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. PROCEDE ET APPAREIL D'EMBALLAGE DE ROULEAUX AVEC
DISPOSITIF D'INSERTION D'ETIQUETTES
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Une machine d'emballage de rouleaux de con-
ception classique introduit des étiquettes dans l'en~
veloppe. Cette machine comprend un distributeur .
d'étiquettes passif au départ duquel une étiquette in-
dividuelle tombe par gravité, via un couloir, dans une
position située immé&diatement en amont d'un rideau de
pellicule de telle sorte que, en déplacant ce rideau 2
travers les michoires de scellage, le rouleau ramasse 1'éti-
quette et l'entraine avec lui. Les miAchoires s'ouvrent
et le rouleau tombe par gravité dans le rideau 1lache
formé en faisant avancer deux pellicules de longueur
€gale. Les michoires se referment alors pour sceller
et découper les pellicules, permettant ainsi, au rou-
leau emballé, de tomber du c8té d'aval des michoires,
cependant que le rideau de pellicule reprend sa confi-
guration initiale.

Cette machine d'emballage et d'étiquetage a
posé un certain nombre de problémes. On observe no-
tamment un coincement des &tiquettes dans le couloir
qui les améne par gravité dans la position de ramassa-
ge, coincement qui nécessite 1l'arrét de la machine jus-
qu'a ce que le couloir ait été dégagé. Lorsque les mi-
choires de scellage s'ouvrent, le rouleau tombe par
gravité entre ces derniéres pour aboutir dans le ri-
deau lache préalablement distribué et il arrive
parfois que le choc résultant de cette chute enfonce
le rideau au joint de soudure, rendant ainsi impossi-
blesl'emballage et 1'étiquetage du rouleau. En raison
de la distribution positive de pellicules supérieure
et inférieure de longueur égale, de léglres tolérances
dans le diam&tre des rouleaux, par exemple, celles
auxquelles on doit normalement s'attendre dans une lon-
gueur de matiére d'emballage en feuille, signifient
que certains rouleaux seront trop petits pour 1'enve-
loppe de pellicule non rétrécie de dimension fixe, si
bien que 1'étiquette pourra se déplacer et prendre une
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mauvaise orientation entre 1'enveloppe et le rouleau.
De plus, aprés la formation de 1'enveloppe, le rou-
leau tombe par gravité sur une surface support avant
d'@tre soumis au rétrécissement et cette chute a
tendance a déloger 1'étiquette de sa position.

Dans le brevet des Etats-Unis d'Amérique
3.289.386, on décrit une machine d'emballage dans la-
quelle une bande continue d'étiquettes est acheminde
sur la surface intérieure d'une des pellicules si
bien que, lors du scellage et du rétrécissement, -
1'étiquette est visible au travers de 1'emballage.

Suivant la présente invention, un assemblage
de transfert d'étiquettes s'étend en travers du par-
cours de distribution du rouleau pour ramasser une
€tiquette présentée par un distributeur, avant de se
rétracter en dessous de ce parcours pour localiser
1'étiquette.maintenue avec précision immédiatement en
amont d'un rideau de pellicule tendu. Un rouleau est
poussé en aval contre 1'dtiquette et le rideau tendu
€t, en passant entre les midchoires de scellage ouver-
tes, il est amené dans une position située juste au-
dela de ces derni&res. Tandis que le rTouleau est dé-
placé dans une position de retenue sur un transporteur
de sortie en passant entre les michoires de scellage
ouvertes, une longueur mesurée de pellicule est ache-
minée vers un cdté du rideau sur le rouleau, apreés
quoi une longueur de pellicule suffisante est distri-
buge a partir de 1'autre longueur de pellicule pour
achever 1'emballage du rouleau. Le rideau est mainte-
nu tendu au cours de la distribution. En se refer-
mant, les mdchoires de scellage forment une enveloppe
de pellicule de scellage transparente qui entoure
étroitement le rouleau et 1'étiquette localisée avec
précision, quelles que soient les variations surve-

nant dans le diamétre des rouleaux.
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La longueur de pellicule acheminée positive-
ment vers la zone de travail au cours du mouvement du
rouleau entre les midchoires contrdle la rotation nette
du rouleau avant le dépbt de ce dernier sur le trans-
porteur de sortie. L'appareil peut &tre réglé pour
assurer une rotation nette dans le sens des aiguilles
d'une montre, une rotation nette dans le sens inverse
des aiguilles d'une montre ou aucune rotation, suivant
la position de l‘étiquetté au moment ol elle est ini-
tialement ramassée par le rouleau, ainsi que la posi-
tion du cordon de soudure fermant 1'enveloppe. De la
sorte, une enveloppe parfaitement ajustée est formée
autour du rouleau et de 1'étiquette et les extrdmités
circonférentielles de cette derniére ne s'étendent pas
dans les machoires de scellage en interrompant le cor-
don de soudure fermant 1'enveloppe autour du rouleau
ou le cordon de soudure d'amont reformant le rideau
de pellicule tendu.

D'autres objets et caractéristiques de 1'in-
vention apparaitront a la lecture de la description
ci-aprés donnée en particulier en se référant aux
dessins annexé&s qui illustrent 1'invention et dans
lesquels :

la figure 1 est une vue en coupe d'ensemble
d'un appareil d'emballage de rouleaux, cette vue il-
lustrant les transporteurs d'entrée et de sortie, les
mdchoires de scellage, les barres de poussée de rou-
leaux, le distributeur d'étiquettes et 1'assemblage
de transfert d'étiquettes;

les figures 2, 3 et 4 sont des vues semblables
a la figure 1, illustrant le fonctionnement de 1'ap-
pareil; '

les figures 5 et 6 sont des vues agrandies
illustrant le prélévement d'une étiquette hors du dis-
tributeur par l'assemblage de transfert;
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les figures 7 et 8 sont des vues prises sui-
vant les lignes 7-7 et 8-8 des figures 5 et 6 res-
pectivement;

les figures 9 et 10, 11 et 12, 13 et 14 sont
des vues agrandies illustrant 1'emballage de rouleaux
de différentes dimensions, avec des étiquettes de dif-
férents formats; et

la figure 15 est une vue en perspective d'un
rouleau dans un emballage scellé, avec une &tiquette
en place.

Tel qu'il est illustré dans les figures 1 2 4,
1'appareil 10 est une version modifiée d'un appareil
d'emballage de rouleaux de conception classique du ty-
pe illustré dans le brevet des Etats-Unis d'Amérique
N°® 3.990.215 aux noms de Elsner et al., avec un dis-
tributeur d'é€tiquettes 12 et un assemblage de trans-
fert d'étiquettes 14. Cet appareil comprend un trans-
porteur d'introduction de rouleaux 16, un distributeur
de pellicule 18 localis& & 1'extrémité d'aval de ce
transporteur 16, deux michoires de scellage a mouve-
ment de va-et-vient 20 et 22 situées 3 proximité du
distributeur de pellicule, ainsi qu'un transporteur de
déchargement de rouleaux 24 situé en aval de ces ma-
choires de scellage. Le transporteur d'introduction
de rouleaux 16 comprend une série de rails supports
espacés latéralement 26 dont un seul est illustré
dans les dessins, ainsi qu'un certain nombre de cour-
roies 28 défilant vers 1'aval le long du sommet des
rails en passant autour de poulies 30, et vers 1'amont
le long de la base des rails. Ces courroies sont en-
trainées continuellement par des éléments classiques.
Deux €léments de retenue élastiques 32 pour les rou-
leaux (un seul de ces €léments étant illustré dans les
dessins) sont montés sur des plaques supports 34 3 une
certaine distance au-dessus des brins supérieurs des

courroies transporteuses 28.
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Des rouleaux R de matiére en feuille enroulée
de maniére serrée sont acheminés 3 intervalles régu-
liers vers 1'extrémité d'amont du transporteur d'in-
troduction 16. Ces rouleaux sont confinds entre les
brins supérieurs des courroies 28 et les &léments de
retenue €lastiques 32, si bien qu'en défilant vers
1'aval, les courroies transporteuses font tourner les
rouleaux le long des €léments de retenue en les diri-
geant vers l'aval en direction des michoires de scel-
lage.

L'assemblage distributeur de pellicule 18
achemine une pellicule de matiére plastique transpa-
rente et thermorétrécissable 3 la zone de travail 34
située & proximité des michoires de scellage 3 partir
decylindres de pellicule supérieur et inférieur (non
représentés). Du cylindresupérieur, la pellicule su-
périeure 36 -passe autour d'un galet de guidage 38,
elle pénétre dans un distributeur incrémental de pellk
cule 40, elle passe autour d'une barre dansante & mou-
vement vertical 42 puis, de cette dernire, autour
d'un galet de guidage 44 et d'une barre 46 pour abou-
tir @ la zone de travail ol elle rejoint 1'extrémité
de la pellicule inférieure 48 au cordon de soudure 50.

Du cylindre d'alimentation inférieur, la pel-
licule inférieure 48 s'étend 3 travers un distributeur
de pellicule a la demande 52, elle passe autour d'un
galet de guidage 54 et d'une barre dansante 56 puis,
en passant entre des barres de guidage 58, elle abou-
tit au cordon de soudure 50. Les pellicules supérieure
et inférieure ainsi réunies forment un rideau qui
s'étend en travers de la zone de travail 34 2 proximi-
té du transporteur 16. Ce rideau est maintenu tendu
par le poids de la barre dansante 42.

Le distributeur de pellicule 40 distribue une
quantité mesurée de pellicule qui sera acheminée 3 la

zone de travail pour emballer chaque rouleau. La pel-
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licule inférieure 48 est acheminée 3 la zone de tra-
vail 34 en fonction des besoins. La barre dansante
56 est plus lourde que la barre dansante 42 et, par
conséquent, au cours de 1'emballage, la longueur me-
surée de pellicule supérieure 36 est tirée la pre-
miére dans la zone de travail, tandis que la barre
dansante 42 est soulevée d'une position inférieure
illustrée en figure 1 dans la position supérieure
d'arr8t indiquée en 60. Aprés épuisement de la pel-
licule supérieure disponible, la pellicule inférieu-
re est acheminée dans la zone de travail et la barre
dansante plus lourde 56 est soulevée de sa position
de repos illustrée en figure 1. Le souldvement ini-
tial de la barre 56 déclenche un microrupteur en vue’
d'actionner le distributeur 52 pour dérouler une
quantité supplémentaire de pellicule inférieure du
cylindre d'alimentation jusqu'd ce que la barre 56
ait repris sa position de repos, aucun supplément de
pellicule inférieure n'étant requis pour achever
1'opération d'emballage.

Les machoires de scellage supérieure et infé-
rieure sont de conception classique. Lorsque les mi-
choires se referment autour d'une couche de pellicule
thermosoudable en double épaisseur, deux joints ou cor
dons de soudure latéraux étroitement espacés sont for-
més entre les pellicules, lesquelles sont ensuite dé-
coupées entre ces cordons. L'appareil 10 comprend des
mécanismes de commande classiques pour soulever et
abaisser les michoires, former les cordons de soudure’
et découper la pellicule apré&s la formation de ces der-
niers.

Le transporteur de déchargement de rouleaux 24
comprend des &léments de retenue &lastiques supérieurs
62 pour les rouleaux, semblables aux éléments de rete-
nue 32 du transporteur d'introduction, une plate-forme

support 64 situ€e 3 proximité des machoires 20 et 22,
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ainsi qu'un certain nombre de courroies transporteu-
ses 66 entrainées continuellement et dont les brins
supérieurs s'étendent vers l'aval. Ces courroies 66
passent autour de poulies 68 situées 4 proximité de

la zone de travail. Ces poulies 68 se déplacent de

la position inférieure illustrée en figure 1 dans la
position relevée illustrée en figure 4 pour acheminer
un rouleau emballé avec une étiquette vers l'aval de
la zone de travail & un poste classique de rétrécisse-
ment thermique. A ce poste, 1'enveloppe de pellicule
scellée entourant le rouleau et 1'étiquette est sou-
mise a8 un rétrécissement contre le rouleau pour former
l'emballage 70 illustré en figure 15.

L'appareil 10 comprend deux barres de poussée
espacées latéralement 72 pour les rouleaux, une seule
de ces barres étant cependant représcntée dans les
dessins. Ces barres peuvent se déplacer entre les
rails supports 26 du transporteur d'introduction d'une
position rétractée illustrée en trait plein en figu-
re 1 dans une position d'extension compléte illustrée
en figure 2. Ces barres de poussée comportent des
tétes en V 74 venant s'engager sur les rouleaux se
trouvant sur la plate-forme 76 du transporteur d'in-
troduction afin de les déplacer & travers la zone de
travail en les faisant passer par les michoires de
scellage 20 et 22 comme le montre la figure 2, pour les
amener ensuite sur le transporteur de déchargement en-
tre la plate-forme 64 et les éléments de retenue 62.
Les barres de poussée sont déplacées par un mécanisme
de commande classique entre la position rétractée et
la position d'extension.

Un distributeur d'étiquettes 12 est monté sur
1'appareil- 10 au-dessus du transporteur d'introduction
16 légérement en amont de la zone de travail 34. Ce
distributeur comprend une réserve d'étiquettes rectan-

gulaires individuelles en papier, ainsi qu'un mécanisme
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d'alimentation comprenant des courroies 78 pour dé-
placer des étiquettes individuelles 80 le long d'une
surface 82 jusqu'd une position de ramassage illus-
trée en figure 7, dans laquellé le bord avant 84

de 1'étiquette vient s'engager entre des fils de
pincage 86 (voir figure 5).

Un assemblage de transfert d'étiquettes 14
est monté sur 1'appareil 10 entre les rails supports
adjacents 26 du transporteur d'introduction et 3
1'écart des barres de poussée 72, cet assemblage com-
prenant un bras de pivot 88 constitué de deux plaques
latérales espacées 90 dont les extrémités d'amont
sont articulées sur un arbre 92 de l'appareil 10. Une
plaque 94 s'étend entre les extrémités d'aval des
plaques latérales 90 et elle comporte une midchoire
droite fixe 96 sur son c0té d'aval. Un doigt 98 est
monté pour pivoter sur un arbre 100 s'étendant entre
les extrémités d'aval des plaques 90, ce doigt compor-
tant une machoire de serrage allongée 3 rainure 102
ayant la méme longueur que la michoire fixe 96.

Le bras de pivot 88 supporte, pour les michoi-
res précitées, un cylindre pneumatique 104 disposé en-
tre les plaques 90 et dont 1l'extrémité fixe est arti-
culée sur un arbre s'é&tendant entre les plaques 3 1'ex-
trémité d’'amont du bras de pivot, la tige de piston .
106 de ce cylindre pneumatique étant articulée 3 1'ex-
trémité inférieure du doigt 98. L'extension du cylin-
dre pneumatique 104 ouvre les michoires 96, 102 comme
le montre la figure 5, tandis que sa rétraction les
referme comme le montre la figure 6. Une bande de
serrage €lastique 108 s'étend le long de la surface
de serrage de la miAchoire 102.

L'assemblage de transfert comprend, pour le
bras de pivot, un cylindre pneumatique 110 comportant
une extrémité fixe articulée 3 un organe 112 du bati

de 1l'appareil, ainsi qu'une tige de piston 114 articu-
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1€e a des oreilles 116' s'étendant 3 partir des bords
inférieurs des plaques 90. Lorsque le cylindre 110

se rétracte, le bras de pivot 88 se rétracte également
dans la position illustrée en figure 1, c'est-i-dire
en dessous du brin supérieur du transporteur d'intro-
duction. L'extension du cylindre 110 a pour effet de
faire pivoter le bras 88 au-dessus du transporteur
d'introduction, de telle sorte que les michoires ou-
vertes 96, 10Z entourent le bord avant de 1'étiquette
80 se trouvant sur le distributeur 12.

On décrira 3 présent en détail le fonctionne-
ment de 1'appareil d'emballage de rouleaux et d'inser-
tion d'étiquettes 10.

Des rouleaux R de matiére en feuille enrouléde
de mani&re serrée sont acheminés 3 intervalles espacés
vers le transporteur d'introduction 16 qui les entrai-
ne vers l'aval. L'intervalle est indiqué par 1'écar-
tement entre les rouleaux illustrés par des lignes
en traits discontinus dans les positions 116 et 118.
en figure 1. Tel qu'il est décrit ici, le cycle opé-
ratoire de 1'appareil 10 commence alors qu'un rouleau
occupe la position initiale 120 illustrée en figure 1
et il se poursuit jusqu'd ce que le rouleau situé im-
médiatement en amont se soit déplacé vers 1'aval
pour atteindre cette position 120.

Au début de son cycle opératoire, 1'appareil
10 occupe la position illustrée en figure 1, dans la-
quelle les barres de poussée 72 sont rétractédes tandis
que le bras de pivot 88 occupe la position rétractée
avec une &tiquette 80 maintenue serrée entre les mi-
choires fermées 96 et 102 en s'étendant vers le haut
4 partir de ces dernidres en travers de la zone de
travail 34 immédiatement en amont du rideau de pelli-
cule tendu. Les michoires de scellage 20 et 22 sont

ouvertes et les poulies 68 du transporteur de déchar-
gement sont abaissées.
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Le mouvement du rouleau dans la position 120
déclenche un microrupteur, lequel actionne le distri-
buteur de pellicule supérieure 40 afin qu'il déroule
une longueur mesurée de pellicule supérieure 36 du
cylindre d'alimentation. Suite 3 la distribution de
la pellicule supérieure, la barre dansante supérieure
42 peut descendre de la position relevée 60 dans la
position illustrée en figure 1. Le poids de cette
barre dansante supérieure maintient une tension dans
le rideau de pellicule s'étendant en travers de la
zone de travail. En se fermant, le microrupteur ac-
tionne &galement le distributeur d'étiquettes 12 pour
qu'il achemine 1'étiquette suivante 80 dans la posi-
tion de ramassage illustrée en figure 7, dans laquel-
le le bord avant 84 de cette étiquette vient s'engager
entre les fils de pincage 86.

A mesure que le rouleau se déplace 3 proximité
de la plate-forme 76, le cylindre pneumatique 104 est
amené en position d'extension pour ouvrir les machoi-
res de serrage d'étiquettes, libérant ainsi 1'étiquet-
te qui est alors ramassée par le rouleau.

Au terme de la distribution de 1la pellicule
supérieure, un microrupteur est déclenché pour action-
ner le mécanisme de commande des barres de poussée,
faisant ainsi pivoter ces dernidres vers le haut 2
partir de la position illustrée en trait plein en fi-
gure 1, de telle sorte que les té&tes 74 viennent s'en-
gager sur le cOté& d'amont du rouleau aprés que la cour-
roie transporteuse 28 ait amené ce dernier sur la
plate-forme 76. Un mouvement complémentaire des bar-
res de poussée vers l'aval a pour effet de pousser le
rouleau contre 1'étiquette 1ibérée et le rideau de
pellicule tendu, pour finir par pousser le rouleau,
1'étiquette et le rideau 3 travers les mAchoires de

scellage 20 et 22 comme illustré en figure 2.
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L'engagement initial entre les barres de
poussée et le rouleau se trouvant sur la plate-
forme 76 a pour effet de faire glisser ce rouleau
en aval de la plate-forme et des éléments de rete-
nue €lastiques 32 sans 1l'entrainer en rotation. A
mesure que le rouleau est transféré vers 1l'aval, la
pellicule tendue vient 1l'envelopper de chaque cOté
en définissant une surface de contact relativement
grande a haut coefficient de friction avec ce rou-
leau au moment oii il est dégagé de la plate-forme et
des €léments de retenue. L'étiquette est enserrée
entre le rouleau et le rideau de pellicule en étant
localisée et orientée correctement sur le rouleau
avec ses bords supérieur et inférieur paralléles 3
l1'axe de ce dernier.

Au cours de la progression initiale du rou-
leau contre-le rideau de pellicule, la barre dansante
supérieure plus 1légére 42 est soulevée, la barre dan-
sante inférieure plus lourde 56 est maintenue immobile
et la longueur préalablement distribuée de 1la pellicu-
le supérieure est acheminée vers la zone de travail.
Ensuite, la barre dansante inférieure 56 est soulevée
et la pellicule inférieure 48 est acheminée 3 la zone
de travail sur demande uniquement lorsque toute la pel-
licule supérieure disponible est épuisée et que la bar-
re dansante supérieure plus 1&gére 42 a été soulevée
dans sa position supérieure extréme 60.

Lorsque le rouleau a E€té poussé au-deld des mi-
choires de scellage comme le montre la figure 2 et
qu'il est maintenu entre la plate-forme 64 et les éléments
de retenue 62, les barres de poussée sont rétractées
dans la position illustrée en trait plein en figure 1.
Lorsque les barres de poussée sont dégagées des michoi-
res de scellage, un microrupteur est déclenché pour
fermer et actionner ces machoires, formant ainsi des

cordons de soudure entre les pellicules supérieure et

v
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inférieure emprisonnées,de part et d'autre des mi-
choires, les pellicules étant ensuite découpées entre
ces cordons. Le cordon formé en aval scelle les
pellicules 1'une a l'autre afin de former une envelop-
pe de pellicule parfaitement ajustée qui entoure le
rouleau et dans laquelle 1'étiquette est localisée
avec précision. Le cordon de soudure formé en amont
réunit les pellicules supérieure et inférieure si
bien que, lors de l'ouverture des michoires, le poids
de la barre dansante supérieure reforme le rideau
tendu s'étendant en travers de la zone de travail 34.
-Pendant ou aprés la mise en action des mi-
choires de scellage 20 et 22, le cylindre 110 comman-
dant le bras de pivot 88 est déplacé en position d'ex-
tension pour soulever ce dernier dans la position
d'extension illustrée en figure 4. A mesure que le
bras de pivot se rapproche de la position d'extension
comme le montrent les figures 5 et 7, les miAchoires
ouvertes 96, 102 s'étendent au-deld du bord d'aval 84
de 1'étiquette 80 qui leur est présentée, et la plaque
94 vient s'engager sur ce bord 84 pour soulever 1'éti-
quette légérement 3 1'écart des fils de pingage de
telle maniére que le bord 84 soit affleurant a la pla-
que 94. Le cylindre pneumatique 104 est alors rétrac-
té pour refermer les michoires et serrer ainsi élasti-
quement 1'é€tiquette avec son bord 84 placé d'équerre
sur la plaque 94. Au terme de ce serrage, le cylindre
110 se rétracte pour abaisser 3 nouveau le bras de pi-
vot dans la position illustrée en figure 1, retirant
ainsi 1'étiquette serrée du distributeur en 1'éloi-
gnant de la position qu'elle occupe en dessous des
fils de pincage. Lorsque le cylindre est complé&tement
rétracté, 1'étiquette serrée est localisée immédiate-
ment en amont du rideau de pellicule tendu nouvelle-

. ment formé.
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De préférence, les deux barres de poussée 72
s'étendent dans des espaces ménagés entre les rails
supports 28 de part et d'autre de 1‘assémb1age de
transfert d'étiquettes 14. De la sorte, tant les
barres que l'assémblage de transfert peuvent s'éten-
dre simultanément & travers le parcours de distribu-
tion et la machine peut €tre réglée pour un cycle ra-
pide optimum.

Aprés 1'ouverture des michoires de scellage,
les poulies 68 du transporteur de déchargement sont
soulevées de telle sorte que les courroies 66 de ce
transporteur viennent s'engager sur le rouleau em-
ballé et étiqueté et 1l'entrainent vers 1'aval 3
1'écart de la zone de travail pour 1'amener 3 un pos-
te classique de rétrécissement thermique oii 1'enve-
loppe de pellicule parfaitement ajustée est rétrécie
€troitement sur le rouleau. Au cours du mouvement du
rouleau le long du transporteur de déchargement, 1'en-
gagement entre ce rouleau, d'une part, la courroie
transporteuse et les éléments de retenue élastiques
62, d'autre part, empéche 1'étiquette de se déplacer
par rapport au rouleau et assure son maintien dans la
position correcte sur ce dernier jusqu'a ce que l'en-
veloppe de pellicule ait été rétrécie sur le rouleau
pour maintenir positivement 1'étiquette en place.

Lorsque le bras de pivot a é€té ramené dans la
position rétractée de la figure 1 et que le rouleau
de t8te a &té amené sur le transporteur de décharge-
ment 24, le cycle opératoire de 1'appareil est achevé
et le transporteur d'introduction 16 a déplacé le rou-
leau situé immédiatement en amont dans la position 120.

Afin de sceller correctement la pellicule sur
toute la largeur de l'enveloppe, il est nécessaire
d'empécher 1'étiquette de venir s'enfermer entré les
michoires de scellage lors de leur fermeture. Les

_étiquettes sont avantageusement réalisées en papier.
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Si elles &taient emprisonnées entre les pellicules
plastiques supérieure et inférieure au cours du
scellage, les €tiquettes agiraient 3 la maniére
d'isolants en emp&chant la liaison de la pellicule
pour former des cordons continus le long de 1'enve-
loppe. Au cas oill une étiquette s'étendrait entiére-
ment en travers des machoires de scellage, elle pour-
rait interrompre le cordon formant le rideau de pel-
licule. Des rouleaux emballés avec des enveloppes
mal scellées doivent &tre mis au rebut.

L'appareil 10 permet d'éviter ces problémes
en contr6lant la quantité de pellicule supérieure
acheminée a la zone de travail et, partant, la rota-
tion nette du rouleau au cours de son mouvement entre
les transporteurs d'introduction et de déchargement.
Le distributeur de pellicule supérieure 40 est réglé
en fonction de la dimension du rouleau et de la lon-
gueur de 1'étiquette afin de garantir que, lors de
la fermeture des midchoires de scellage, les bords cir-
conférentiels de 1'étiquette sont 4 peu prés équi-
distants du cordon de soudure d'amont fermant 1'enve-
loppe. Suivant la configuration particulié&re du rou-
leau et de 1'étiquette, la rotation nette du rouleau
entre les transporteurs d'introduction et de décharge-
ment peut s'effectuer dans le sens des aiguilles d'une
montre ou dans le sens inverse. Dans certaines appli-
cations, le rouleau est déplacé entre les transpor-
teurs sans aucune rotation nette.

La figure 9 illustre un rouleau R placé sur
la plate-forme 76 au cours de sa progression sous
1'impulsion des barres de poussée pour venir s'engager
sur 1'étiquette L et le rideau de pellicule tendu 120.
Le rideau comporte un cordon de soudure 122 formé au
cours de l'emballage du rouleau situé immédiatement
en aval. Au cours du mouvement initial du rouleau
dans la zone de travail, sa rotation est emp&chée en
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raison de son engagement par friction avec 1la
plate-forme 76 et 1'é€lément de retenue 32. Lorsque
les barres de poussée déplacént le rouleau a2 1'écart
de la plate-forme et des &léments de retenue, son
bord avant est amené contre 1'étiquette et le rideau
de pellicule tendu 120 pour enserrer fermement 1'éti-
quette entre eux et former une zone de contact rela-
tivement grande entre le rideau et le rouleau. Dans
1'application de la présente invention, la largeur

de la pellicule est supérieure 3 la longueur du rou-
leau et 1'appareil 10 forme une enveloppe de pellicu-
le qui entoure le rouleau sur toute sa longueur. Dans
d'autres applications, la largeur de la pellicule
peut &tre inférieure 3 la longueur du rouleau et elle
forme une bande a ajustage serré qui entoure une par-
tie du rouleau, 1'étiquette &tant maintenue en place
en dessous de cette bande.

En figure 9, les extrémités circonférentiel-
les 128 de 1'étiquette sont équidistantes du point
médian 130 de cette derniére, lequel est situé 3 peu
prés dans la position 4 heures du rouleau lorsque ce
dernier est poussé en dehors du transporteur d'intro-
duction. Les michoires de scellage forment le cordon
d'amont 126 fermant 1'enveloppe 3 peu pré&s dans la
position 10 heures diamétralement opposée du rouleau
lorsque ce dernier est maintenu sur le transporteur
de déchargement. D&s lors, afin de garantir que les
extrémités 128 de 1'étiquette sont a peu prés équidis-
tantes du cordon de soudure 126, le rouleau ne doit
€tre soumis 3 aucune rotation nette lors de son dépla-
cement entre les transporteurs et alors que la pelli-
cule vient envelopper 1'étiquette et le rouleau.

Lorsque le rouleau est dégagé de la plate-
forme du transporteur d'introduction et des éléments
de retenue, son engagement par friction avec la pelli-

cule est plus important que son engagement par fric-
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tion avec les tétes 74 des barres de poussée, si

- bien que le rouleau tourne dans les tétes en V lors

de son déplacement en travers de la zone de travail
en réponse 3 la pellicule acheminée 3 cette dernire.

La nature de la rotation est contrdlée par la quan-

‘tité de pellicule rendue disponible pour une distri-

bution dans la zone de travail au départ du distri-
buteur positif de pellicule supérieure 40. Lorsque
la pellicule supérieure disponible est épuisée au
cours du mouvement initial du rouleau dans la zone de
travail, le distributeur de pellicule inférieure sur
demande 52 distribue la pellicule restante requise
pour compléter 1l'enveloppe du rouleau et reformer le
rideau de pellicule.

En figure 10,les longueurs distribuées de
pellicules supérieure et inférieure sont 3 peu prés
€gales; dés lors, comme le montre le dessin, au cours
du mouvement du rouleau du transporteur d'introduc-
tion vers le transporteur de déchargement, ce rouleau tour-
ne d'abord dans le sens des aiguilles d'une montre
sur un angle représenté par la fléche 134 au cours de
la distribution de la pellicule supérieure vers la
zone de travail, apré&s quoi il tourne dans le sens in-
verse sur un angle égal représenté par la fléche 136
a mesure que le distributeur de pellicule inférieure
sur demande 52 fournit la pellicule nécessaire pour
compléter 1'enveloppe.

La quantité de pellicule fournie par le distri-
buteur de pellicule inférieure sur demande peut va-
rier légérement en raison des légéres variations sur-
venant dans le diamétre des rouleaux et qui sont dues
aux différents gaufrages formés sur le papier enroulé
autour du rouleau, aux divers types de papiers, au
degré de serrage de 1l'enroulement et 3 d'autres fac-
teurs. En dépit de ces variations, le distributeur de
pellicule sur demande pour la pellicule inférieure as-
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sure la formation d'une enveloppe étroitement ajustée
autour du rouleau et, par conséquent, lors de son ré-
trécissement, cette enveloppe entoure étroitement le
rouleau en maintenant 1'é&tiquette en place.

Les figures 11 et 12 illustrent 1'enroulement
d'une enveloppe de pellicule autour d'un rouleau et
d'une étiquette, le point médian 138 de 1'étiquette L
étant situé au-dessus de la position 4 heures du rou-
leau R. Dans ce cas, afin de garantir que les bords
140 de 1'étiquette sont équidistants du cordon de sou-
dure 142 de 1'enveloppe, il est nécessaire que le rou-
leau R effectue une rotation nette dans le sens des
aiguilles d'une montre & mesure de son passage 3 tra-
vers la zone de travail. A cet effet, le distribu-
teur de pellicule supérieure 40 est réglé pour distri-
buer plus de la moitié de la pellicule requise pour
former 1'enveloppe 144. A mesure que le rouleau se
déplace en travers de la zone de travail, une pelli-
cule est tout d'abord acheminée & cette dernidre 2
partir du distributeur de pellicule supérieure pour
faire tourner le rouleau dans le sens des aiguilles
d'une montre sur un angle indiqué par la flé&che 146.
Lorsque la réserve de pellicule supérieure est épui-
s€e, la pellicule restante requise pour compléter
1'enveloppe 144 est distribuée par le distributeur de
pellicule inférieure sur demande et le rouleau est en-
trainé en rotation dans le sens inverse des aiguilles
d'une montre sur un angle plus petit comme 1'indique
la fléche 148. Suite & ces rotations, lorsque le rou-
leau et 1'étiquette se trouvent sur le transporteur de
déchargement entre la plate-forme 64 et 1'élément de
retenue 62,comme le montre la figure 12, ils ont ef-
fectué une rotation sur un angle net suffisant pour dé-
placer le point mé&dian 138 de 1'étiquette dans la po-
sition 4 heures qui est 3 peu pré&s diamétralement op-
posée au cordon 142 formé par les michoires de scella-
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ge au cours de la fermeture de 1l'enveloppe 144. Les
bords 140 de 1'é€tiquette sont & peu prés équidistants
du cordon 142.

Les figures 13 et 14 sont semblables aux figu-
res 9 et 10, ainsi qu'aux figures 11 et 12. La figu-
re 13 illustre un rouleau R avec une étiquette L dont
le point médian 150 est situé en'dessous de la posi-
tion 4 heures indiquée en 152. Afin que 1'étiquette
soit enfermée dans 1'enveloppe avec ses bords 154 2
peu prés équidistants du cordon de fermeture 156 de
cette derniére, le distributeur de pellicule supérieu-
re est réglé en vue de fournir une longueur de pelli-
cule inférieure 3 la moitié de la quantité requise »
pour former 1l'enveloppe, tandis que le distributeur
de pellicule inférieure distribue la pellicule requi-
se pour compléter 1l'enveloppe. A mesure de son pas-
sage dans la- zone de travail, le rouleau tourne tout
d'abord dans le sens des aiguilles d'une montre sur’
un angle indiqué par la fléche 158, puis dans la di-
rection opposée sur un plus grand angle indiqué par
la fléche 160; en conséquence, lorsque le rouleau et
1'€tiquette se trouvent sur le transporteur de déchar-
gement, le rouleau a effectué une rotation sur un an-
gle net dans le sens inverse des aiguilles d'une mon-
tre et le point mé&dian 150 de 1'étiquette a été dépla-
cé dans la méme direction jusqu'a la position 4 heures
qui est diamétralement opposé&e au cordon 156. A 1'in-
térieur de l'enveloppe, les extrémités de 1'étiquette
sont 4 peu prés équidistants du cordon.

S1 on le désire, on peut régler le distribu-
teur de pellicule supérieure de facon i localiser un
bord d'une étiquette donnée plus prés du cordon formant
l'enveloppe, pour autant que la distance comprise entre
ce bord et le cordon soit suffisante pour empécher
1'étiquette de venir s'enfermer entre les michoires de

scellage suite aux légéres différences survenant dans
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le diamétre du rouleau, ainsi qu'a d'autres varia-
tions inhérentes au procédé d'emballage de rouleaux.
La position de fermeture des michoires de
scellage peut €tre réglée vers le haut ou vers le bas
par rapport au rouleau se trouvant sur le transporteur
de déchargement, si bien que le cordon formant 1l'enve-
loppe ne doit pas nécessairement &tre situé dans la

position 10 heures ou en n'importe quel autre point

particulier. D'aprés 1l'emplacement du cordon pour une

mise au point particuliére, il est aisé de régler le
distributeur de pellicule supérieure de telle sorte
que les étiquettes occupent la position souhaitée dans
1'enveloppe.

L'appareil 10 peut €tre utilisé pour emballer
et €tiqueter des cylindres et des articles autres que
des rouleaux de matiére en feuille enroulée de maniére
serrée. En ‘conséquence, bien que 1l'on ait illustré et
décrit une forme de réalisation préférée de la présen-
te invention, il est entendu que des modifications
peuvent &tre apportées i cette dernidre et, par consé-
quent, l'invention n'est aucunement limitée aux dé-
tails précis définis ci-dessus, mais uniquement par le
cadre des revendications ci-aprés.
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REVENDICATIONS

1. Appareil d'emballage de rouleaux en vue de
former une enveloppe de pellicule autour d'un rouleau
avec une €tiquette disposée entre le rouleau et 1'en-
veloppe, cet appareil comprenant un élément d'intro-
duction destiné& a déplacer un rouleau vers une surfa-
ce de travail; des €léments de scellage de pellicule
disposés dans la zone de travail 2 proximité de 1'ex-
trémité de 1'élément d'introduction; un é&lément de
distribution de pellicule en vue de maintenir un ri-
deau de pellicule s'étendant en travers de la zone de travail
entre 1'é€lément d'introduction et les él&ments de
scellage; ainsi que des éléments de poussée destinés
d déplacer un rouleau de 1'extrémité de 1'é1ément
d'introduction 3 travers la zone de travail, de telle
sorte que le rouleau ramasse et entraine le rideau 3
travers les €léments de scellage qui, en se fermant,
soudent ainsi 1'une 3 1'autre les couches de pellicu¥
le qu'ils enserrent, de fagon 4 former une enveloppe
de pellicule autour du rouleau tout en reformant le
rideau, caractérisé par le perfectionnement selon le-
quel un distributeur d'é@tiquettes est monté sur 1'ap-
pareil d'un c6té de 1'élément d'introduction, tandis
qu'un assemblage de transfert d'étiquettes prévu sur
1'appareil peut se déplacer entre une premiére posi-
tion adjacente a 1'é€lément d'introduction et une se-
conde position adjacente au distributeur d'étiquettes,
cet assemblage de transfert d'étiquettes comprenant
un mécanisme de pingage pouvant fonctionner pour venir
s'engager sur une €tiquette qui lui est présentée par
le distributeur d'étiquettes lorsque l'assemblage
de transfert d'étiquettes occupe la seconde position,
ainsi que pour entrainer 1'étiquette du distributeur
dans une position située dans le parcours de déplace-
ment du rouleau dans la zone de travail lorsque 1'as-
semblage de transfert d'étiquettes occupe la premilre

position, de telle sorte qu'en se déplacant dans la
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zone de travail, le rouleau retire 1'étiquette du mé-
canisme de'pingage et l'entraine entre les &léments

de sceliage, confinant ainsi 1'étiquette 3 1'intérieur
de 1'enveloppe lors du fonctionnement des éléments de
sceliage.

2. Appareil suivant la revendication 1, carac-
térisé en ce que 1'élément de distribution de pellicu-
le comprend un orgéne tendeur venant s'engager sur la
pellicule pour maintenir le rideau tendu au cours du
mouvement du rouleau 3 travers la zone de travail et
au cours du fonctionnement des éléments de scellage.

3. Appareil suivant la revendication 2, ca-
ractérisé en ce que 1'élément de distribution de pel-
licule comprend un distributeur de pellicule positif
situé d'un c8té de la zone de travail pour acheminer
une longueur prémesurée de pellicule 3 cette dernié-
re pour chaque rouleau, ainsi qu'un distributeur de
pellicule sur demande situé sur le c8té opposé de la
zone de travail en vue d'acheminer, 3 cette derniére,
une quantité de pellicule suffisante pour achever
1'emballage d'un rouleau. '

4. Appareil suivant la revendication 1, ca-
ractérisé en ce que la premiére position est situde .
du c6té de 1'é€lément d'introduction qui est opposé -
au distributeur d'étiquettes.

5. Appareil suivant la revendication 4, ca-
ractérisé en ce que l'assemblage de transfert d'éti-
quettes comprend des midchoires de serrage d'étiquet-
tes, un élément de commande destiné 3 ouvrir et fer-
mer ces michoires, ainsi qu'un assemblage de commande
pouvant fonctionner pour déplacer les michoires 3
travers 1'€lément d'introduction de la premidre dans
la seconde position et inversement de telle sorte
que, lorsque l'assemblage de transfert d'étiquettes
est déplacé dans la seconde position, les miAchoires

ouvertes soient déplac&es par-dessus un bord de 1'éti-
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quette présentée par le distributeur d'étiquettes,
avant de se fermer pour assujettir l‘étiquette a
l'assemblage de transfert et l'entrainer vers la
zone de travail.

6. Appareil suivant la revendication 5, ca-
ractérisé en ce que l'assemblage de transfert d'éti-
quettes comprend un bras articulé 3 l'appareil,'tan-
dis que 1'assemblage de commande comprend un organe
d'extension relié entre 1'appareil et le bras et
fonctionnant pour faire pivoter les michoires au-dela
de la zone de travail afin qu'elles viennent s'enga-
ger sur 1'é€tiquette se trouvant dans le distributeur,
ainsi que pour rétracter les mdchoires dans la pre-
miére position au-deld de 1'élément d'introduction.

7. Appareil suivant la revendication 6, ca-
ractérisé en ce que le bras s'étend longitudinale-

ment dans la‘-méme direction que 1'élément d'introduc-

PR o

e S

;;;7 /
.

- ‘/



4 s ‘:"IL_:--

- - Xy

y =—=""IMN ‘68 } g
7 I ,::—r?q‘v-—-r Ty Piss . 24

14 ®
¥ ., 54 '
\ \ 1
a4 \\\\ Q56
72/' ‘ 48
\f—’
















62

160
156

158




	BIBLIOGRAPHY
	DESCRIPTION
	CLAIMS
	DRAWINGS

