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Description

La présente invention concerne les dispositifs
permettant de réaliser un défilement continu
d’une bande de matiére par solidarisation de plu-
sieurs bandes les unes a la suite des autres. Les
bandes se présentent enroulées sur des bobines,
et la solidarisation intervient lorsqu’on arrive en
fin de déroulement d'une bobine pour commen-
cer le déroulement de la bobine suivante. L'inven-
tion s'applique en particulier aux bandes desti-
nées a former des sachets pour emballage.

Dans les techniques connues d’emballage, les
dérouleurs de bande comprennent généralement
deux axes supports destinés a recevoir chacun
une bobine portant une bande & dérouler; on
prépare la bobine suivante pendant le déroule-
ment de la premiére bobine; les dispositifs com-
prennent des moyens tendeurs assurant l"accu-
mulation réversible d'une certaine longueur de
bande en sortie du dispositif, de fagon a rendre la
tension de bande en aval relativement continue et
indépendante du défilement en amont, afin de
masquer le temps de solidarisation des extrémités
de bande, temps pendant lequel le défilement est
perturbé a I'intérieur de I'appareil, notamment par
I'inertie de la nouvelle bobine a entrainer.

Les dispositifs connus assurent généralement la
solidarisation des bandes par collage entre des
rouleaux presseurs, mais le résultat obtenu est
médiocre car le repérage de position des extré-
mités des deux bandes successives est trés dé-
licat.

Le brevet FR-A-1 465 317 décrit un dispositif
dans lequel le collage des-bandes I'une sur ['autre
est effectué «a la volée», sans arrét des bandes, et
sans coupe. Le rapprochement des rouleaux s’ef-
fectue lors de la détection de marques imprimées
sur la bande en cours de déroulement.

Ainsi, il s'agit d'un dispositif qui n'est pas congu
pour réaliser particuliérement le collage bout a
bout des bandes sans dépassement, mais plutot
pour réaliser un coilage conservant |'équidistance
des marques imprimées sur les bandes succes-
sives. Par le fait que le collage s’effectue «a Ia
voléen, la position respective des bandes dépend
de la vitesse de défilement de la bande en fin de
déroulement, vitesse qui est elle-méme variable
dans les conditions normales d’utilisation. Le dis-
positif n'est ainsi pas capable d’assurer un coliage
bout 2 bout dans des conditions de stabilité suffi-
sante, ni de fagon générale un collage dans lequel
le distance entre les deux extrémités de bande soit
connue et constante.

Dans la demande de brevet FR-A-2 531 940, des
moyens de blocage assurent en outre le blocage
des bandes pendant leur coupe par des moyens
tranchants disposés 3 une distance prédéterminée
de la zone de contact des rouleaux; des moyens
d’aspiration pneumatique permettent de mainte-
nir en attente le début de seconde bande dans la
zone de contact des rouleaux. Dans ce dispositif,
fe collage s'effectue bande sur bande, en surépais-
seur, et I'extrémité de la bande qui se termine est
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coupée aprés collage et forme une queue libre qui
dépasse.

La présente invention a notamment pour objet
d'éviter les inconvénients des dérouleurs connus
en proposant une nouvelle structure par laquelle
le positionnement des extrémités respectives des
bandes |'une par rapport & I'autre au collage s'ef-
fectue de fagon constante et indépendante de la
vitesse de défilement de la bande en sortie du
dispositif.

Selon un premier mode de fonctionnement, I'in-
vention permet de réaliser un collage des bandes
en bout a bout, c’est a dire sans surépaisseur par
chevauchement, au moyen d’un adhésif simple
face.

Selon un second mode de fonctionnement, I'in-
vention permet de réaliser un collage bande sur
bande, en surépaisseur, mais sans queue dépas-
sante: es bandes sont coliées sur la totalité de la
longueur de superposition qui sépare les deux
extrémités respectives des bandes.

Ces résultats sont obtenus avec des longueurs
de zones de collage minimales, ce qui évite |utili-
sation de surfaces adhésives longues. Un tel avan-
tage est particuliérement important car, lorsque
les bandes & solidariser sont larges, par exemple
de plusieurs dizaines de centimétres, on évite ain-
si I'apparition de plis ou de défauts d'alignement
dans la zone de collage.

Pour atteindre ces objets ainsi que d'autres, le
dispositif selon la présente invention comprend,
comme dans la demande de brevet FR-A-2 531
940, deux rouleaux presseurs fous en matiére
iégérement élastique et d’axes paralléles entre
lesquels passent les bandes; les axes des rou-
leaux sont mobiles dans le sens de leur rappro-
chement et de leur éloignement entre une posi-
tion de contact et une position éloignée, les axes
étant sollicités dans leurs mouvements par des
vérins de rouleaux; il comprend des moyens tran-
chants et des moyens de blocage assurant le blo-
cage des bandes pendant leur coupe dans une
zone de coupe; des moyens d’'aspiration d'un pre-
mier rouleau maintiennent en attente la premiére
extrémité du ruban adhésif dans la zone de
contact. Selon une caractéristique de I'invention,
la seconde extrémité de la surface libre du ruban
est alors sensiblement dans le plan de coupe des
moyens tranchants. Pour cela, le dérouleur com-
prend un dispositif de préparation de début de
bande muni de repéres pour découper et coller un
ruban adhésif sur la seconde bande de maniére
que le ruban présente face a la premiére bande
une surface adhésive libre dont la longueur est
égale a la distance entre ies moyens tranchants et
la zone de contact des rouleaux presseurs.

Selon une premiere possibilité assurant une so-
lidarisation des bandes bout a bout, le dispositif
de préparation comprend des moyens pour adap-
ter un ruban adhésif simple face en bout de la
seconde bande, la face adhésive étant tournée
vers la premiére bande, et le ruban adhésif prolon-
geant l'extrémité de la seconde bande sur une
longueur égale & la distance entre la zone de
contact des rouleaux et la zone de coupe, de sorte
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que, aprés rapprochement des rouleaux et coupe
de la fin de premiere bande, les bandes sont
assemblées bout & bout en étant reliées par le
ruban adhésif,

Selon une seconde possibilité, assurant une so-
lidarisation des bandes par superposition mais
sans queue dépassante, le dispositif de prépara-
tion comprend des moyens pour coller un ruban
adhésif double face, non dépassant, en bout de la
seconde bande sur une longueur égale & la dis-
tance entre la zone de contact des rouleaux et la
zone de coupe, de sorte que, aprés rapproche-
ment des rouleaux et coupe de la fin de premiére
bande, les bandes sont superposées selon une
fongueur choisie avec interposition du ruban
adhésif.

Selon une autre caractéristique de l'invention, le
dispositif comprend un détecteur de fin de pre-
miére bande, dont Ie signal commande I'actionne-
ment des moyens de blocage de premiére bande
et le rapprochement des rouleaux presseurs, puis
la coupe de la premiére band lorsque les rouleaux
sont en contact, et enfin I'écartement du rouleau
en fin de passage de ruban adhésif.

D'autres objets, caractéristques et avantages de
la présente invention, ressortiront de la descrip-
tion suivante d’'un mode de réalisation particulier,
faite en relation avec les figures jointes, parmi
lesquelles:

- la figure 1 représente une vue d’ensemble de
face du dispositif de la présente invention;

— les figures 2 & 12 illustrent les différentes étapes
de fonctionnement du dispositif.

Comme le représentent les figures, le dispositif
comprend deux axes supports horizontaux 1 et 2
destinés a recevoir chacun une bobine, respecti-
vement 3 et 4 portant une bande 3 dérouler. Le
dispositif est représenté sur les figures dans un
état oll la bobine 3 supporte une premiére bande 5
bientdt en fin de déroulement, et la bobine 4
supporte une seconde bande 6 qui devra prendre
sa suite. Les bobines 3 et 4 tournent librement sur
leurs axes, I'entrainement des bandes étant as-
suré an aval du dispositif.

La sortie de bande hors du dispositif s’effectue
par le haut, selon une ouverture 7. Au voisinage
de 'ouverture 7 est placé un dispositif tampon 8,
dont la fonction est d’assurer I'accumulation ré-
versible d'une certaine longueur de bande.

Dans le mode de réalisation représenté sur les
figures, la bande 5 passe autour d'une succession
de rouleaux, un premier rouleau fixe 9 et un se-
cond rouleau fixe 10, puis un rouleau mobile 11
monté sur un chariot 12, et enfin un rouleau fixe
13 disposé au voisinage du rouleau fixe 10. Le
chariot 12 est mobiie en translation sur des guides
14 du dispositif tampon 8, et peut se rapprocher et
s'éloigner des rouleaux 10 et 13. Il est sollicité par
des moyens élastiques, non représentés sur la
figure, tendant & I’éloigner des rouieaux fixes 10 et
13. On comprendra aisément que Ie dispositif
tampon 8 permet que le défilement de bande 5 en
aval, c'est-a-dire a la sortie du dispositif, soit conti-
nu et indépendant du défilement en amont, c'est-
a-dire dans le dispositif. On peut ainsi arréter
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momentanément le défilement des bandes & I'in-
térieur du dispositif pour assurer leur solidarisa-
tion 'une a l'autre, sans perturber le défilement de
bande a I'extérieur.

Entre les bobines 3 et 4 et le dispositif tampon 8,
les bandes 5 et 6 passent sur divers rouleaux de
guidage, et en particulier entre deux rouleaux 15
et 16. Les rouleaux 15 et 16 sont des rouleaux
fous, de préférence en une matiére légérement
élastique telle qu’un caoutchouc, et leurs axes
sont horizontaux et sensiblement paralléles aux
axes supports 1 et 2, portés par des chariots cou-
lissant dans des glissiéres.

Les axes des rouleaux 15 et 16 sont mobiles
dans le sens de leur rapprochement et de leur
éloignement. Chacun des rouleaux est mobile,
indépendamment de |"autre, entre une position de
retrait dans laquelle il est écarté du plan médian
I-1l du dispositif, et entre une position rapprochée
dans faquelle il est tangent au plan médian !I-lI
avec éventuellement un léger dépassement. Ainsi,
les rouleaux peuvent admettre une position de
contact dans laquelle ils se touchent seton leurs
zones ou génératrices de contact respectives 17 et
18 dans le plan médian II-li. Dans leurs mouve-
ments de translations, les axes des rouleaux sont
sollicités par des vérins de rouleaux, respective-
ment 19 et 20, développant leur action entre deux
butées de fin de course.

Entre les rouleaux 15 et 16 et les bobines, res-
pectivement 3 et 4, le dispositif comprend des
moyens tranchants, respectivement 21 et 22, des-
tinés a couper les bandes 5 et 6. Les moyens
tranchants sont par exemple constitués de cou-
teaux, venant porter contre une enclume 23, et
sollicités par des vérins de couteau, respective-
ment 24 et 25.

Selon une disposition particulierement impor-
tante, réduisant la longueur de zone de collage, le
dispositif comprend deux rouleaux de déviation
40 et 41, diposés respectivement & proximité
amont des rouleaux 15 et 16, d'axes paralléles aux
axes des rouleaux 15 et 16, et disposés symétri-
quement selon un écartement choisi pour que les
portions de bandes obliques, tendues respective-
ment entre les rouleaux 15 et 40 et les rouleaux 16
et 41 fassent un angle A inférieur & 90 degrés.
L'angle A, par exemple de 20 ou 30 degrés, est tel
que l'on peut insérer une enclume 23 unique entre
les portions obliques de bandes, et I'on peut dis-
poser les couteaux 21 et 22 entre les rouleaux 15
et 16 et les rouleaux de déviation 40 et 41. Ainsi,
on place les couteaux 21 et 22 face a face dans un
méme plan de coupe |-l transversal, comme le
représentent les figures.

Des pinces de blocage, respectivement 26 et 27,
sont disposées a I'amont des moyens tranchants,
c’est-a-dire entre les moyens tranchants et les
bobines 3 et 4, pour assurer le blocage des bandes
5 et 6 pendant leur coupe. Ainsi, la bande se
trouve tendue entre le dispositif tampon 8 et le
moyen de blocage correspondant, de sorte que la
coupe s'effectue selon une position précise et
reproductible, et sans arrachement ou déchire-
ment. La précision de coupe est importante dans
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le dispositif de la présente invention pour permet-
tre un positionnement ultérieur précis des extré-
mités des bandes.

Les rouleaux 15 et 16 comportent des trous
d’aspiration périphériques reliés a des moyens
d’aspiration pneumatiques, de fagon a maintenir a
leurs surfaces extérieures tout élément tel qu'une
band que l'on viendrait appliquer contre eux.

Dans le mode de réalisation présenté sur la
figure 1, le dispositif comprend des moyens pour
détecter la fin de bande: par exemple, la bande 5
passe entre deux rouleaux 28 et 29 conducteurs
de l'électricité, la bande 5 étant supposée isolante.
En fin de bande, les deux rouieaux se rapprochent
["'un de I'autre sous 'effet de moyens élastiques, et
assurent un contact électrique fournissant le si-
gnal de fin de bande. Le signal de fin de bande est
utilisé par la suite comme cela sera expliqué ci-
aprés.

Le dispositif comprend en outre un dispositif de
préparation de début de bande associé a chaque
rouleau. On a représenté sur les figures 2 a 5 un
dispositif 30 de préparation, associé au rouleau
16, dans un mode de réalisation permettant le
collage des bandes bout a bout. || comporte un
support pivotant 31, susceptible de pivoter par
action manuelle autour d'un axe 32. Le support 31
forme réceptacle pour supporter I'extrémité de la
bande 6 et un ruban adhésif 33. Le support 31 est
pivotant entre une position de préparation, repré-
sentée sur la figure 3, dans laquelle il est écarté
des rouleaux pour rendre sa surface accessible, et
une position d'application, représentée sur la fi-
gure 4, dans laquelle il plaque le ruban adhésif et
la bande 6 contre le rouleau correspondant, par
exemple le rouleau 16. Le support 31 comporte
également des trous d’aspiration, reliés au dispo-
sitif pneumatique, pour maintenir I'extrémité de la
bande. Un premier repére 34 et un second repére
35 sont ménagés sur le support 31, écartés 'un de
l'autre d'une distance «L» égale a la distance «I»
entre les couteaux 21 ou 22 et respectivement la
zone de contact 17 ou 18 des rouleaux 15 ou 16.

Pour un collage bout & bout, le fonctionnement
du dispositif est le suivant: comme le représente
la figure 2, la bande 5 se déroule librement, le
rouleau 15 est en position de retrait, le rouleau 16
est en position rapprochée. Pendant le déroule-
ment de la bobine 3, on dispose la bobine 4 sur
son axe, et I'on améne 'extrémité de la bande 6
sur le support 31 en position de préparation, jus-
qu’au premier repere 34. La bande est maintenue
par |'aspiration des trous du support 31.

Comme le représente la figure 3, on colle sur la
partie de la bande 6 qui est posée sur le support 31
une longueur déterminée de ruban adhésif 33
simple face, le ruban 33 recouvrant une partie de
la bande 6, et prolongeant cette bande selon la
fongueur «L» définie entre le premier repére 34 et
le second repére 35 du support 31. Le ruban pré-
sente ainsi une surface adhésive libre 330 de lon-
gueur «L» pour recevoir la seconde bande.

Selon la figure 4, on bascule le support mobile
31 en position d'application, amenant le ruban
adhésif 33 contre le rouleau 16. Les moyens pneu-
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matiques provoquent alors l'aspiration dans le
rouleau 16, supprimant simuitanément {'aspira-
tion dans le support 31, et décollant ia bande et le
ruban adhésif du support 31.

Par rotation inverse de la bobine 4, dans le sens
de la fleche 36, on ameéne I'extrémité du ruban
adhésif 33 sur la zone de contact 18 du rouleau 16.
Dans cette position, I'extrémité de la bande 6, ou
seconde extrémité de la surface libre 330 adhé-
sive, se trouve dans le plan de coupe .

Selon la figure 6, lorsqu’on détecte la fin de la
bande 5, le signal de détection commande ie blo-
cage de la bande par le moyen de blocage ou
pince 26, et provoque simultanément {'actionne-
ment du vérin 19 pour amener le rouleau 15 en
position rapprochée, en appui contre fe rouleau
16. L'extrémité du ruban adhésif est alors appli-
quée contre une partie de la bande 5, par pince-
ment entre les deux rouleaux. On actionne alors le
couteau 21 qui coupe la bande 5. A partir de cet
instant, le moyen de blocage 26 n’a plus d’effet, et
la partie aval de la bande 5 entraine les rouleaux
15 et 16 en rotation dans le sens des fléches
représentées sur la figure 7. Le ruban adhésif 33
est également entrainé, entrainant la bande 6, et il
se colle progressivement entre les rouleaux
contre la fin de la bande 5. En fin de collage,
comme le représente la figure 8, les bandes 5 et 6
sont reliées par le ruban adhésif 33 et se retrou-
vent bout & bout et pratiquement jointives. Le
rouleau 16 est alors ramené en position de retrait.

Pour réaliser la jonction bout a bout, il est parti-
culierement important que la longueur «L» prévue
sur le support mobile 31, c'est-a-dire la longueur
selon laquelle le ruban adhésif prolonge la bande
6, soit égale a la longueur «I» de la bande 5 entre
la zone de contact des rouleaux 15 et 16 et le plan
de coupe |-,

On remarquera que, sur le support 31, le ruban
adhésif est collé par sa face adhésive. Pour facili-
ter son décoliement ultérieur en position d'appli-
cation, le support 31 comporte une surface exté-
rieure concave 37 dans la zone occupée par le
ruban adhésif 33, limitant la surface de contact
avec le ruban.

Selon un second mode de réalisation ilfustré par
les figures 9 a 12, le dispositif assure un collage
bande sur bande, en surépaisseur, mais sans
queue. On utilise pour cela un dispositif 300 de
préparation de début de bande, le dispositif com-
portant un support 310 formant réceptacle plan de
fongueur «L» égale a la distance «I» entre ia zone
de contact des rouleaux et la zone de coupe. Le
support 310 comporte des trous d'aspiration reliés
au dispositif pneumatique, pour maintenir mo-
mentanément |'extrémité de la bande.

Pour un coilage en surépaisseur sans queue, la
préparation de la bande est la suivante: comme le
représente la figure 9, on améne I'extrémité de la
bande 6 sur le support 310, au moins jusqu’au
premier bord 340. La bande est retenue par les
trous d'aspiration. Comme le représente ia figure
10, on colle au dessus un ruban adhésif double
face 312, avec son extrémité 313 au niveau du
second bord 350. On coupe le ruban et la bande le
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long du premier bord 340. Selon la figure 11, par
rotation inverse de la bobine 4, on améne I'extré-
mité de la bande et du ruban adhésif dans la zone
de contact 18 du rouleau 16. Dans cette position,
I'autre extrémité du ruban adhésif 312 se trouve
dans le plan de coupe |-I.

En fin de collage, comme le représente la figure
12, les bandes 5 et 6 sont superposées sur une
longueur «L» avec interposition du ruban adhésif
312.

La présente invention n’est pas limitée aux
modes de réalisation qui ont été explicitement
décrits, mais elle en inclut les diverses variantes et
généralisations contenues dans le domaine des
revendications ci-apres.

Revendications

1. Dérouleur de bandes en continu, comprenant
deux axes supports (1, 2) destinée & recevoir cha-
cun une bobine (3, 4) portant une bande & dérou-
ler (5, 6}, des moyens d’accumulation (8) réversi-
ble d'une certaine longueur de bande en sortie du
dispositif pour rendre le défilement de bande en
aval continu et indépendant du défilement en
amont, et des moyens pour solidariser ia fin d'une
premiére bande (5) au début de la seconde bande
(6) par un ruban adhésif comportant:

- deux rouleaux presseurs fous (15, 16) en matiére
légérement élastique et d'axes paralléles entre
lesquels passent les bandes (5, 6), les axes des
rouleaux (15, 16) étant mobiles I'un par rapport 3
l"autre dans le sens de leur rapprochement et de
leur éloignement entre une position rapprochée et
une position de retrait, I'un des axes au moins
étant sollicité par un vérin de rouleau (19, 20), les
rouleaux presseurs assurant, dans leur position
rapprochée, le collage du ruban adhésif (33) surla
premiére bande (5} par pressage des bandes (5, 6)
et du ruban adhésif (33) entre les rouleaux pres-
seurs (15, 16) dans leur zone de contact (18),

— des moyens tranchants (21, 22} pour couper la
fin de premiére bande en amont des rouleaux, &
une distance prédéterminée () de la zone de
contact (18) des rouleaux,

- des movyens de blocage (26, 27) assurant le
blocage de la premiére bande pendant sa coupe,
- des moyens d’aspiration pneumatique associés
a un premier rouleau presseur (16) pour maintenir
en attente la premiére extrémité du ruban adhésif
(33) dans la zone de contact (18) du premier rou-
leau presseur,

— des moyens de préparation de début de bande
pour coller une longueur de ruban adhésif (33) sur
la seconde bande (6) en attente, caractérisé en ce
que:

— les moyens de préparation de début de bande
comprennent un dispositif (30; 300) support de
préparation de début de bande muni de repéres
(34, 35, 340, 350) écartés I'un de I'autre d'une
longueur L déterminée sur lequel I'utilisateur peut
découper et coller un ruban adhésif (33} sur la
seconde bande (6) de maniére que le ruban adhé-
sif préparé présente face  la premiére bande (5)

0182724

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

8

une surface adhésive libre (330} de longueur L,
—la longueur L est égale & la distance () entre les
moyens tranchants (21, 22) et la zone de contact
{18} des rouleaux,

—en position d'attente, tandis que le premier rou-
leau maintient la premiére extrémité anterieure du
ruban adhésif (33) dans sa zone de contact {18), la
seconde extrémité de la surface adhésive libre
(330} est située dans la zone de coupe (I-!) des
moyens tranchants.

2. Dérouleur selon la revendication 1, caracté-
risé en ce qu'il comprend un dispositif {28, 29)
détecteur de fin de premiére bande, dont le signal
commande l'actionnement des moyens de blo-
cage (26) de premiére bande et |e rapprochement
des rouleaux (15, 16}, puis la coupe de la premiére
bande (5} lorsque les rouleaux sont en contact, et
enfin ["écartement des rouleaux (15, 16) en fin de
passage de ruban adhésif.

3. Dérouleur selon I'une des revendications 1 ou
2, caractérisé en ce que le dispositif de prépara-
tion (30} comprend des moyens pour adapter un
ruban adhésif simple face en bout de la seconde
bande (6), la face adhésive étant tournée vers la
premiére bande (5), et le ruban adhésif prolon-
geant 'extrémité de la seconde bande sur une
longueur (L} égale & la distance {l) entre la zone de
contact (18) des rouleaux et la zone de coupe (I-1),
de sorte que, aprés rapprochement des rouleaux
et coupe de la fin de premiére bande (5), les
bandes sont assembiées bout & bout en étant
reliées par le ruban adhésif (33).

4. Dérouleur selon la revendication 3, caracté-
risé en ce que le dispositif (30) de préparation de
début de bande comporte un support (31) pivotant
destiné a recevoir le ruban adhésif (33) et I'extré-
mité de début de seconde bande, le support (31)
comportant des premiers repéres (35) définissant
la longueur nécessaire de ruban adhésif (33), et
des seconds repéres (34) définissant la position
relative de I'extrémité de bande et du ruban, le
support {31) étant pivotant entre une position de
préparation dans laquelle il est écarté des rou-
leaux pour rendre sa surface accessible, et une
position d'application dans laquelle il plaque le
ruban adhésif (33) contre un rouleau presseur
(16).

5. Dérouleur selon I'une des revendications 1 ou
2, caractérisé en ce que le dispositif de prépara-
tion (300) comprend des moyens pour colier un
ruban adhésif double face (312), non dépassant en
bout de la seconde bande (6) sur une longueur (L)
égale 4 la distance () entre la zone de contact (18)
des rouleaux et la zone de coupe (-}, de sorte
que, aprés rapprochement des rouleaux et coupe
de [a fin de premiére bande (5), les bandes sont
superposées sans queue sur une longueur (L)
avec interposition du ruban adhésif (312).

6. Dérouleur selon la revendication 5, caracté-
risé en ce que le dispositif (300} de préparation
comporte un support (310) formant réceptacle de
longueur (L) égale a la distance (1) entre la zone de
contact (18) des rouleaux et la zone de coupe,
permettant la coupe de la bande et du ruban le
long de son premier bord (340), le support {310)

a
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comprenant des trous d’aspiration reliés au dispo-
sitif pneumatique.

7. Dérouleur selon I'une quelconque des reven-
dications 1 & 6, caractérisé en ce que les moyens
de blocage sont des pinces (26, 27) disposées
entre les moyens tranchants et les bobines (3, 4),
assurant le blocage des bandes selon une position
précise et reproductible.

8. Dérouleur selon l'une quelconque des reven-
dications 1 a 7, caractérisé en ce qu'il comprend
deux rouleaux de déviation (40, 41), disposés res-
pectivement & proximité amont des rouleaux
presseurs (15, 16) et selon un écartement symétri-
gue définissant deux portions obliques de bande
formant un angle (A) aigu.

9. Dérouleur selon la revendication 8, caracté-
risé en ce que les moyens tranchants (21, 22) sont
des couteaux en vis 3 vis venant porter contre une
enclume (23) placée dans I'angle (A) des portions
obliques de bande et sont destinés & couper les
bandes selon un méme plan de coupe {l-l} au
voisinage de la zone de contact (18) des rouleaux.

Patentanspriiche

1. Abwickler fiir ununterbrochene Bénder auf-
weisend zwei Tragerachsen (1, 2}, die vorgesehen
sind, um jeweils eine Spule (3, 4) aufzunehmen,
die ein Band zum Abwickeln {5, 6) tragen, eine
reversible Speichereinrichtung (8) fiir eine be-
stimmte Bandidnge am Ausgang der Vorrichtung
des Bandes abwirts kontinuierlich und unabhén-
gig vom Abspulen aufwarts einzurichten, und eine
Einrichtung zum Verbinden des Endes eines er-
sten Bandes (5) mit dem Anfang eines zweiten
Bandes (6) mittels eines Klebestreifens, aufwei-
send:

— zwei bewegliche Andruckrollen (15, 16} aus
leichtem elastischem Material und mit parallelen
Achsen zwischen denen die Bander (5, 6) durch-
laufen, wobei die Rollenachsen (15, 16) gegenein-
ander im Sinne ihrer Anndherung und ihrer Aus-
einanderbewegung zwischen einer Nachbarposi-
tion und einer Ruheposition beweglich sind, und
zumindest eine der Achsen ist durch einen Rolien-
steller (19, 20) belastet, und die Andruckrollen in
ihrer Nachbarposition das Kieben des Kiebestrei-
fens (33) auf das erste Band (5) durch das Zusam-
mendriicken der Bander (5, 6} und des Klebeban-
des (33} zwischen den Andruckroilen {15, 16) in
ihrer Kontaktzone (18) sicherstellen,

— eine Schneideeinrichtung (21, 22) zum Ab-
schneiden des Endes des ersten Bandes in Auf-
waértsrichtung der Rollen in einer vorgegebenen
Entfernung (I} der Kontaktzone (18) der Rolien,

— eine Blockiereinrichtung (26, 27), die ein Blockie-
ren des ersten Bandes wahrend seines Abschnei-
dens sicherstelit,

- eine Einrichtung zum pneumatischen Ansaugen
zugeordnet einer ersten Andruckrolle (16} zum
Festhalten in Bereitschaft des ersten Endes des
Kiebebandes (33) in der Kontaktzone (18} der er-
sten Andruckrolle,
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— eine Einrichtung zum Vorbereiten des Bandan-
fangs, um eine Lange des Klebebandes (33) auf
das zweite Band (6) in Bereitschaft zu kleben, da-
durch gekennzeichnet, dass

— die Einrichtung zum Vorbereiten des Bandan-
fangs, eine Hilfsvorrichtung (30, 30C) zum Vorbe-
reiten des Bandanfangs aufweist, die mit Markie-
rungen (34, 35, 340, 350) versehen ist, die vonein-
ander durch eine bestimmte Linge L getrennt
sind, auf welcher der Bediener eine Klebeband
(33) auf dem zweiten Band (6) so abschneiden und
aufkleben kann, dass das vorbereitete Klebeband
gegeniiber dem ersten Band (5) eine klebefreie
Oberflache {330) der Lange L zeigt,

—die Lénge L ist gleich der Entfernung (1) zwischen
der Schneideeinrichtung (21, 22) und der Kontakt-
zone (18) der Rollen,

— in der Bereitschaftsposition, wéhrend die erste
Rolle das erste vorne befindliche Ende des Klebe-
bands (33) in ihrer Kontaktzone (18) festhalt, sich
das zweite Ende der kiebefreien Oberfldche (330)
in der Schneidzone (I-1) der Schneideeinrichtung
befindet.

2. Abwickler nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass er eine Einrichtung (28, 29) zum
Detektieren des Endes des ersten Bandes auf-
weist, deren Signal die Betadtigung der Blockier-
einrichtung (26} des ersten Bandes und die Anné-
herung der Rollen (15, 16) anweist, dann das Ab-
schneiden des ersten Bandes (5), wenn die Rollen
in Kontakt sind, und schliesslich das Trennen der
Rollen (15, 16) nach dem Durchiaufen des Klebe-
streifens.

3. Abwickler nach einem der Anspriiche 1 oder
2, dadurch gekennzeichnet, dass die Vorberei-
tungseinrichtung (30} aufweist eine Einrichtung
zum Anpassen eines einfachen Klebestreifens fla-
chig am Ende des zweiten Bandes (6), wobei die
kiebende Seite zu dem ersten Band (5) gedreht
wird und der Klebestreifen das Ende des zweiten
Bandes um eine Lange (L) gleich einer Entfernung
(1} zwischen der Kontaktzone (18) den Rollen und
der Schneidzone (I-) verldngert, so dass nach der
Annaherung der Rollen und dem Abschneiden
des Endes des ersten Bandes (5) die Bander Ende
an Ende zusammengefiigt sind, indem sie mit
dem Klebeband (33} verbunden sind.

4., Abwickler nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Vorbereitungseinrichtung (30)
des Bandanfangs aufweist einen Tréager (31) dreh-
bar vorgesehen zum Aufnehmen des Klebestrei-
fens {33) und des Endes des Anfangs des zweiten
Bandes, wobei der Trager (31) aufweist erste Mar-
kierungen (35}, die die notwendige Lénge des Kle-
bestreifens (33) definieren, und zweite Markierun-
gen (34), die die relative Position zwischen dem
Ende des Bandes und des Klebestreifens definie-
ren, und der Trager (31) drehbar ist zwischen einer
Vorbereitungsposition, in der er von den Rollen,
um seine Oberfidche zuganglich zu halten, ge-
trennt ist, und einer Arbeitsposition, in der er den
Klebestreifen (33) gegen eine Andruckrolle {16)
presst.

5. Abwickler nach einem der Anspriiche 1 oder
2, dadurch gekennzeichnet, dass die Vorberei-
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tungseinrichtung (300) aufweist eine Einrichtung
zum Kieben eines doppelseitigen Klebestreifens
(312), der nicht {iber das Ende des zweiten Bandes
(6) auf einer Lange (L) gleich einer Entfernung (i)
zwischen der Kontaktzone (18) den Rollen und der
Schneidzone (I-1) hinausgeht, so dass nach der
Anndherung der Rollen und dem Abschneiden
des Endes des ersten Bandes (5), die Bander (iber-
einanderliegen ohne Endstlck auf einer Lange (L)
mit Dazwischenfligen des Klebestreifens (312).

6. Abwickler nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Vorbereitungseinrichtung (300)
aufweist einen Trager (310), der eine Aufnahme
der Lange (L) gleich der Entfernung {I) zwischen
der Kontaktzone (18) den Rollen und der Schneid-
zone bildet, und das Schneiden des Bandes und
des Streifens entlang seiner ersten Kante (340)
erlaubt, wabei der Trager (310) Ansaugiécher auf-
weist, die mit einer pneumatischen Einrichtung
verbunden sind.

7. Abwickler nach irgendeinem der Anspriiche 1
bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Blockier-
einrichtung aus den Klemmen (26, 27) besteht, die
zwischen der Schneideeinrichtung und den Spu-
len (3, 4} angeordnet sind und ein Blockieren des
Bandes in einer genauen und reproduzierbaren
Position sicherstellen.

8. Abwickler nach irgendeinem der Anspriiche 1
bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass er aufweist
zwei Ablenkrollen (40, 41), die jeweils benachbart
in Aufwértsrichtung zu den Andruckrollen {15, 16)
angeordnet sind und in einem symmetrischen Ab-
stand zwei schridge Abschnitte des Bandes festle-
gen, die einen spitzen Winkel (A} bilden.

9. Abwickier nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Schneideeinrichtung (21, 22)
aus Schneidemessern besteht, die gegeniberlie-
gend gegen ein Anschlagstiick (23) stossen, das in
dem Winkel (A) der schrdgen Abschnitte des Ban-
des angeordnet ist, und die vorgesehen sind, um
die Bénder in derselben Schneidebene (I-l) in
Nachbarschaft zu der Kontaktzone (18) der Rollen
zu schneiden.

Claims

1. Continuous web unwinder comprising two
support spindles (1, 2) each intended to receive a
spool (3, 4) carrying a web (5, 6) to be unwound,
means (8) for reversible accumulation of a specific
length of web issuing from the device to render
the running of the web on the downstream side
continuous and independent of the running on the
upstream side, and means for joining the end of a
first web (5) to the start of the second web (6) by
means of an adhesive tape, comprising:

—two floating pressure rollers {15, 16) of a slightly
resilient materiat and with mutually parallel spind-
les, between which pass the webs (5, 6), the spind-
les of the rollers (15, 16) being movabie relative to
one another in the directions of approach and
separation between a closely set position and a
retracted position, at least one of the spindles
being loaded by means of a roller ram (19, 20), the
pressure rollers serving the purpose in their close-
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ly set position of ensuring the adhesion of the
adhesive tape (33) on the first web (5) by compres-
sion of the webs (5, 6) and of the adhesive tape
{33} between the pressure rollers {15, 16) in their
contact area (18),

- cutting means (21, 22) of severing the end of the
first web upstream of the rollers, at a predeter-
mined distance (I} from the contact area (18} of the
rollers,

—blocking means (26, 27) ensuring the stopping of
the first web whilst it is cut,

— pneumatic suction means associated with a first
pressure roiler {16) for keeping the leading end of
the adhesive tape (33) on standby in the contact
area {18} of the first pressure roller,

— means for preparing the web start for glueing a
length of adhesive tape (33) on the second web {6)
on standby, characterised in that:

— the means for preparing the web start comprise
a supporting device (30, 300) for preparation of
the start of the web, provided with markings (34,
35, 340, 350) spaced apart from one another by a
particular length L, on which the user may sever
and glue an adhesive tape {33) on to the second
web (6) in such a way that the prepared adhesive
tape has an uncovered adhesive surface (330) of
length L facing towards the first web (5),

—the length L is equal to the distance (I} between
the cutting means (21, 22) and the contact area
(18) of the rollers,

— in the standby position, whilst the first roller
holds the first leading end of the adhesive tape
(33) within its contact area (18), the second end of
the free adhesive surface (330) is situated within
the cutting area (I-1) of the cutting means.

2. Unwinder according to claim 1, characterised
in that it comprises a device (28, 29) for detecting
the end of the first web, the signal from which
causes the actuation of the blocking means (26} of
the first web and the mutual approach of the
rollers (15, 16), then the severing of the first web
(5} when the rollers are in contact, and finally the
spreading apart of the rollers (15, 16) at the end of
the passage of the adhesive tape.

3. Unwinder according to one of claims 1 or 2,
characterised in that the preparation device (30)
comprises means for fitting a single-sided adhe-
sive tape on the end of the second web (6), the
adhesive surface being turned towards the first
web (5), and the adhesive tape extending the end
of the second web over a iength (L) equal to the
distance (I} between the contact area (18} of the
rollers and the cutting area (i), so that after
mutual approach of the rollers and severing of the
end of the first web (5), the webs are joined end to
end by being connected by the adhesive tape (33).

4, Unwinder according to claim 3, characterised
in that the web start preparation device (30) com-
prises a pivoting support {31) intended to receive
the adhesive tape (33) and the leading end of the
second web, the support (31} comprising first
markings (35) defining the required length of
adhesive tape (33}, and second markings {34) de-
fining the relative position of the web end and of
the tape, the support (31) being pivotable between

Sy,
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a preparation position in which it is spaced apart
from the rollers to render its surface accessible,
and a position of application in which is presses
the adhesive tape (33) against a pressure roller
(16).

5. Unwinder according to one of claims 1 or 2,
characterised in that the preparation device {300)
comprises means for adhering a double-sided
adhesive tape (312) which does not project bey-
ond the end of the second web {6) over a length (L)
equal to the distance (I} between the contact area
{18) of the rollers and the cutting area (I~} so that
after mutual approach of the roilers and severing
of the end of the first web (5), the webs are
superposed with an overlap over a length (L), with
interpositioning of the adhesive tape (312).

6. Unwinder according to claim 5, characterised
in that the preparation device (300} comprises a
support (310) forming a receiver of a length (L)
equal to the distance (l) between the contact area
. {18) of the rollers and the cutting area, allowing
the cutting of the web and of the tape along its

0182724

10

15

20

14

leading edge (340}, the support (310} comprising
suction holes connected to the pneumatic device.

7. Unwinder according to any one of claims 1 to
6, characterised in that the blocking means are
grippers (26, 27) placed between the cutting
means and the spools (3, 4), ensuring the im-
mobilisation of the webs at a precise and repro-
ducible position.

8. Unwinder according to any one of claims 1to
7, characterised in that it comprises two deflecting
rollers (40, 41) respectively in upstream proximity
to the pressure rollers (15, 16) and with a symmet-
rical spacing establishing two oblique web posi-
tions subtending an acute angle {A).

9. Unwinder according to claim 8, characterised
in that the cutting means (21, 22) are mutually
opposed blades made to bear against an anvil (23)
situated within the angle (A) of the oblique web
portions and are intended to cut the webs along a
common cutting plane (I-1) close to the contact
area (18) of the rollers.
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