﬁ méme trajet circulaire (8, 6 ou 29, 30).

14. Procédé selon l'une des revendications 3 et 10,
caractérisé en ce que l'on pose plusieurs feuilles (Tl' ;
T2') sur une feuille (T1 ; TZ). ] -

15. Dispositif de production de piles contenant un
nombre précis de feuilles, noéamment pour la mise en oeuvre
du procédé selon la revendication 1, comportant un couple
(3, 4) et (26, 27) de cylindres de traction pour chéque
bande (W1, W2), deux dispositifs (5 ; 28) de découpage ou
perforation dans le sens transversal, délimitant chacun un
interstice de coupe (10 ; 31) et destinés & former des
files respectives (W1', W2') de feuilles, un couple (1l1) de
cylindres plieurs, qui délimitent un interstice (41) -de
pliage et sont destinés & plier en zigzag les feuilles de
la file double (W3), un puits (42), qui est disposé aprés
ce couple de pliage et qui loge l'empilage (S), des volets .
empileurs (44, 45) qui coopérent avec 1ledit couple .de
pliage et sont disposés de part et d'autre de ce puits, un
dispositif séparateur (46) qui est disposé en aval du cou-
ple de cylindres plieurs et peut pénétrer dans 1l'empilage
(S) par 1le cbté, et un plateau récepteur k43), qui peut
étre abaissé dans le puits (42), dispositif caractérisé en
ce qu'au moins un dispositif (51, 51') de prélévement est
disposé entre l'interstice (10, 31) de coupe et 1l'inters-
tice (41) de pliage, tangentiellement & la file (W1' ; W2')
respective.

16. Dispositif selon la revendication 15, caracté-
risé en ce que le dispositif (51) de prélévement peut étre
mis en action en fonction de la cadence de la machine et en
fonction du nombre de feuilles (T1l, T2) désiré pour former
une pile (S1). )

17. Dispositif selon la revendication 16, caracté-
risé en ce que le dispositif (51, 51') de prélévement a la
conformation d'un dispositif (52, 52') de mise en "attente,
destiné & prélever, garder et restituer les feuilles (Ti;,
T2').
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18. Dispositif selon la revendication 17, caracté~
riéé en ce que le dispositif (52, 52') de mise én attente
est, soit un cylindre (53, 53'), soit une bande (74, 75).

19. Dispositif selon la revendication 17, caracté-
risé en ce que le cylindre (8, 30) du dispositif (5, 28) de
découpage ou perforation dans le sens transversal est con-
formé en cylindre (8', 30') de mise en attente. ) '

20. Dispositif selon la revendication 17, caracté-
risé en ce que le cylindre (6, 29) porte-lames du dispo-
sitif (5, 28) de découpage ou perforation est conformé en
cylindre (6', 29') de mise en attente.

21. Dispositif selon 1l'une guelconque des revendica-
tions 17 & 20, caractérisé en ce que le dispositif (52,
52') de mise en attente est équipé d'éléments (62, 14, 32,
78) de retenue par dépression (ou ventouses). 7

22. Dispositif selon la revendication 18, caracté-
risé en ce que, soit les cylindres (53, - 53'), soit lés
bandes (74, 75) de mise en attente délimitenf avec le cy-
lindre plieur (12, 13) respectif du couple fll) de cylin-
dres plieurs un interstice (54, 54') de prélévement et de
retour. _ ' ,

23. Dispositif selon la revendication 17, carac-
térisé en ce qu'il comporte, pour chaque file de feuilles.
(W1', W2'), plusieurs dispositifs (52, 52' ; 8', 30' ; 6°',
28') de mise en attente.



2650996

1/5

e
04 T~
NN
52 | %
\_, /L\ 4
/N
N @
ge o /n\\\ \
6&— n\. \ FE |
To7 % .
em—

L2
4

b4
Ny
LN /\ 18
, 281!

L




265099¢




2650996

3(6

XX

-2




2650996

46

L, £\ 5 o g9 49 49 49 87 &
N LT AN
\ N NVIAN N7
- | IV
u.m.\\\\n\u\\\ 55— \w(\\/l\\ & )
\W\\ b5 | : NN
o = O e s VG VT, NN
1o | \ ~ NN
44 W\\\ Q\ L, \ \ R N
S \ \ V
4 Q\\ ms\\ 2 g &M 0 Sk 6 4z /
22z oZ of




2650996

5/6

42



Fig.7_

265099¢




