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La présente invention se rapporte & une bobineuse

-

3 entrainement périphérique et, plus particuliérement, &
une bobineuse 3 entrainement périphérique. du type sans ar-
bre support.

Les bobineuses continues appelées guelquefois "fé—
embobineuses" sont employées depuis longtemps,pour ré—-embo-
biner des bandes provenant de trés grossés bobines ou bobi-
nes méres en rouleaux de dimensions appropriéés pour la
vente en détail (plus particuliérement en longs rouleaux
ou "rondins" que l'on coupe 3 des intervalles déterminés)-
par exemple podr former des rouleaux de papier hygiénique,
des serviettes de toilette en papier, etc... La bobineuse
de l'invention est du genre sans arbre support, dont un ty-
pe représentatif a été décrit dans le brevet des E. U. A.

N°® 4.327.877. A la différence de la construction de ce bre-
vet, l'invention fournit un agencement dans lequel la vites-
se de fonctionnement est accrue au maximum, l'entretien est
réduit au minimum et un rouleau avantageusement enroulé de
maniére uniforme est produit.

La construction du brevet des E. U. A. N° 4.327.
877 utilise un mécanisme de changement de vitesse des cylin-
dres fortement chargé. Ce mécanisme de changement de vitesse
des cylindres introduit une limitation de la vitesse de fonc-
tionnement 3 une certaine vitesse, un facteur d'entretien et
l'inconvénient du manque d'uniformité du produit ci-dessus
mentionné.

Par exemple, dans la construction du brevet des
E. U. A. N° 4;327.877, lorsque le long rouleau qui est en
cours d'enroulement approche de la fin de son cycle d'enrou-
lement, il est porté dans un berceau formé par trois cylin-
dres qui sont tous entrainés 3 une vitesse périphérique ap-
propriée pour produire un long rouleau. Un cylindre (le cy-
lindre support) a une vitesse périphérique égale i la vites-
se de la bande. Les autres cylindres (le cylindre enrouleur -
et le cylindre suiveur) peuvent avoir une vitesse périphéri-
que différente de la vitesse de la bande mais une telle dif-

férence est habituellement trés petite si méme elle existe.
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Le point principal est que ces cylindres ont des vitesses
périphériques fixes par rapport a la-vitéSSe‘de'la bande,
et que leurs vitesses périphériques sont congues et prévues
pour produire un long rouleau relativement bien enroulé. A
un moment proche de la fin du cycle d'enroulement d'un rou-
leau, un nouveau mandrin est introduit dans la région de
nincement forméqentré le cylindre support et le cylindre
enrouleur. Lorsque le mandrin entre en contact avec ces cy~-
lindres, il tourne autour de son propre centre. Cependant,
le mandrin ne présente aucune tendance & se déplacer a tra-
vers la région de pincement. Pour provoquer le déplacement
du mandrin & travers la région de pincement, la construc-
tion du brevet des E. U. A. N° 4.327.877 réduit la vitesse

‘périphérique du cylindre enrouleur. Ceci crée une vitesse

de déplacement en translation ou d'avancement du mandrin
qui provogque son‘déplacement a travers la région de pince-
ment jusqu'd la position d'enroulement.

 L'inconvénient réside dans le fait que la réduction
de la vitesse périphérique du cylindre enrouleur qui est es-
sentielle pour provoquer 1l'avance du mandrin a également des
effets sur le rouleau presque complétement achevé, effets
qui provoquent son é&loignement hors de contact avec le cy-
lindre support avant que le processus d'enroulement soit
achevé. Ceci est & l'évidence une action qui ne favorise pas
la production d'un long rouleau bien enroulé&. Ainsi, le
changement de vitesse du cylindre enrouleur qui est essen-
tiel pour 1l'introduction du mandrin est nuisible en ce qui
concerne l'enroulement du rouleau.

Pour réduire au minimum les conséquences nuisibles

de cette construction, la construction du brevet des E. U.
A. N° 4.327.877 doit commencer et arré@ter ce changement de
vitesse du cylindre enrouleur trés rapidement et réduire
également au minimum la durée du fonctionnement 3 la plus
faible vitesse périphérique. L'inertie du cylindre enfouleur
et les limitations techniques des mécanismes de changement
de vitesse doivent nécessairement produire un mécanisme de
changement de vitesse trés fortement chargé aux vitesses de

la bande et aux taux de production de rouleaux 3 la minute
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demandés par les utilisateurs de ces machines. Ainsi, outre
qu'il provoque une dégradation des performances d'enroule-
ment des rouleaux, le changement de vitesse répétitif (une
fois par rouleau) et rapide du cylindre enrouleur crée un
probléme d'entretien indésiré pour l'utilisateur de la ma-
chine.

L'invention supprime utilement les problémes inhé-
rents 3 la construction du brevet des E. U. A. N°® 4.327.877
gréce a l'emploi d'un systéme & courroies qui supprime la
nécessité d'un changement de vitesse du cylindre enrouleur.
Plus particuliérement, le mandrin est entrainé en rotation
autour de son axe propre et avancé jusqu'a la région de pin-
cement et 3 travers cette région entre le cylindre support
et le cylindre enrouleur du fait que le mandrin entre en
contact avec le cylindre support et avec des courroies dont
la vitesse linéaire est inférieure 3 la vitesse périphéri-
gue du cylindre support qui est &galement la vitesse de la
bande. Il n'est pas nécessaire de changer la vitesse du cy-
lindre enrouleur qui reste constante et approximativement
égale a la vitesse de la bande pendant l'ensemble du cycle
de fonctionnement, pour obtenir la meilleure performance
d'enroulement et la meilleure dualité du long rouleau enrou-
16. | '

Lorséue le mandrin passe hors de contact avec les
courroies et en contact avec le cylindre enrouleur, il se
produit un changement dans le mouvement du mandrin, mais
seulement du mandrin. Lorsque le contact du mandrin passe
de la surface des courroies & plus faible vitesse & la sur-
face du cylindre enrouleur 3 plus grande vitesse, sa vites-
se de rotation autour de son axe propre s'accroit légérement
et sa vitesse d'avance ou de translation perpendiculairement
d son axe s'arréte. Cependant, la vitesse de la surface du
mandrin en contact avec la bande qui passe sur le cylindre
support n'a pas été modifiée. Ceci réduit au minimum le
froissement ou les ruptures de la bande qui peuvent se pro-
duire lorsque les vitesses relatives entre le cylindre sup-
port et le cylindre .enrouleur ne sont pas étroitemént com~

mandées.
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La capacité dermaintenir des vitesses égales de -
tous les cylindres est directement contraire & la fonction
de décélération du cylindre enrouleur du brevet des E. U.
A. N° 4.327.877, comme ceci se produit au cours du trans-
fert. L'égalité des vitesses de l'invention assure la for-
mation d'un moins grand nombre de faux plis et de meilleu-
res performances de transfert.

En outre, le changement du mouvement de transla-
tion du mandrin est trés petit et inhérent 3§ la structure
de la machine, dans l'agencement de l'invention, sans au-
cun mécanisme de changement de vitesse complexe ou forte-
ment chargé. En outre, la puissance requise pour changer
la vitesse de rotation est négligeable et insignifiante
par rapport a la puissance requise pour changer la vitesse
périphérique du cylindre enrouleur. Le probléme d'entretien
du mécanisme de changement de vitesse du cylindre enrouleur
est supprimé.

Conformément 3 l'invention, trois cylindres coopé&-
rants entre eux, c'est-a-dire le cylindre support, le cy-
lindre enrouleur et le c¢cylindre suiveur sont utilisés pour
enrouler des longs rouleaux de produit fini. La vitesse du
cylindre support est égale d la vitesse de la bande et cel-
les des deux autres cylindres sont approximativement égales
3 la vitesse de la bande. Des courroies positionnées dans
des rainures formées dans le cylindre enrouleur se dépla-
cent 3 une vitesée linéaire inférieure a8 la vitesse périphé-
rique du cylindre support. Les nouveaux mandrins sont en-
trainés par le cylindre support d'un coté et par les cour-
roies 3 plus faible vitesse linéaire de l'autre, ce qui
fait tourner chaqhe nouveau mandrin autour de son propre
axe et le fait également avancer dans une direction perpen-

~

diculaire 3 son axe jusqu

s

d la position de transfert et
d'enroulement de la bande. Le procédé de l'invention qui
consiste 3 maintenir constante ies vitesses périphériques
des cylindres se traduit par une production moyenne plus
élevée et par un transfert et un enroulement améliorés
des spires situées au voisinage du mandrin du fait qu'il

n'est pas nécessaire de changer la vitesse du cylindre en-
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rouleur pour introduire les mandrins. En outre, l'invention

fournit un cylindre support congu pour &tre utilisé dans

-~

une bobineuse 3 entrainement périphérique, de telle sorte '

gu'on peut produire des rouleaux finis qui comportent un
compte exact de piéces. Cette machiné comportezégalement

un agencement de séctionnement et de transfert pour une bo-
bineuse 3 entrainement périphérique. En outre, l'invention
fournit un agencement pour appliquer de la colle au mandrin
d l'instant qui précéde le transfert. Cet agencement assure
un emprisonnement de 1'adhésif par la bande, supprimant la
projection et la contamination de colle du fait de la vi-
tesse de rotation élevée.. ’ _

Jusqu'a présent, il n'a pas été possible d'obtenir
un compte exact des feuilles dans les longs rouleaux finis
formés dans les bobineuses 3 entrainement périphérique,
bien que ceci soit possible dans les bobineuses a enroule-
ment central, voir le brevet des E. U. A. N° Re 28,353. Le
brevet des E. U. A. N° 4.327.877 ne peut pas produire de
maniére continué des rouleaux consécutifs ayant un compte
exact de feuilles -- du fait que la rupture de la bande au
niveau des perforations exactes & l'achévement du cycle
d'enroulement est une question ae hasard.

La présente'invenfion permet un sectionnement
exact de la bénde d un compte de feuilles prédéterminé pour
satisfaire les clients (la plupart) qui désirent un compte
exact de feuilles dans tous leurs rouleaux finis. En outre,
le systéme de sectionnement de la présente invention permet
d la réembobineuse de produire des rouleaux de papier non
perforé avec une longueur exacte prédéterminée de bande
dans chaque rouleau fini. - -

La construction du brevet des E. U. A. N° 4.327.877
produit un transfert erratique de la bande au nouveau man-
drin. Typiquement les 2 aux 20 premiéres feuilles enroulées
autour du mandrin sont complétement froissées. La présente
invention comporte des caractéristiques qui évitent les
problémes d'une mauvaise qualité du transfe:t} d savoir :

1. Alimentation en mandrins effectuée 3 l'aide de courroies

a faible vitesse. Ceci assure une introduction réguliére
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et uniforme des mandrins dans la position dé'transfert
sans perturber le'déplacémentrrégulier de 1la bandé'é
travers la machine.

2. Sectionnement précis de la bande. Le sedtionnéﬁent de
la bande effectué nettement et de maniére précise avant
le transfert et le transport du bord avant sectionné de
maniére certaine jusqu'd la position de transfert assure
que la bande qui est transférée au mandrin n'est pas dé-
rangée ni influencée d'une maniére gquelcongue par l'en-
roulement des derniéres feuilles sur le. rouleau et par
l'enlévemegt du rouleau fini de la machine.

3. Application de colle au mandrin avant le transfert. En
placant de 1la colle sur le mandrin avant le transfert
de la bande au mandrin, la présente machine accroit au
maximum la qualité, l'uniformité et la fiabilité du
transfert au nouveau mandrin. La colle appliquée sur
les mandrins dans les machines d arbre d'enroulement
central a produit uniformément des transferts de haute
qualité. La colle appliquée sur les mandrins dans notre
bobineuse & entrainement périphérique donne des résul-
tats semblables et est supérieure au transfert 3 assis-
tance pneumatique et/ou & dépression.

D'autres caractéristiques et avantages,de 1l'inven-
tion ressortiront de la description qui va suivre donnée &
titre d'éxemple non limitatif et en regard des dessins an-
nexés sur lesquels :

la Fig. 1 est une vue en élévation latérale sous
une forme simplifiée d'une ré-embobineuse faisant applica-
tion des enseignements de 1l'invention ;

la Fig. 2 est une vue partielle, en é&lévation la-
térale et 3 plus grande échelle, de la partie comportant le
cylindre support et le cylindre enrouleur de la Fig. 1 ;

la Fig. 3 est une vue partielle, en perspective,
d'une machine faisant application des enseignements de
l'invention, cette vue montrant plus particuliérement la
partie qui comporte le cylindre enrouleur de la Fig. 2 ;

la Fig. 4 est une vue schématique qui montré'la

séquence d'opérations du mécanisme utilisé pour provogquer
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1l'avance du mandrin et l'enroulement de la bande pendant
que le cylindre support et le cylindre enrouleur tournent
tous deux a& une vitesse constante ;

la Fig. 5 est une vue partielle, en élévation
latérale, du cylindre support, montrant les moyens de sec-
tionnement de la bande ;

la Fig. 6 -est une vue partielle, en élévation
latérale, de la partie comportant .le cylindre support et
le cylindre enrouleur de la Fig. 1, cette vue montrant
certaines caractéristiques du transfert des mandrins et
du transfert de la bande ;

la Fig. 7 est une vue partielle, en élévation
latérale, de la partie compbrtant le cylindre support et
le cylindre enrouleur de la Fig. 1, cette vue montrant le
mécanisme coopérant utilisé pour commander 1l'avance du
mandrin et le fonctionnement du cylindre suiveur ;

la Fig. 8 est une vue partielle, en perspecti-
ve, d'une machine construite conformément aux enseigne-—
ments de l'invention, cette vue montrant la partie de sou-
lévement des mandrins de la Fig. 7 ; et

la Fig. 9 représente une autre vue partielle, en
perspective, montrant le montage des poulies & courroie
d'avance des mandrins. ‘

-~

Dans l'exemple représentd 3 titre d'illustration
et sur la Fig. 1 3@ laquelle on se référera tout d'abord,
la lettre F désigne le bati de la machine dans son ensém-
ble. Plus particuliérement, le bati comporte deux flasques
qui servent a porter & rotation les divers cylindres, com-
me on le comprendra mieux en se référant au brevet des E.
U. A. redélivré N° Re 28.353 auquel on renverra spécifique-
ment pour une description des détails de construction non
mentionnés ici.

Comme on peut le voir sur la Fig. 1, le bati F
comporte deux modules : un module 10a de sectionnement et
d'embobinage et un module 10b de cylindres entraineurs et
de perforatrice. - '

Une bande W est guidée entre les cylindres entral-

neurs 15, 16, passe entre le cylindre perforateur 17 et une
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lame de couteau coopérante 18, autour d'un cylindre de gqui-
dage 18 et dans la partie d'embobinage qui comporte un cy-
lindre de sectionnement 20, un cylindre support 21, un cy-
lindre enrouleur 22 et un cylindre suiveur 23 qui coopérent
entre eux. Le rouleau fini R est déchargé et évacué de la
bobineuse par un transporteur 24.

. La Fig. 2 représente une vue schématique en &lé-
vation latérale d'un systéme original & courroies d'avance
de mandrin. Une série de courroies 25 passent autour de
poulies 26 et reposent dans des rainures circonférentielles
27 formées dans la surface du cylindre 22 (voir égalemént
la Fig. 3). Chaque courroie est entrainée par la surface du
fond de sa rainure dans le cylindre 22 qui, ayant un plus
petit diamétre que le diamétre de la surface d'enroulement
du cylindre 22, produit une vitesse linéaire de la courrogie
inférieure a4 la vitesse périphérique du cylindre 22. Etant
donné que le cylindre enrouleur 22 a une vitesse périphéri-
que approximativement égale a‘celle du cylindre support 21,
la vitesse de la courroie est inférieure & la vitesse péri-
phérique du cylindre support 21. On comprendra que l'épais-
seur des courroies est inférieure 3 la profondeur des rai-
nures 27 de sorte que la surface extérieure des courroies
se déplace a une vitesse linéaire inférieure (d'approxima-
tivement 5 & 15 %) 3 la vitesse périphériqué du cylindre
21.

Comme représenté sur la Fig. 2, les poulies 26
sont montées pivotantes autour de l'axe du cylindre enrou-
leur 22 au moyen d'un mécanisme 3 came et tringlerie que
1'on décrira ci-aprés. Les courroies 25, lorsqu'elles ne
sont pas en train de coopérer & une opéfation de transfert,
occupent normélement la position basse extréme qui corres-
pond a celle occupée par la poulie représentée en traits
pPleins et désignés par la référence 26 -- cetté poéition
étant la position normale ou de "repos". Un court instant
avant le transfert, un nouveau mandrin est amené en posi-

tion. Cette condition est représentée sur la Fig. 4 sur la-

- quelle on voit qu'un chariot 28 porte-mandrin a soulevé un

S

mandrin jusqu'a la position désignée Ca. Le chariot 28 por-
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te-mandrin a été représenté dans la position de "repos"
dans la partie inférieuréfdroite de la Fig. 7. Cette posi-
tion est également celle‘dans.laquélle il régoit le nou-
veau mandrin, en préparation du transfert.

Sur la Fig. 4, on voit qu'au moment ol le chariot
28 porte-mandrin a soulevé un mandrin jusqu'a la position
Ca, les poulies 26 ont été déplacées en pivotement jusqu'a
la position 26a représentée dans la partie inférieure cen-
trale de la Fig. 4. Les poulies continuent de tourner dans
le sens des aiguilles d'une montre autour de l'axe 29 du
cylindre enrouleur 22, enlevant le mandrin du chariot 28
et pincant le mandrin entre les courroies 25 et le cylin-
dre sﬁpport 21, c'est-d-dire placant le mandrin dans la po-

sition désignée C, sur la Fig. 4. Sur la Fig. 2, la posi-

tion des poulies gui correspond 3 cette position Cb du man-
drin a été désignée par la référence 26b.

Les courroies 25 et le cylindre support 21 font
tourner le mandrin autour de son propre centre et, en outre,
le fait que les courroies se déplacent plus lentement que
le cylindre support 21 fait avancer le mandrin en transla-
tion dans une direction perpendiculaire 3 son axe jusqu'a
la région de pincement 30 et 3 travers cette région. La ré-
gion de pincement 30 est définie comme étant 1l'espacement
entre le cylindre support 21 et le cylindre enrouléur 22,
tel que défini par la ligne qui joint 1l'axe 29 du cylindre
enrouleur 22 et 1l'axe 31 du cylindre support 21.

Des extrudeuses 32 d'adhésif sont fixées au cha-
riot 28 d'introduction des mandrins avec lequel elles se
déplacent. Lorsque le mandrin est avancé par la coopération
des courroies 25 et du cylindre support 21, les tétes d'ex-

-

trusion 44 continuent de se déplacer & étroite proximité du

mandrin. L'adhésif est appliqué de fagon & commencer & une
position angulaire telle du mandrin qu'elle soit synchroni-
sée avec la bande et joigne la bande au niveau du bord avant

~

de la bande a transférer. Des moyens sont prévus de fagon
que l'application ‘d'adhé&sif puisse étre légérement retardée

et que 1'adhésif soit ainsi disposé 3 une petite’diétance

en arriére du bord avant de la bande afin d'évyiter la con-



05

10

15

20

25

30

35

‘jusqu

10

tamination du cylindre support. _
Selon le mode de fonctionnement particulier, le
transfert effectif de la bande au mandrin peut se produire
un peu avant que le mandrin ait franchi la région de pin-
cement 30 -- comme par exemple & la position désignée par
la référence Cb sur les Fig. 2 et 4 - Le transfert peut
se produire pendant que le mandrin se trouve exactement
dans la région de pincement & la position désignée par la
référence Cc sur la Fig. 4, ou le point de transfert peut
se trouver un peu aprés que la région de pincement ait é&té
franchie -- comme représenté par le mandrin situé dans la

position C, sur la Fig. 2. Pour faciliter la compréhension

et pour évgter de compliéuer le dessin, on n'a représenté
que certaines positions du systéme de courroies sur les
Fig. 2 et 4, mais elles ont été désignées d'une maniére ap-
propriée correspondant aux positions en cause du mandrin.
On a trouvé avantageux de régler la région de
pincement 30 de fagon d@ serrer plus ou moins les mandrins
selon les caractéristiques des mandrins et selon la matiére
en bande qui est embobinée. On obtient ce résultat au moyen
d'un réglage du cylindre enrouleur 22 suivant la ligne qui
définit la région de pincement, comme indiqué par la fléche
d deux tétes trqcée dans la partie inférieure droite de la
Fig. 2. Mécaniquement, ceci est permis gféce au montage du
cylindre 22 (voir la Fig. 3) dans un boitier 33 de roule-
ment qui est monté& coulissant sur une surface inclinée du
bdti 10a. Des vis & métaux appropriées 34 sont montées dans
des fentes 35 formées dans le boitier de roulement pour fi-
xer le boitier 33 de roulement et, par conséquent, le cy-
lindre enrouleur 22 dans une poéition voulue par rapport au
cylindre support 21. '
Dés que le transfert s'est produit, comme repré-
senté dans la position Cc de la Fig. 4 ou comme représenté
sur la Fig. 6, la combinaison du diamétre croissant du rou-
leau et des courroies 25 provoque l'avance du long rouleau
dont le diamétre croit au-deld de la région de pincement 30
'da la position désignée par la référence Ce sur la Fig.
4. A ce point, le rouleau qui grossit est situé au-delad des
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-~

courroies 25 et il continue d'avancer jusqu'd la position
Cf du fait de son diamétre croissant réguliérement. Le cy-
lindre suiveur 23 vient en appui contre le rouleau qui est
enroulé, aussi tdt que possible aprés le transfert et, a
mesure que le diamétre du rouleau s'accroit, le cylindre
suiveur 23 se déplace vers le haut pour s'adapter au diamé-
tre accru du rouleau.

Lorsque le rouleau presque achevé et son mandrin

s 'approchent de la position C la bande portée par le cy-

fl
lindre support 21 est sectionnée en vue de son transfert au
mandrin suivant. A ce moment, des doigts d'é&jection 36 (voir

-

la Fig. 4) se déplacent vers le haut a partif de la position
représentée en traits pleins jusqu'd la position représentée
en traits mixtes et désignée par la référence 36'. Ceci pro-
vogue le soulévement du rouleau fini au-dessus de la posi-

tion désignée par la référence C_ de sorte qu'il n'est plus

en contact avec la surface du cyfindre enrouleur 22. Plus.
particuliérement, les doigts 36 font partie d'une plaque 37
(voir la partie supérieure droite de la Fig. 3) et sont nor-
malement logés dans les rainures 27 -- voir également la par-
tie inférieure droite de la Fig..6.

Lorsque le rouleau est soulevé au~dessus de la po-
sition Cf sous l'gction des doigts 36, il continue de touf—
ner et il roule rapidement de la position Cf jusqu'a la posi-
tion désignée R -~ vers le bas le long de la plaque 37 jus-
qu'au transporteur 24 qui déplace le rouleau R (plus précisé-
ment le long rouleau ou rondin) axialement en éloignement de
la bobineuse.

Sur la Fig. 5 3 laquelle on se référera mainte-
nant, on a représenté'certains détails du cylindre support
qui aident 34 comprendre la série d'actions qui constituent
le sectionnement et le transfert. Pour effectuer le section-
nement, le cylindre support 21 coopére avec le cylindre de
sectionnement 20 (qui n'a &té représenté que sur la Fig. 1).
Le cylindre de sectionnement 20 porte un couteau 38 qui agit
contre une enclume durcie 39 lorsque le cylindre de section-
nement a été déplacé Jjusqu'd la position de sectionnement

-~

par un mécanisme a came et tringlerie (qui n'a pas été re-
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présenté mais est essentiellement semblable'a celui repré-
senté sur la Fig. 7 qui coopéréfavéc le systéme & courroieS).
Cette action se produit une fois au cours de chaque cycle
d'embobinage. Un agencement 3 came, désigné par la référen-
ce générale 40, disposé 3§ l'intérieur du cylindre support
21 provoque la saillie d'aiguilles d'empalement 41 avant
le sectionnement -- jusqu'd la position représentée en
traits mixtes sur la Fig.5 ~- pour retenir le bord avant de
la bande. Cette construction et ce mode de fonctionnement
sont ceux décrits dans le brevet des E. U. A. N° Re 28.353
et on peut se reporter a ce brevet pour de plus amples dé-
tails. Suivant une variante, on peut utiliser des moyens de

-~

‘sectionnement autres que le systéme 3 couteau flexible et &

enclume représenté. Par exemple, le couteau flexible pour-
rait étre rétracté dans le cylindre de sectionnement sauf
au moment du sectionnement. On pourrait utiliser un couteau
s'enfoncant dans une fente formée dans le cylindre support
ou encore on pourrait utiliser un couteau rétractéd dans le
cylindre support et en &mergeant pour le sectionnement,
c'est-3d-dire que diverses combinaisons d'éléments et diver-
ses inversions de position sont possibles. On comprendra ce-
pendant que des courroies d'avance des mandrins de 1l'inven-
tion et le systéme 32 d'application de la colle peuvént étre
utilisés avec d'éutrés types de cylindrés supports, c'ést-a-
dire un cylindre de berceau coopérant ordinaire, sans dispo-
sitif de sectionnement, et dans le cas ol le sectionnement
est effectué plus en aval, comme dans le brevet des E. U. A.
N° 4.327.877. Il est é&galement possible de déchirer les per-
forations avant le transfert sans utiliser un couteau. Avéc
un cylindre de pincement et un cylindre de tirage & survi-
tesse qui pince briévement la bande contre le cylindre sup-
port lorsqu'un déchirage des perforations est désiré, on peut
sectionner une bande perforée de maniére fiable sans employer
un systéme de sectionnement comportant un couteau ou un cy-
lindre de sectionnement.

La Fig. 6 représente une étape de la séquence de
sectionnement et de transfert, un peu aprés celle représentée

-~

sur la Fig 5. On peut comprendre cela 3 partir du fait que le
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cylindre support 21 a tourné d'environ 90 degrés -- comme le
montre le fait que les aiguilles 41 sont dans la position &

120° (position a& 0° au sommet du cylindre sur la Figure) par
rapport & la position & 210° représentée sur la Fig. 5. La

vue de la Fig. 6 montre le début du transfert gui se produitv
approximativement dans la région de pincement 30. A cet ins-
tant, l'enclume 39 et les aiguilles 41 (représentées rétrac-
tées) ont déja franchi la ligne qui joint les axes 29 et 31.

Sur la Fig. 7 3@ laquelle on se référera mainte-
nant, la référence 28 désigne le chariot porte-mandrin que
1'on peut voir dans la partie centrale droite de la Fig. 7.
Le chariot 28 est porté par un bras 43 -- voir également la
partie inférieure droite de la Fig. 8. Le bras 43 est &gale-
ment représenté en partie sur les Fig. 4 et 6. Une fois au
cours de chaque cycle, le bras 43 est actionné 3@ un moment
approprié pour déplacer un mandrin jusqu'ad la position de
transfert.

Toujours en ce qui concerne le bras 43 et, en
particulier, son extrémité de travail qui est plus particu-
liérement visible sur la Fig. 4, on peut voir que 1l'extru-
deuse 32 comporte une buse 44 & son extrémité de décharge.
L'extrémité de montage de l'extfudeuse communique avec un
passage 45 de distribution d'adhésif formé dans le bras 43.
L'extrémité de travail du bras 43 est équipée d'une patte
support 146 qui porte le chariot 28 -- toujours comme repré-

-

senté sur la Fig. 4 3 laquelle on continuera de se référer.

» -Sur la Fig. 7 @ laquelle on se référera 3 nou-
veau, on a reprééenté en détail le trajet d'amenée des man-
drins C.

Les mandrins C sont transportés i partir d‘'un
chargeur, monté sur le cOté, dans un couloir 47. Avec l'ai-
de d'un jet d'air 48, ils tombent dans une position de char-
gement dans laquelle ils sont saisis par le chariot 28 por-
te-mandrin et entrainés vers le haut jusqu'd une position
dans laquelle les courroies 25 viennent ensuite en contact
avec eux lorsque les poulies 26 se déplacent dans le mode
d'avance du mandrin. Un interrupteur de détection 49 éSt

prévu dans le couloir 47 pour détecter la présence d'un man-
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drin et, si aucun mandrin n'est présent pour étréfchargé
sur le chariot 28 porte-mandrin, l'interrupteurrarrété'la
poursuite du fonctionnement de la machine. On a égalemént
représenté dans la partie inférieure droite de la Fig. 7,
une came 50 d'aliméntation en mandrins qui est montée pivo-
tante sur le bati 10. Lorsque le chariot 28 porté—mandrin
est dans la position de réception de mandrin représentée, -
la came 50 d'alimentation en mandrins pivote dans le sens
des aiguilles d'une montre, comme indiqué par la fléché tra-
cée sur la came, transférant un nouveau mandrin au chariot
28 tout en empéchant les mandrins suivants de sortir du cou-
loir 47.

Sur la Fig. 7, la référence générale 51 désigne
le mécanisme d'actionnement des poulies 26 et des courroies

S

qui font avancer le mandrin jusqu'a la région de pincement
30 et d travers cette région. L'intervalle du mouvement de
pivotement de 1'ensemble d'avance des mandrins est déterminé
par le profil de la came 52 et par la conception du mécanis-
me d'actionnement 51, lequel est constitué par une série de
biellettes articulées entre elles et se terminant par un ga-
let 53 suiveur de came. Pour faciliter la compréhension ét
pour rendre la présentation plus claire, on a omis de répré-
senter les divers supports de montage des articulations des
biellettes qui, comme on le comprendra, sont prévus d'uné
maniére classique par rapport au bati 10a. La came 52 et le
mécanisme d'actionnement 51 actionnent un bras 54 qui est
monté pivotant autour de 1l'axe 29 du cylindre enrouleur 22
(voir également la Fig. 3). On régle la rélation dans lé
temps entre la position des courroies 25 et celle du cylin-
dre enrouleur 22 (pour modifier la position 26d des poulies
représentée sur la Fig. 2) en faisant tourner la came 52 par
rapport 3 son moyeu de montage puis en en fixant la position
en vissant les vis 55 dans les fentes 56. Ceci permet lé ré-
glage de la relation dans le temps entre la fin de la course
des courroies et l'arrivée de la bande sectionnée pour le
transfert. On comprendra qu'il y a deux cames 52 et déux mé-
canismes d'actionnement 51 -- 3 savoir une came et un méca-

nisme pour chaque extrémité de 1l'ensemble de courroies 3 man-
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drin.

Le bras 54 est monté pivotant sur le bati autour
d'un axe qui coincide avec l'axe 29 du cylindre enrouleur
22. Le bras 54 comporte deux plaques espacées l'une de 1l'au-
tre qui portent entre elles une poutre support 46 -- qui
sert 3 porter les poulies 26. Chaque poulie 26 est montée
entre une paire de bras 57 (voir la Fig. 9) lesguels sont,

d leur tour, montés sur un axe-pivot 58 porté par un bloc
59. On peut déplacer le bloc 59 par rapport 3 la poutre sup-
port 46 au moyen de vis 60 montées dans des fentes appro-
priées formées dans le bloc 59. Un réglage supplémentaire
peut étre effectué au moyen d'une vis 61 (qui n'a été repré-
sentée que dans la partie centrale droite de la Fig. 7). On
utilise la vis de réglage 61 pour tendre les courroiés, en
particulier quand on vient d'effectuer un remplacement. Ce-
ci peut avoir pour résultat qu'une courroie neuve péut ne
pas étre alignée avec les autres courroies dans le sens de
la largeur de la machine de sorte qu'on desserre alors les
vis 60 pour déplacer la poulie 26 d'une maniére appropriée
pour mettre sa courroie en alignement avec les autres cour-
roies.

La Fig. 7 représente'également le mécanisme uti-
lisé pbur programmer le mouvement du cylindre suiveur 23.

On régle l'intervalle de déplacement du cylindre suiveur 23
au moyen du bouton 62 qui agit de maniére & faire pivoter
un bras de manivelle 63 autour de son centre de pivotement
64 qui est situé sur un autre bras de manivelle 65. La rota-
tion du bouton 62 fait tourner une vis 66 dans ses manchons
de raccordement 67 et 68 qui sont respectivement montés sur
le bras de manivelle 63 et sur le bras de manivelle 65. Le
manchon 68 n'est pas fileté& mais le manchon 67 est fileté.
Ainsi, la rotation du bouton 62 dans le sens des aiguilies
d'une montre fait tourner le bras de manivelle 63 en sens
inverse des aiguilles d'une montre autour du pivot 64 par
rapport au bras de manivelle 65. Cette rotation du bras de
manivelle 63 réduit la distance L entre le centre de pivote-
ment 69, qui est le centre de pivotement du bras de manivel-

le 65, et 1l'axe 70, qﬁi est l'axe qui assemble le bras de



05

10

15

20

25

30

35

16 ' s wa e

manivelle 63 3 une bielle 71. La réduction de la distance L
réduit l'intervalle de déplacement du cylindre suiveur 23.
Inversement, la rotation du bouton 62 en , _
sens inverse des aiguilles d'une montre fait tourner le
bras de manivelle 63 dans le sens dés aiguilles d'une mon-
tre autour du pivot 64 par rapport au bras de manivelle 65.
Cette rotation du bras de manivelle 63 accroit la distance
L entre le centre de pivotement 69 et l'axe 70. L'accrois-
sement de la distance L accroit l'intervalle de déplacement
du cylindre suiveur 23.

Le réglage de l'intervalle de déplacement du cy-
lindre suiveur 23 est limité par la longueur d'une fente 72
formée dans le bras 65. Une vis 73 montée dans la fente 72
serre fermement les bras 65 et 63 l'un contre 1l'autre lors-
que la machine est en marche. On ne desserre la vis 73 que
pour permettre le réglage de l'intervalle de déplacement du
cylindre suiveur 23.

La longueur de la bielle 71 est réglable de fagon
d permettre de changer les points d'extrémité du mouvement
du cylindre suiveur 23. Pour modifier la longueur de la
bielle 71, on desserre les contre-é&crous 74 pour permettre a
la bielle 71 de tourner autour de son axe propre. La rota-
tion de la bielle 71 produit une interaction avec les téteé
75 de bielle du fait de l'assemblage fileté de 1a bielle ‘

avec ces tétes de bielle de maniére 3 accroitre ou a réduire

. la distance entre les axes 76 et 70, ce qui modifie la lon-

gueur utile de la bielle 71 et, également, les points finaux
du mouvement du cylindre suiveur 23.

La machine comporte deux de ces mécanismes et éga-
lement deux cames, d savolr, un mécanisme et une came un 3
chaque extrémité du cylindre suiveur 23.

L'accroissement de l'intervalle de déplacement du
cylindre suiveur 23 peut &tre utile pour compenser les chan-
gements de calibre de la feuille ou l'importance du gaufra-
ge, étant donné que la vitesse de grossissement du rouleau

avec un calibre (ou un calibre conservé) différent varie en

~fonction de 1l'épaisseur conservée. Il s'en suit que pour un

compte de feuilles donné et, par conséquent, pour un métrage
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linéaire donné, dans le cas d'un calibre différent (soit le
calibre de la feuille soit célui conservé aprés gaufrage)

le diamétre final sera différent selon l'épaisseur (ou épais-
seur conservée) —-=- et par conséquent, la capacité de modi-
fier la position finale du cylindre suiveur est nécessaire
pour l'adapter au diamétre final du rouleau.

Le fonctionnement du cylindre suiveur est égale-
ment déterminé en premier lieu par un profil de came 76. Le
systéme de leviers que l'on viént de décrire comporte un ga-
let 77 suiveur de came qui se déplace contre la came 76 pour
commander le mouvement de base du cylindre suiveur 23.

Fonctionnement -

Au cours du fonctionnement de la machiné de 1'in-
vention, une bande W est introduite dans la machine et dé-
pPlacée, comme représenté.sur la Fig. 1. Aprés étre passée
entre les cylindres de pincement 15, 16 et & travers la sta-
tion perforatrice 17, 18, la bande W est guidée autour d'un
cylindre 19 de facon & entourer partiellement le cylindre
support 21.

Lorsgu'on utilise le cylindre de sectionnement 20
~-- comme cecl est le cas dans l'agencement optimal et afin
d'assurer un sectionnement exactr—— un couteau 38 monté dans
le cylindre de sectionnement 20 coopére une fois au cours de
chaque cycle avec l'enclume durcie 39 portée par le cylindre
support 21. Comme précédemment indiqué, le cylindre de sec-
tionnement 20 est déplacé en pivotement une fois au cours de
chaque cycle en direction du cylindre support 21 (& partir
de la position représentée sur la Fig. 5) pour amener le
couteau 38 en appui contre l'enclume 39. Cette opération
est également effectuée par une tringlerie actionnée par une
came (non représentée) mais qui est essentiellement sembla-
ble a celle représentée dans la partie inférieure gauche de
la Fig. 7. 7

Avant le sectionnement, les aigqguilles 41 (voir la
Fig. 5) sont amenées a faire saillie au-dessus du cylindre
support 21 pour empaler le bord avant de la bande jusqu'a
son transfert au mandrin. Un mécanisme d'actionnement appro-

prié, désigné par la référence générale 40 sur la Fig. 5,
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peut étre utilisé a cetté fin, ce mécanismé”étant égalemént
actionné par une came pour déplacer les aiguilles 41 de la
position rétractée a la position—d'empalemént déployée.

Lorsque le bord avant de la bande se déplacé'avec
le cylindre support en diréction de la position de transfert
(voir la Fig. 6 sur laquelle les aigqguilles 41 sont représen-
tées dans la positioh rétractée), le mandrin C est avancé en
direction de la région de pincement 30 entré le cylindre
support 21 et le cylindre enrouleur 22 (voir les Fig. 1 et
2). '

Ce nouveau mandrin qui est sur le point d'é&tre
enveloppé de bandesest déplacé en direction de la région de
pincement 30 par le mécanisme représenté dans la partie in-
férieure droite de la Fig. 7. A ce moment, un mandrin est
fourni par le couloir 47 au chariot 28 porte-mandrin qui pi-
vote vers le haut depuis la position de la Fig. 7 jusqu'a
la position représentée partiellement sur les Fig. 4 et 8.
Des guides 80 espacés les uns des autres portés par le bati
de la machine sont utilisé&s pour assurer gque les élé&ments du
chariot 28 (ainsi espacés, les guides 80 sont disposés entre
les éléments) transportent le mandrin correctement en direc-
tion de la région de pincement 30. Les tétes 32 d'extrusion
de colle sont montées sur le chariot 28 avéc lequel elles se
déplacent. Dans le mode de réalisation représenté suf la Fig.
8, la référence 81 désigne une traverse qui est montée entre
les flasques de la machine 10a et porte les guides 80.

Le chariot 28 porte-mandrin est commandé par une
came principale par l'intermédiaire d'une tringlerie qui n'a
pas été représentée mais qui est analogue a celle désignée
par la référence 51. Le fonctionnement du chariot 28 porte-
mandrin ne se produit également gu'une fois au cours de cha-
que cycle et préalablement au transfert. -

Pour amener le mandrin C en position pourAle trans-
fert, on utilise le systéme 3 courroies et poulies qui a &té

représenté schématiquement sur la Fig. 2. Au moment ol un man-

-drin est déplacé en direction de la région de pincement 30

par le chariot 28 porte-mandrin, les poulies 26 sont déplacées

en pivotement depuis la position basse représentée sur la Fig.



05

10

15

20

25

30

35

ve ow . e
R T x ? 0
eg © o @ 5 e v 0
. e o8b vee ¢ wole g 4
M p4 e o L4 ‘ ¢
. ae Y o de .

19

2 jusqu'@ la position haute 26d. Autour de'chacuné'des pou-~
lies 26 passe une courroie 25 (voir par eXemple'la Fig. 8)
et les courroies 25 sont guidées dans les rainures 27 for-
mées dans le cylindre enrouleur 22 (comparer entre elles
les Fig. 2, 3 et 9). Du fait que les courroies passent au-
tour d'un cylindre de plus petit diamétre (le fond de la
rainure par rapport au diamétre extérieur du cylindre en-
rouleur 22), elles se déplacent & une vitesse qui est --
selon la profondeur des rainures et 1l'épaisseur des cour-
roies -- l&gérement inférieure 3 la vitesse périphérique
du cylindre support 21.

Les poulies 26 sont déplacées en pivotement,
comme précédemment indiqué, par le mécanisme d'actionne-
ment désigné par la référence générale 51, représenté dans
la partie inférieure droite de la Fig.'7. Ce mécanisme com-
prend 3 son extrémité menante (l'extrémité gauche) un ga-
let 53 suiveur de came qui suit la came 52 et une bielle 78
(comparer entre elles les Fig. 7 et 3) qui est assemblée au
bras 54. Comme précédemment expliqué, le mouvement de pivo-

s

tement des poulies 26 jusqu'd la position 26a (voir la Fig.
4) applique une plus faible vitesse 3 un cdté du mandrin
par rapport a la vitesse plus élevée qui lui est communi-
quée par contact avec la surface du cylindre support 21.

Lorsque le mandrin se déplace de la maniére re-
présentée sur la Fig. 4, de la colle est extrudée sur le -
mandrin, un bref instant avant 1l'arrivée du bord avant de
la bande coupée et eile est appliguée 3 un emplacement pré-
déterminé pour coller le bord avant de la bande au mandrin,
ou elle peut étre placée de facon que la ligne de colle
soit située 3 une légére distance en arriére du bord avant
de la bande.

Dans le mode de réalisation représenté, des ca-
mes supplémentaires sont associées 3 la came 52 pour ac-
tionner le bras 43 et déclencher l'extrudeuse 32 -~ é&tablis-
sant ainsi la synchronisation dé l'application d'adhésif au
mandrin C. Ceci rend possible que l'adhésif soit extrudé sur
le mandrin d'une maniére telle qu'il entre en contact avec

la partie extérieure libre de la bande, partie qui est re-
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pliée en arriére avant le transfert du mandrin -~ la bande

repliée en arriére €tant clairement représentée sur la
Fig. 6. En outre, grace au réglagé de la synchronisation
de l'extrusion d'adhésif, il est possible'd'effedtuer le
collage sur le rouleau fini de 1'extrémité arriére de la
bande au moyen de l'adhésif de transfert. L'adhésif utili-
sé pour le transfert est le méme adhésif que celui qui nor-
malement utilisé pour le collage de l'extrémité arriére.

Dans ce cas, l'adhésif est extrudé sur le man-
drin un peu avant le moment du transfert et, de ce fait,
une certaine quantité d‘'adhésif est transférée du mandrin
a l'extrémité arriére du rouleau fini pour servir de colle
de fixation de l'extrémité arriére. Méme si ceci peut po-
ser un probléme é&ventuel de transfert de colle au cylindre
entraineur 22 et au cylindre support 21, on peut é&viter une
telle difficulté, dans le cas ol elle existe réellement, en
rainurant le cylindre enrouleur 22 et en formant de courtes
rainures supplémentaires dans le cylindre support 21 entre
1'enclume de sectionnement 39 et les aiguilles 41. De tel-
les rainures empéchent le transfert indésiré de colle 3 ces
deux cylindres.

Suivant une variante, et grace i la nature "ou-
verte" de la construction de l'agencement de transfert, il
est possible d'appliguer 1'adhésif sur la nouvelle bande
elle-méme (et non sur le mandrin) environ 3 la position &
180° au sommet du cylindre support 21.

Lorsque le mandrin sur lequel la bande est enrou-
£ de la Fig. 4,

le cylindre suiveur 23 assure l'application d'une pression

l8e avance de la position Ce a la position C

en trois points sur le rouleau qui est enroulé. Un certain
nombre de réglage peuvent &tre effectuée dans la machine

de l'invention pour assurer la commande de la synchronisa—
tion, de l'intervalle de déplacement et de la position du
point final pour chaque mouvement cyclique. Par exemple, en
ce qui concerne les courroies 25, l'intervalle de déplace-
ment est déterminé par le profil de la came 52 et par la
construction des é€léments de la tringlerie du mécanisme

d'actionnement 51. On détermine la synchronisation en modi-
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fiant la position de la came 52 sur son moyeu, en la fai-
sant tourner par rapport au moyeu aprés avoir desserré
les vis 55 et en utilisant les fentes 56 pour limiter la
rotation permise de la came 52. On modifie le point d'ex-
trémité du mouvement, c'est-d-dire la position 264, en
changeant la longueur utile de la bielle 78. Comme on peut
le voir dans la partie droite de la Fig. 7, la bielle 78
comporte, d cette fin, des tétes de bielle filetées, la
téte inférieure étant désignée par la référence 79. Le
cylindre suiveur est programmé, comme précédemment décrit,
grace au contoﬁr de la came 76 contre laquelle le galet 77
suiveur de came est en appui (voir la partie gauche de la
Fig. 7). Il est prévu une caractéristique de réglage four-
nie par le bouton 62 qui permet de régler l'intervalle de
déplacement du cylindre suiveur. .

h Lorsque l'embobinage atteint la fin du cycle,
les doigts 36 sont déplacés en pivotement depuis la posi-
tion représentée en traits pleins sur la Fig. 4 jusqu'a

la position représentée en traits mixtes, provoquant le
roulement du rouleau R vers le bas (voir la Fig. 1) en
direction du transporteur d'enlévement 24.

Bien qu'on ait donné dans le mémoire descriptif
qui précéde une description détaillée d'un mode de réali-
sation, il est possible d‘'apporter de nombreuses modifica-
tions aux détails donnés sans s'écarter pour cela de l'es-

prit de l'invention ni sortir de son cadre.
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" REVENDICATIONS

1. Bobineuse & entrainement périphérique com~

prenant un bati (F), une série de cylindres (15, 16, 17,
19) montés sur le bati de fagon & faire avancer une ban-
de continue (W) & travers le bati 3 une vitesse prédéter-
minée, des premier et second cylindres (21, 22) formant
berceau montés sur le bati dans le trajet de déplacement
de la bande, les cylindres formant berceau &tant espacés
1'un de 1l'autre d'une distance appropriée pour permettre
le passage dans la région de pincement (30) entre eux
d'un mandrin (C) sur lequel la bande doit é&tre enroulée,
des moyens associés au bati pour faire tourner le premier
des cylindres formant berceau 3 une vitesse périphérique

-~

égale 3 la vitesse prédéterminée et le second des cylin-

-

dres formant berceau 3 une vitesse périphérique constante

~

approximativement égale 3 la vitesse prédéterminée, un cy-
lindre suiveur (23) monté sur le bati de fagon a pouvoir
se déplacer par rapport aux cylindres formant berceau pour
emprisonner un rouleau qui est en train d4'étre enroulé sur
les cylindres formant berceau, caractérisé& en ce que le
second (22) des cylindres formant berceau est muni de rai-
nures annulaires (27), une courroie sans fin respective
(25) passant dans chacune des rainures au—dessous de la
surface du second des cylindres formant berceau, de sorte
que la vitesse des courroies est inférieure i la vitesse
prédéterminée, et des moyens (26, 51) portés par le bati
sont prévus pour déplacer les courroies suffisamment pour
déplacer des mandrins séquentiellement 3 travers la région
de pincement.

2. Bobineuse selon la revendication 1, caracté-
risée en ce que le bati (F) est équipé de moyens (20) de
sectionnement pour sectionner la bande de fagon a fournir
une longueur exacte de bande & enrouler sur un mandrin, et
des moyens (41) associés aux moyens de sectionnement pour
diriger le bord avant d'une bande sectionnée vers la ré-
gion de pincement. '

3. Bobineuse selon la revendication 1, caracté-
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risée en ce que le bati est équipé de moyens perforateurs
(18) disposés dans le trajet de déplacement de la bande '
(W) en direction des cylindres formant berceau.

4. Bobineuse selon la revendication 3, caracté-
risée en ce que les moyens perforateurs sont portés par
un module de bati (10b) assemblé de maniére amovible au
reste (10a) du bati.

5. Bobineuse selon la revendication 1, caracté-
risée en ce que les moyens (51, 52, 56, 78) de déplace-
ment des courroies sont agencés et construits de maniére
4 permettre de modifier la synchronisation et la position
finale du mouvement des courroies.

6. Bobineuse selon la revendication 1, caracté-
risée en ce que des moyens (32, 44) applicateurs d'adhé-
sif sont associés de maniére opérante au béti, au voisi-
nage de la région de pincement (30), pour coller la bande
d un mandrin entrant dans la région de pincement.

7. Bobineuse selon la revendication 1, caracté-
risée en ce que les moyens de déplacement des courroies
comprennent un bras (54) monté pivotant sur le bati, des
poulies (26) montées sur le bras et autour desquelles
passent les courroies respectives (25), et des moyens pré-
vus sur le bati pour faire pivoter le bras de fagon a dé-
placer un mandrin en direction de la région de pincement.

8. Bobineuse selon la revendication 7, caracté-
risée en ce que les moyens de commande de pivotement du
bras comprennent un mécanisme 3 came et tringlerie (52,
51) monté sur le bati, ce mécanisme comprenant des moyens
(78, 79) pour régler la position finale du mouvement de
pivotement du bras. N

9. Bobineuse selon la revendication 7, caracté-
risée en ce que le bati est équipé de moyens pour faire
avancer séquentiellement les mandrins en direction de la
région de pincement, les moyens d'avance comprenant des
bras de chariot porte-mandrin pivotants (43) et des gqui-
des (80) en arc de cercle pour retenir un mandrin lors-
qu'il est porté sur le bras de chariot.

10. Bobineuse selon la revendication 1, carac-
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térisée en ce que le bati est équipé de moyens (28) d4‘'a-
limentation des mandrins congus pour déplacer en pivote-
ment un mandrin depuis un emplacement d'alimentation du

mandrin, en direction de la région de pincement.

11. Bobineuse selon la revendication 10, carac-
térisée en ce que les moyens d'alimentation des mandrins
comprennent un bras (43) de chariot porte-mandrin équipé
d'une té&te (32, 44) d'extrusion d'adh&sif congue pour se
déplacer a étroite proximité d'un mandrin, immédiatement

avant le transfert de la bande.

Bruxelles, le 13 mars 1984
P.Pon. de PAPER \ZONVERTING MACHINE COMPANY
OFFICE KIRKPATRICK - G.C. PLUCKER
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Bruxelles, le 18R mars 1984
P.Pon. de PAPER |CONVERTING MACHINE COMPANY

OFFICE KIRKPATRICK.- G.C. PLUCKER
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Bruxelles, le 13 mars 1984
P.Pon. de PAPER CONVERTING MACHINE COMPANY

OFFICE KIRKPATRIGK - G.C. PLUCKER

: . ,




') [ X (14
@ e o

PAPER CONVERTING MACHINE CUNBaY..:

ol °e .

Bruxelles, le 13 mars 1984
P.Pon. de PAPER CONVERTING MACHINE COMPANY

OFFICE KIRKPATRICﬂ - .G.C. PLUCKER
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