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du .. 22 décembre 1981

fRAND-DUCHE DE LUXEMBOURG

Monsieur le Ministre
' L de I'Economie et des Classes Moyennes
Titre délivré : e y ;,}3‘,‘} 'S Service de 1a Propriété Intellectuelle
o ST LUXEMBOURG
‘Demande de Brevet d’Invention
L Requéte
La soc.dite SOCIETA PNEUMATICT PIRELLI S,p.A., 5 Piaszale Cadorna, A
20123 Milam, “Ttaiie

“ .................. ! (2
46 rue du Cimetiere, Luxembourg, agissant en qualité de mandataires
- heures, au Ministére de YEconomie et des Classes Moyennes, 3 Luxembourg :
Ig présente requéte pour Tobtention_d’un brevet d’invention concernant :
'Mpparezli 3 %‘it‘snenta%%on I;z?a couches de renforcement qu coure 32 la @)
fabrication de prneumatiques”
2. la délégation de DPouvoir, datée de Ilean le 7 décembié 1961
3. la description en langue frangatse de I'invention en deux exemplaires;

4. ..quatre ilanches de dessin, en deux exemplaires;

5. la quittance des taxes versées au Bureau de 'Enregistrement 3 Luxembourg,
le . Vingt-deux décembre mil neuf cent quatre vingt un

déclare(nt) en assumant 1a responsabilité de cette déclaration, que P(es) inventeur(s) est (sont) :

Giorgio BERTODOL, viq XXV Aprile 6/C, Arese, (Milan), Italie

®
revendique(nt) pour 1a susdite demande de brevet 13 priorité d’une (des) demande(s) de
©) reve déposée(s) en (7) ... Italie
le . Vingt-troie décembre mii neuf cent quatre vingt ®)
sous le No 26 899 A/80
au nom de Za dépasante (9)
élit(élisent) pour lui (elle) et, si désigne, pour son mandataire, & Luxembourg ... -
,,,,, 46 rue du Cimeticre, Luxembourg (10)
sollicite(nt) la délivrance d'un brevet d’invention pour T'objet décrit et représenté dans les
annexes susmentionnées, — avec ajournement de cette délivrance a o mois. (11)
Leun des mandataires .
y il

; f II. Procés-verbal de Dépiot

. La susdite demande de brevet d’invention a &té déposée au Ministére de YEconomie et des
Classes Moyennes, Service de la Propriété Tntellectuelle & Luxembourg, en date duy :

22 dé@abzkwal

00 ; Pr. le Minjstre
a...18" heures PEconomie et des (lasses Moyennes,
p.d

A 68007

(1) Nom, prénom, firme, adresse — (2) s'il a leu «représenté par .:» agissant en qualité de mand%airé — date du dépdt
en toutes lettres — (4) titre de I'invention — (%) noms et adresses — (6) brevet, certificat d’addition, nlogéle 'utilité —
pays — (8) date — (9) déposant originaire — (10) adresse — 11V B 18 nwe 4n — _s.
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Revendication de la priorité& d'une
demande de brevet déposée en Italie
le 23.12.1980 sous le No 26899-A/80

BREVET D' INVENTION

La soc.dite: SOCIETA' PNEUMATICI PIRELLI S.p.A.
5, Piazzale Cadorna
20123 Milan
Italie

Appareil d'alimentation de couches de renforcement

au cours de la fabrication de pneumatiques
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La présente invention concerne un appareil d'alimen-
tation de couches de renforcement au cours de la fabrication
de pneumatiques et, plus particuliérement, un appareil pour
alimenter en continu et automatiquement des couches de renfor-
cement & cordelettes métalliques en direction d'un tambour de
formation de la structure annulaire de renforcement disposée,
dans un pneumatique, entre la carcasse et la bande de roule-
ment.

On connalit déja le procédé consistant & constituer
la carcasse 4'un pneumatiqué sur un tambour principal, 2a
construire la structure annulaire de renforcement et la bande
de roulement sur un tambour de formation, & déplacer 1'ensem-
ble formé par ladite structure et la bande @ roulement autour de
la carcasse en forme cylindrique sur le premier tambour et en-
suite a expanser la carcasse contre la surface de la couche
de renforcement la plus interne jusqu's ce qu'elle prenne une
confiquration toriaue., .

On connait de plus, dans les procédés tels que celui
décrit ci-dessus, des méthodes permettant de transporter les
couches de renforcement comprenant des cordelettes métalliques
sur le tambour de formation.

Pour la plupart, suivant certaines solutions, ces
méthodes utilisent une courroie transporteuse qui circule
autour de deux poulies dont l'une est situ@e 3 proximité et
au-dessus du tambour de formation afin que l'opérateur puisse
effectuer le découpage & dimension de la couche de renforcement
et qu'il puisse ensuite appliquer ses extrémités sous pression
sur le tambour mis en rotation en vue de ré&aliser l'enroule-
ment de ladite couche.

En général, cette solution présente 1'inconvénient
de comporter de nombreuses étapes & exécuter manuellement, ce
qui implique des frais considérables.

On connait aussi des systémes de transport qui sont
placés cdte & cdte, chacun dleux transportant une couche de
renforcement vers le tamhoux déplacé en position axiale le
long de son axe en une position opposée & celle des divers
alimentateurs.

Cette solution a pour inconvénient de donner lieu
d des encombrements importants dans le sens de l'axe de 1la
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machine et ne peut pas &tre employée dans les cas oll le tam-
bour de formation, au cours des &tapes d'enroulement de toutes
les couches, est inamovible pour quelque motif que ce soit,
par exemple quand les groupes d'alimentation doivent &tre
utilis&s pour des tambours de formation de couches de renfor-
cement constriits & 1l'origine en position stationnaire.

Il faut noter, en outre, que la productivité tou-
jours plus grande exigée pour la fabrication des pneumatiques
incite 3 trouver des solutions toujours plus rapides, qu'elles
soient manuelles ou mécaniques, pour alimenter les couches de
renforcement, ce qui peut provoguer des déformations des parties
terminales moins résistantes de la couche. On sait, en fait,
que les couches de renforcement 3 cordelettes métalliques cou-
pées & dimension & partir d'une bande continue ont une extré-
mit& de section réduite en raison du découpage des cordelettes
métalliques qui s'effectue suivant une certaine inclinaison
par rapport au plan €quatorial du pneumatique fini.

On comprend ais&ment que les déformations mécaniques
éventuelles ou les plis des extrémités de la couche donnent
lieu & des inconvénients inacceptables vu gu'ils provogquent
des d&salignements de la couche lors de son enroulement sur le
tambour, ainsi qu'un manque d'uniformité des cordelettes de
la structure résistante.

C'est pourquoi la présente invention vise 3 procurer
un appareil d'alimentation de couches de renforcement & corde-
lettes métalliques vers un tambour, appareil qui ne présente
aucun des inconvénients cités.

Dés lors, 1l'objet de la présente invention consiste
en un appareil pour l'alimentation automatique de couches de
renforcement & cordelettes métalliques vers un tambour servant
d former la structure annulaire de renforcement qui est placée,
dans un pneumatique, entre la carcasse et la bande de roulement,
ledit appareil comprenant pour chaque couche de renforcement
une bobine autour de laquelle sont enroulées des spires du
matériau 3 répartir en couches de renforcement, une bande
transporteuse circulant autour de deux poulies dont 1l'une est
sitdi€e d proximité du tambour dans la phase d'enroulement et
des organes de coupes pour mettre les couches de renforcement
d la bonne dimension, ledit appareil &tant caractérisé par le
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fait de comprendre deux champs de forces magnétiques distincts
et indépendants pour attirer et maintenir en une position pré-
déterminée la couche de renforcement sur la surface de trans-
port de la bande réalisée en un matériau non magnétique, le
premier champ de forces magnétiques étant disposé immédiate-
ment en dessous de la surface de transport de la bande entre
les deux poulies et &tant stationnaire par rapport au mouve-
ment de la bande et le second champ magnétique &tant situé sur
la poulie la plus proche du tambour.

Comme on l'a indiqué ci-dessus, les caractéristiques
pPrincipales de l'invention consistent en la présence simulta-
née de deux champs magnétiques indépendants l'un de 1l'autre,
agissant sur une bande en un matériau non magnétique, par exem—
ple en aluminium.

Le premier champ magnétique, stationnaire et situé
en dessous de la surface de la bande, attire les cordelettes
métalliques de la couche de renforcement sur la bande transpor-
teuse et assure le mouvement de la couche depuis le plan de
coupage vers le tambour suivant un trajet régulier qui doit
absolument correspondre au positionnement de la couche, que
celui-ci soit manuel ou automatique, en maintenant 1'extrémi-
té tendue, exempte de tout pli et bien alignée sur la partie
centrale 3 plus grande section.

Le second champ magnétique, associé 3 1la poulie la
pPlus proche du tambour, attire la couche sur la bande quand
cette derniére effectue le parcours curviligne autour de la
surface de la poulie avant d'entrer en contact avec le tambour
et assure ainsi le maintien des extrémités et de la couche tout
entiére dans 1l'alignement correct et prédéterminé par rapport
d la ligne médiane du tambour.

Les résultats favorables obtenus grice i 1la présence
des deux champs magnétiques agissant indépendamment 1'un de
l'autre peuvent trés bien s'expliquer en comparaison de ceux
Procurés par une courroie transporteuse comprenant des &léments
magnétiques incorporés dans sa surface et se trouvant en mouve-
ment en méme temps que la bande, par exemple une courroie trans-—
porteuse traditionnelle réalisée en un matériau magnétique.

Dans ce cas, le champ d'éttraction magnétique serait
constant sur toute la longueur de la courroie et devrait avoir
une intensit® ou une attraction magnétique tré&s &levée car il
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devrait &galement assurer 1l'adhérence entre la couche et la
courroie pendant le parcours dans lequel la couche aurait ten-
dence 3 se redresser, c'est-3-dire le long du trajet curviligne
autour de la poulie avant le point de contact entre la poulie
et le tambour.

Dans cette solution, en raison de l'intensité du
champ magnétique, 1l'opérateur &prouverait des difficultés
pour obtenir l'alignement correct dans la zone initiale du
dépdt sur la bande de 1'extr&mit& de la couche de renforcement
étant donné que les cordelettes métalliques, méme & une certai=-
ne distance de la surface de 1la bande, seraient soumises 3
l'attraction du champ magnétique et que ce phénoméne perturba-
teur nécessiterait l'exécution de phases de positionnement plus
pPrécises qui prendraient des temps plus longs que ceux qui
sont souhaitables dans un appareil d'alimentation.

Par ailleurs, dans une courroie traditionnelle
comme celle qui a &té mentionnée, il n'est pas possible d'aug-
menter les diamétres 8es poulies pour éviter le risque de
redressement de la couche dans le parcours curviligne et
réduire ainsi sensiblement 1le champ magnétique constant afin
d'éliminer les difficultés prémentionnées pour 1'opérateur.

En fait, si on adoptait une telle mesure, l'appareil
nécessaire pour l'alimentation de plusieurs couches de renfor-
Cement aurait des dimensions inacceptables.

Comme on l'a dit, la présence des deux champs magné-
tiques dans 1'appareil de 1'invention surmonte au contraire
les problémes qui ne sont pas résolues par une courroie tra-
ditionnelle telle que signalée ci-dessus. En fait, suivant
1'invention, 1le champ magnétique stationnaire en dessous de 1la
bande peut avoir des valeurs modérées par rapport 3 celles
du champ associé & la poulie en rotation qui est la plus proche
du tambour, car il n'a pour fonction que d'assurer un simple
transport de la couche selon la position déterminée par 1'opé-
rateur.

Au contraire, le champ magnétique solidaire de 1la
poulie en rotation peut prendre des valeurs d'intensité beau-
coup plus grandes que celles du champ stationnaire, par exemple
plus du double, et ce du fait que l'attraction magnétique est
déja exercée sur les cordelettes métalliques appartenant 3 la
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couche déja déposée et qu'il n'y a donc pas de problémes
d'aucune sorte comme il s'en présenterait pour le dépdt initial
de 1l'extrémité de la couche.

On comprend, de plus, que le choix d'un champ magné-
tique de haute intensité&, solidaire de la poulie, permet avan-
tageusement d'éliminer tout risque quelconque de redressement
de la couche de renforcement dans le parcours curviligne de la
bande autour de la poulie et il est surtout &vident que la
solution mentionnée permet d'utiliser des poulies de trés petit
diam&tre, ce qui permet de réduire l'encombrement des diverses
bandes dans les appareils destinés & l'alimentation de plusieurs
couches de renforcement.

* Il est plus évident encore, d'aprés ce qui a &té dit,
que le dépdt des couches sur la bande présente l'avantage d'évi-
ter toute traction ou amincissement quelconque des cordelettes
dans les couches, ce qui pourrait se produire par exemple si
les couches &taient guidées vers le tambour par un contact
direct sur un systéme de poulies.

L'appareil est de préférence caractérisé par le fait
de comprendre entre la bande et la bobine une structure d'ap-
pui plane et stationnaire sur laquelle passe la couche, ladite
structure d'appui comprenant une rainure dans laquelle circu-
lent -les organes de coupe pour donner & la couche les dimen-
sions voulues. |

Dans sa forme la plus générale, l'appareil peut com-
prendre des couches de renforcement obtenues par des découpages
successifs d'une bande déroulée d'une bobine, chaque couche
étant posée sur la bande par un moyen manuel ou automatique
quelconque.

Toutefois, suivant sa forme de réalisation préférée,
l'appareil est caractérisé par le fait de comprendre des
moyens d'alignement automatiques des extrémités de la couche
de renforcement par rapport 3 la bande.

Ces moyens d'alignement comprennent de préférence
une pince munie de moyens magnétiques capables de déterminer
un champ magnétique pour soulever et transporter alternative-
ment les deux extrémités de la couche de renforcement sur
la bande, un chariot solidaire de la pince, un systéme de guidage
du chariot pour déplacer la pince en gardant un alignement
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prédéterminé par rapport & la bande, un dispositif de blocage
pour associer le chariot et la pince 3 la bande en mouvement,

ledit dispositif de blocage é&tant disposé en aval de la pince

par rapport & la bobine.

La présente invention sera mieux comprise & la lec-
ture de la description détaillée ci-apré@s, donnée simplement
d titre d'exemple, en faisant référence aux figures des plan-
ches de dessin annex&es dans lesquelles :

- la figure 1 montre l'appareil de l'invention en une vue
latérale,

- la figure 2 montre, en une coupe transversale le long de
la ligne I-I de la figure 1, la bande transporteuse sur le
bati de I'appareil,

- la figure 3 montre le groupe de d&coupage de l'appareil,

- la figure 4 montre l'appareil en plan,

- la figure 5 montre, en plan, la partie sous-jacente 3 la
pince dans l'appareil,

- la figure 6 reprfsente une coupe de la pince de 1'appa-
reil et

- les figures 7 & 14 montrent des phases successives de
l'application d'une couche de renforcement 3 un tambour de
férmation de la structure annulaire de renforcement placée
entre la carcasse et la bande de roulement dans les pneumati-
ques.

L'appareil 1 décrit ici (figure 1) est destiné i
l'application de couches de renforcement comprenant des cor-
delettes métalliques sur un tambour 2 de formation de la struc-
ture annulaire de renforcement placée entre la carcasse et la
bande de roulement dans un pneumatique radial.

Le tambour 2 est de forme cylindrique; son dévelop-
pement extérieur est &gal & la longueur de la couche de ren-
forcement la plus interne de la structure annulaire et peut
étre de type quelconque, par exemple, mais uniquement pour
fixer les idées, tel qu'on l'a décrit dans les demandes de
brevet jluxembourgeois 81 €18 et 83 663 déposées par
la Demanderesse.

En résumé, on signale ici que ce tambour est du type
dit "3 peigne", c'est-3-dire 3 méme de recevoir sur sa surface
des couches de cordelettes métalligques et de permettre, entre



10

15

20

.25

30

35

P

7

les vides du peigne, l'expansion d'un groupe de secteurs de
1'intérieur vers l'extérieur du peigne de telle manidre que les
secteurs soutiennent seuls la structure annulaire de renforcement
et regoivent sur cette derniére la bande de roulement tandis
que le peigne a déja &té dégagé des secteurs dans le sens axial.
Ce tambour est ensuite associé & un anneau capable de transférer
la structure annulaire et la bande de roulement autour d'un
tambour principal expansible oll la carcasse est amenée de la
forme cylindrique & la forme torigue contre la couche

la plus interne de la structure annulaire de renforcement.

Dans ce qui suit, par souci de simplicité pour la
description de 1l'invention, et sans porter aucun préjudice 3
la bonne ‘compréhension de celle-ci, on se référera uniquement
d l'application des couches de la structure annulaire de ren-
forcement sur le tambour 2, en renvoyant aux textes des
demandes de brevet précitées pour tous les détails relatifs
aux autres parties de l'installation pour la fabrication d'un
pneumatique radial. !

L'appareil 1 est du type convenant pour l'application
de couches de renforcement sur un tambour 2 maintenu en posi-
tion fixe au cours de cette opération, c'est-i-dire sans subir
de déplacement le long de son axe de rotation. On suppose en
outre, dans l'exemple décrit, que l'on doit fabriquer une
structure annulaire de renforcement ne comprenant que deux
couches de cordelettes métalliques.

L'appareil comprend, pour chaque couche, une bobine
3 autour de laquelle est enroulée une toile continue, renfor-
cée par des cordelettes métalliques, & répartir en couches
de renforcement aprés avoir &té séparée de la couche auto-
adhésive 3' en polyé&thyléne recueillie autour d'une poulie 37,
une bande transporteuse 4 s'é&tendant entre deux poulies 5,6
dont l'une est raccordée 3 un moto-réducteur 7, des organes
de coupe 8 pour la mise i dimensions des couches de renforce-
ment, des moyens de déplacement 9 de la bande transporteuse 4
et des deux poulies 5,6 vers le tambour 2 afin de mettre la
partie de la bande et par conséquent la couche de renforcement
transportée sur la poulie 5 en contact avec le tambour 2.

Une structure d'appui 10 plane et stationnaire, sur
laguelle passe la couche en mouvement, est prévue entre la . i
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bobine 3 et la bande 4; cette structure comprend une surface
magnétique 10' (figure 5) et une rainure 11 dans laquelle cir-
culent les organes de coupe pour la mise 3 dimensions de la
couche.

Suivant le principe de l'invention, on guide correc-
tement la couche sur la bande en prévoyant deux champs de for-
ces magnétiques qui attirent la couche sur la bande; ces champs
magnétiques sont distincts et indépendants l'un de l'autre, 1'un
étant stationnaire par rapport au mouvement de la bande et for-
mé par des aimants permanents 12 disposés en dessous de la
surface supérieure 13 de la bande (voir figure 2), l'autre
&tant en rotation avec la poulie 5 et formé par exemple par
un matériau magnétique inséré dans la poulie. On peut prévoir;
en particulier, qu'une poulie en aluminium soit pourvue & sa
périphérie d'aimants permanents d'un type quelconque disponi-
ble dans le commerce.

Les aimants 12 sont disposés sur deux files en lais-
sant entre eux un esﬁace longitudinal 14 pour le passage d'une
dent 15 associe sur toute la longueur du transporteur 3 la
surface inférieure de la bande en vue de la maintenir centrée
par rapport au tambour 2. Les aimants permanents ont une capa-
cité d'attraction choisie en fonction du matériau dont est
constituée la couche de renforcement. Par exemple, pour une
couche de torons de formation 1 x 4 x 0,25 constituée de corde-
lettes en acier ayant une valeur d'épaisseur de 80, les aimants
permanents ont une capacité& d'attraction de 1 3 2 kg/dmz. Ces
aimants peuvent commencer 3 agir 3 une distance de 7.10 mm.

La bande est fabriquée en acier inoxydable non magné-
tique, par exemple du type connu dans le commerce sous 1l'appel-
lation de SR60 (AISI 316) et, afin d'obtenir un bon centrage
de la bande, on a trouvé qu'il est favorable de maintenir 1les
épaisseurs dans un tré&s mince intervalle de valeurs compris
entre 0,4 et 0,6 mm, en faisant correspondre 3 ces &paisseurs
de bande un diamétre des poulies compris entre 350 et 600 mm,
de préférence aux environs de 500 mm.

Les dispositifs utilisés pour dérouler et alimenter
les deux couches sur le tambour sont associés & un bati 16
ayant des bandes 14 et un plan d'appui 10 dirigés vers le tam-

bour 2 de manidre convergente, comme le montre la figure 1.
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En parti;ulier, chaque bande 4 - avec les poulies
correspondantes 5'6 - est montré sur une structure en U 17
(figures 2 et 4) g'étendant longitudinalement et associée au
bati 16 par 1'intermédiaire d'une pluralité de roues 18 diri-
gées perpendiculairement afin de guider le déplacement de cet-
te structure en U '@ long de pistes 18' appropriées; le mouve-
ment de la structul® en forme de U et de la bande qui y est
associde est déterﬂiné par le fait que les moyens de déplace-
ment 9 comprennent UN€ commande fluido-dynamique dont la tige
19 est reliée par SOR extrémité au bati 16 tandis que le cy-
lindre 20 est reli® & la structure 17 (figure 1).

Les orga‘es de coupe, utilisés pour couper 3 dimen-
sion chaqgue couche venant de la bobine 3, sont associés -
avant les bandes - & €€ méme bati 16.

Dans 1la -orme de réalisation de 1l'exemple (figure 1),
les organes de cow® 8 pour une couche comprennent une commande
fluido-dynamique Rt le cylindre 21 est fix& & une traverse 22
du bati 16 et dont la tige 23 est dirigée orthogonalement au
plan d'appui, auq@l est raccordé un groupe de coupe 24 (figure
3) composé de dew CYlindres 25, 26 dont les tiges 27 et 28 sont
relides 3 deux la-S de coupe 29, 30 déplagables sur un plan
horizontal.

Le cylrjre 21 est actionné pour faire pénétrer les
deux lames 29, 30 disposées cdte a cbte, au centre de l'es-
pace entre deux crdelettes métalliques de la couche de ren-
forcement & coupe et les cylindres 25, 26 sont actionnés pour
&loigner 1'une de -'autre les deux lames 29, 30 dans la direc-
tion des cordelet<S de la couche de renforcement pour la
formation d'une e--rémité.

Dans sc -orme de réalisation préférée, 1'appareil 1
comprend des moye* d'alignement 31 (figure 1) des deux extré-
mit&s de chaque cuche de renforcement coupée 3 dimension sur
la bande transpor=4se 4.

Les moy-S 31, prévus pour chaque couche, sont 3 méme
de régler le mouv~ent, le transport et 1l'application des par-
ties les plus &tr-tes de la couche, qui sont les plus défor-
mables, depuis jc3urface fixe du plan d'appui 10 jusqu'a la
surface supérieur 13 de la bande en mouvement 4. Ces moyens

31 peuvent atre ¢ types divers; ils peuvent, par exemple,
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consister en des doigts métalliques ou des leviers en forme de
Ciseaux capables de saisir des parties opposées de la couche
ou bien, par exemple, ils peuvent consister en des surfaces de
Prise approprié&es ayant des caractéristiques adhésives & 1'é-
5 gard de la couche.

De préférence, ces moyens d'alignement 31 (figure 1)
comprennent une pince 32 pourvue de moyens magnétiques, par
exemple - suivant une forme de réalisation - des aimants perma-
nents 32' (figure 6), un chariot 33 qui est solidaire de la

10 pince, un systéme Qe guidage 34 du chariot pour déplacer la
Pince par rapport & la bande dans un alignement prédéterminé
et un dispositif de blocage 35 (figure 1) pour associer le
chariot et par conséquent la pince & la bande en mouvement.

Les moyens magnétiques sont rendus solidaires d'un

‘15 plan de support 36 qui est paralléle & la bande (figure 6) et
qui est associ& 3 ses extrémités a une structure 37 raccordée
3 son tour de manidre fixe 3 1la tige 38 d'une commande fluido-
dynamique dont le cylindre 39 est fix8 sur le b&ati 16'.

La pince .est réalisée de manidre 3 pouvoir é&loigner

20 le champ créé par les aimants aprés avoir déposé 1'extrémité
de la couche sur la bande et par conséquent avant de soulever
ladite pince de la surface 13 de 1a bande 4.

A ce propos, les deux surfaces opposées 36, 37
(figure 6) de la pince sont &cartées l'une de l'autre et les

25 extrémités sont relifes 3 des €léments & charnidre de telle

’ maniére qu'en utilisant des moyens particuliers il est possible
d'incliner d'abord une partie et puis l'autre partie de la
méme surface 36, en facilitant ainsi 1'écartement des aimants
de la couche de renforcement déposée sur la bande.

30 Ces moyens d'inclinaison comprennent deux cylindres
40 situés sur la structure 37 avec leurs axes substantielle-
ment paralléles au plan de support 36 des aimants et avec des
tiges 41 raccordées en charnidre 3 des leviers 42 3 pivots 42°
dont les extrémités 43 interfdrent avec l'extrémité du plan de

35 support 36 - comme on le voit 3 la figure 6 - en transmettant
des forces dirigées vers le haut et tendant 3 rapprocher 1le
Plan de support 36 de la structure 37.

Dans la forme préférée de l'invention, comme on le

;Voit du reste clairement 3 1la figure 6, la surface magnétique

40 10' de la structure 4 appui 10 est construite comme la pince 32,
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c'est-d-dire qu'elle comprend des aimants 32" (voir la figure
5) qui sont dépiagablés, comme on l'a déja dit, 'au moyen de
cylindres 42".

Le systéme de guidage 34 sur lequel circule le cha-
riot comprend (figure 1,4) au moins une barre longitudinale
44 paralléle & la surface de transport de la bande, ayant des
extrémités 45, 46 et fixée 3 des rebords opposés ou & des élé-
ments similaire 47, 48 fixés & leur tour sur le bati 1le.

La barre 44 passe a travers une perforation 49 du
chariot de guidage 33 qui est fixé a son tour au moyen d'une
tige 50 (figure 1), directement paralléle a la barre, a un
dispositif de blocage 35 disposé en aval de la pince quand on
considére la bobine 3 comme point de départ.

Le dispositif de blocage 35 est destin& & serrer la
bande 4 et avec elle la couche de renforcement et 3 permettre
ainsi, avec le mouvement de la bande, le déplacement du chariot
le long de la barre de guidage 44 de mani&re a entraliner, comme
on l'explique plus loin, la deuxiéme extrémité de la couche de
renforcement déja attirée sur la pince et soulevée par rapport
au plan d'appui en position correcte sur la bande, le tout en
1'absence de toute déformation mécanique.

Le déplacement du chariot, associé & la pince, est
ensuite guidé par le fait que la structure du chariot présente
un prolongement 52 pourvu d'une petite roue 53 pouvant circu-
ler sur une piste en U 53'.

Le dispositif de blocage 35 (figure 2) est formé -
par une paire de machoires 54, 55 -actionnées par une commande
pneumatique 56 dont la tige 56', qui agit sur une seule mi-
choire et qui vainc la résistance d'un ressort approprié (non
représenté), détermine la fermeture du dispositif de blocage.

La pince 32 comprend en outre des moyens particuliers
capables de déplacer la bande vers le plan d'appui 10 et vice
versa quand le dispositif de blocage 35 ne fait pas prise sur
la bande 4 en mouvement; du fait de cette derniére caractéris-
tique, qui sera expliquée plus loin de maniére détaillée
dans le fonctionnement, la pince est déplacée immédiatement en
amont ou en aval des organes de coupe 8 pour prélever et
soulever avec les aimants du plan d'appui 10 d'abord une extré-
mité et puis l'autre de la couche de renforcement et pour les
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déposer sur la bande quand le dispositif de blocage 35 est
associé 3 la bande en mouvement.

Les moyens susdits comprennent une commande fluido-
dynamique, qui comporte le cylindre 57 et la tige 58 (figures
1, 6), et un &lément de positionnement 59. Le cylindre 57 est
dirigé parall@lement & la barre de guidage 44 et est fixé &
une extrémité 60 au bati 16 en une direction permettant de pous-
ser la tige 58 dans une perforation 61 du rebord 47 contre la
surface 62 du chariot 33, provoguant son déplacement depuis la
bande 4 vers les organes de coupe 8 jusqu'3d ce que la pince
se trouve au-dessus du plan d'appui 10 et en amont par rapport
& la direction de la lame.

‘L'élément de positionnement 59 comprend un tourillon
63, support& par exemple par un levier tournant sur une char-
niére 59' du bati 16. La rotation du levier entrafne le tou-
rillon d'une position de repos & une position de contact contre
la surface 64 du chariot afin d'arréter 1la pince en une posi-
tion surélevée par rapport au plan d'appui 10 et en aval de 1la
ligne de coupage (figure 1).

L'appareil 1 comprend en outre des moyens 65 situés
entre le tambour 2 et la bande, prévus pour détacher la couche
de renforcement de la bande et pour l'enrouler progressivement
sur le tambour en rotation qui tourne en sens contraire au mou-
vement de la bande; ces moyens comprennent un levier articulé
d 1'arbre 67 de la poulie 5 (figure 1), un corps en forme de
pointe 68 associ& & l'extrémité du levier 67, un cylindre 69
dont la tige 70 pousse, au besoin, le corps 68 avec sa pointe
au-dessus de la bande 4 et en dessous de la couche de renfor—
cement dans le sens contraire au mouvement de la bande, en
favorisant ainsi au point de contact et de pression (figure 13)
entre la bande et le tambour la séparation de la couche de ren-
forcement et son enroulement sur le tambour.

Onva expliquer a présent le fonctionnement de 1'ap~-
pareil en se référant 3 la phase initiale représentée a la fi-
gure 7 dans laquelle ont voit, au dessus d'une extrémitd A
d'une couche déja coupée suivant la direction de ses cordelet-
tes, la pince 32 avec le plan de support 36 (figure 6) et les
aimants appropriés en prise sur toute la partie d'extrémité
formée aprés la coupe et ayant une largeur variable; dans cette
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phase, la position de la pince est déterminée par 1l'extension
maximale du piston 58 du cylindre 57 et par un arrét approprié
71,

La pince, dans la position et les conditions de la
figure 7, est associée au dispositif 35 en position inactive,
c'est-a-dire avec les machoires (figure 4) 54, 55 ouvertes sur
la bande 4.

Dans une phase immédiatement ultérieure, la surface
magnétique 10' est démagnétisée et le cylindre 39 de la pince
32 est actionné de maniére que la tige 38 (figure 6) souléve

- le plan de support 36 et, avec lui, l'extrémité A de la couche

B, la tige 58 est ramenée & l'inté&rieur du cylindre 57 et la
pPince est-rendue solidaire de la bande 4 mise en mouvement au
moyen du moto-réducteur 7 (figure 1). Le raccordement rigide
entre la pince et la bande est effectué en actionnant le cylin-
dre 56 (figure 2) pour que la tige 56' rapproche l'une de 1l'au-
tre les mdchoires du dispositif de blocage 35 en position de
fermeture sur les bords opposés de la bande 4.

Aprés les opérations mentionnées, la pince 32 trans-
porte l'extrémit& A de la couche B de la position montrée en
traits et points 3 la figure 8 3 celle montrée en traits pleins
a8 la méme figure, imm&diatement au-dessus de la zone K oi agis-
sent les premiers aimants permanents 12 dispos&s de maniére
stationnaire en dessous de la bande 4 (figure 2) en mouvement
continu.

Immédiatement aﬁrés, la bande 4 est arrétée et le
cylindre 39 est actionné de mani&re (figure 6) que la tige 38
raméne le plan de support 36 et avec lui 1'extrémité A de la
couche B sur la bande 4; 3 ce moment, les cylindres 40 situés
sur la structure 37 sont actionnés successivement afin de faire
tourner d'abord un levier 42 et puis l'autre en faisant ainsi
incliner le plan de support 36 par rapport d la surface de la
bande pour faciliter la s&paration des aimants de la pince et
de la bande en évitant d'entrainer ladite extrémité A vers le
haut guand la tige 38 est de nouveau retirée dans son cylindre.

Aprés cette phase, 1'extrémité A est attirée sur la
surface de la bande par les aimants et conserve un alignement
prédéterminé du fait que la pince s'est déplacée le long de la

-barre 44 (figure 4) 3 c6té de la bande sans subir de désaligne-

40 | ment par rapport i la position initiale montrée 3 la figure 7.

/

).
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Ensuite, la pince 32 est commandée pour prélever
et aligner la deuxil®me extrémité de la couche sur la bande;
Plus précisément, le cylindre 56 est d'abord actionné de ma-
niére que les michoires 54, 55 du dispositif de blocage (figure
5 2) ne soient Plus en contact avec 1la bande puis le moteur 7
(figure 1) est actionné pour faire avancer la bande 4 et, en
méme temps ou immédiatement aprés, la pince 32 est Yamenée vers
la surface d'appui 10 jusqu'a ce que 1la surface 64 du chariot
33 (figure 1) soit en contact avec le tourillon 63 de 1'&lément
10 de positionnement 59 qui tourne sur 1la charniére 59°',
On ré&unit ainsi les conditions représentées a la
figure 9 dans lesquelles la bande est arrétée quand 1'extrémj-
té 2 de la couche se trouve en dessous de 1'€lément de référen~

15 plan de Support 36 est en contact et au-dessus de la couche B

nement des cylindres 21: 25, 26 qui provoquent respectivement

20 la descente et 1'&loignement relatif des lames 29, 30 de coupe
entre deux cordelettes adjacentes;»en méme temps, les cylin~
dres 42' sont mis en action pour porter les aimants 32" (figu~
Ye 6) en position d'attraction magnétique de la nouvelle cou-
che Pp.

25 A ce moment on fait fonctionner 1a pPince 32 comme on
1'a déja fait pour l'extrémité initiale A de 1la couche de ren-
forcement et, aprés avoir associé le dispositif de blocage 35
d la bande 4 mise en mouvement, on porte 1'extrémités C associée
a4 la pince 32 au-dessus des aimants 12, comme on peut le voir

30 d la figure 11, et finalement on dépose cette extrémité sur la
bande qui est maintenue 3 1'arrét par mise hors circuit du mcto-
réducteur 7.

Aprés ces opérations(figure 1) la couche de renfor-
ceément de longueur A-C est entirement déposée sur la bande £

35 et on effectue un déplacement ultérieur de la bande jusqu'a cz
que (figure 12) l'extrémité A de 1a couche soit au niveau du

tambour 2; cette fois, 1'arrét de 1a bande est d&terminéa par

. Une autre cellule photoélectrique R' ou autre &lément similas-s
0

desting 3 déceler l'extrémité C ge la couche.
s

/
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Simultanément, la pince 32, détachée de la bande par
1'ouverture des machoires du dispositif de blocage 35, est
ramenée dans sa position du début du cycle (figure 12), c'est-
d~dire en amont des organes de coupe, pour pouvoir prélevér une
nouvelle extrémité A' de la couche P qui est déroulée peu & peu
automatiquement de la bobine 3.

On effectue & présent la phase suivante de transfert
de la couche A-C sur le tambour 2, & savoir :
= on actionne d'abord les moyens de positionnement 9 en étendant

la tige 19 afin que la structure en U (figures 1,3) 17 puisse
coulisser par rapport au bati 16 jusqu'd ce que la couche
entre en contact avec le tambour 2 (figure 13).

-~ on met ensuite le tambour 2 en rotation en sens contraire 3
celui de la poulie 5 et on actionne (figure 1) le cylindre 69
de maniére que le levier 67 porte l'élément d la pointe
(figure 14) en une position qui facilite la séparation de la
couche de la bande sur toute sa longueur ainsi que son enrou-
lement sur le tambour'2 qui est muni, d son tour, de pi&ces
d'insertion magnétiques en vue de mieux retenir la totalité
de la couche sur sa surface.

A la fin de ce cycle, la premi&re couche de renforce-
ment est enroulée autour du tambour 2 et on effectue, suivant des
modalités analogues 3 celles qui ont &té décrites, l'alimentation
de la seconde couche de renforcement & partir - de la deuxime
bobine vers la deuxime bande et de 13 vers le tambour 2 autour
de la premiére couche.

L'appareil décrit ci-dessus pPrésente de nombreux avan-
tages, par exemple en comparaison des appareils dans lesquels
les organes de coupe intéressent d'une maniére ou de l'autre le
parcours de 1'élément transporteur, quel qu'il soit.

En fait, dans le cas présent, quand il faut modifier
l'inclinaison des organes de coupe en fonction de celle des cor-
delettes, on agit uniquement sur des parties de 1°' appareil aisé-
ment remplacables ou modifiables puisqu'elles sont placédes sur
des surfaces planes et stationnaires permettant d'ajuster trés

simplement l'angle d'inclinaison des lames et de la rainure sous-
jacente.
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En outre; cet appareil permet d'éviter tous les arti-
fices mécaniques qui sont nécessaires dans tous les &léments
transporteurs qui interférent avec la direction des organes de
coupe. ‘

5 Ainsi par exemple, dans cet appareil, une ligne unique
de coupage sépare l'une de l'autre deux couches successives
alimentées par uﬁé seule bobine, mais le mouvement de la bande
ne concerne qu'une couche tandis que 1'autre reste sur le plan
de coupage. De cetté fagon, il n'est pas nécessaire d'avoir

10 recours i un moyen ultérieur quelconque pouvant - dans les
&léments transporteurs cités qui interférent avec la coupe -
€loigner la couche suivante de la bande en mouvement et puis la
ramenexr sur la bande quand c'est nécessaire.

En fait, dans ces transporteurs connus, 1l'absence des

15 moyens cités serait trés préjudiciable &tant donné que la deu-
xiéme couche restant sur la bande en mouvement et agissant pro-
gressivement sur les &l§ments de signalisation de la premidre
couche (cellules photolectriques et &l&ments analogues) déter~
minerait de fausses commandes méme sur la premiére couche.

20 De plus, il est &vident que, comme dans la présente
invention, il est avantageux d'effectuer 1le coupage sur une sur-
face plane de mani@re que les extrémités des cordelettes, aprés
le coupage, ne subissenﬁ pas de relévement ni d'abaissements par
rapport 3 la surface de la couche.

25 Par ailleurs, la description du fonctionnement de
l'appareil met en relief le fait qu'il est avantageux d'adopter
des phases complé&tement automatiques pour la formation de 1la
structure de renforcement grace i la présence de la pince 32
employée pour soulever les extrémités de la couche et les déposer

30 sur la bande.

Bien que la présente invention ait &té décrite dans une
forme d'exécution particulidrement avantageuse, il faut tenir
compte de ce que la protection de 1'invention englobe toutes les
modifications accessibles aux techniciens de la branche et déri-

35 vant des principes inventifs indiqués plus haut. Ainsi, par
exemple, le champ magnétique stationnaire pourrait &tre obtenu
par un apport de courant sur des circuits électro-magnétiques et

QL celui concernant la poulie par du courant fourni au moyen d'un

{;ﬁanneau et de brosses, comme dans les machines électriques pour

/

;
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la formation de champs magnétiques.

En outre, la rotation du tambour 2 dans la phase
d'enroulement de la couche peut &tre réalisée par frottement
résultant du contact avéc la couche disposée sur la bande 4 en
mouvement aprés avoir rendu le tambour 2 fou.

En variante on peut aussi prévoir le fait de porter
la bande 4 3 une distancé légérement supérieure 3 1l'épaisseur
de la couche ; dans ce cas, la couche se sépare de la bande au
moyen du corps 68 et est attirde par des aimants appropriés sur
la surface du tambour 2 mis & son tour en rotation 3 la méme
Vitesse périphérique que la bande et que la poulie 5 grice &
un mécanisme approprié raccordé au moteur de la poulie.
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" REVENDICATIONS

1. Appareil pour l'alimentation automatique de couches
de renforcement & corxdelettes métalliques vers un tambour ser-
vant 4 former la structure annulaire de renforcement qui est
placée, dans un pneumatique, entre la carcasse et la bande de
roulement, ledit appareil comprenant pour chaque couche de
renforcement une bobine autour de laquelle sont enroulées des
spires du matériau & répartir en couches de renforcement, une
bande transporteuse circulant autour de deux poulies dont 1'une
est située d proximité du tambour dans la phase d'enroulement et
des organes de cdupe pour mettre les couches de renforcement 3
la bonne dimension, ledit appareil é&tant caractérisé par le fait
de comprendre deux champs de forces magnétiques distincts et
indépendants pour attirer et maintenir en une position prédéter-
min&e la couche de renforcement sur la surface de transport de
la bande réalisée en un matériau non magnétique, le premier champ
de forces magnétiques étant disposé immédiatement en dessous de
la surface de transport de la bande entre les deux poulies et
étant stationnaire par rapport au mouvement de la bande et le
second champ magnétique étant situé sur la poulie la plus proche
du tambour.

2. Appareil suivant la revendication 1 caractérisé par
le fait de comprendre entre la bande et la bobine une structure
d'appui plane et stationnaire sur laquelle passe la couche,
ladite structure d'appui comprenant une rainure dans laquelle
circulent les organes de coupe pour donner i la coucke les dimen-
sions voulues.

3. Appareil suivant 1l'une des revendicatiors 1 ou 2
caractérisé par le fait de comprendre des moyens d'alignement

automatiques et continus des extrémités de la couche de renfor-

-~

cement par rapport & la bande.

4. Appareil suivant la revendication 3 carzctérisé par
le fait que lesdits moyens d'alignement comprennent tme pince
munie de moyens magnétiques capables de déterminer ur champ magné-
tique pour soulever et transporter alternativement les deux extréd-
mités de la couche de renforcement sur la bande, un chariot soli-
daire de la pince, un systéme de guidage du chariot rour déplacer
la pince en gardant un alignemént déterminé par rappcrt a la

bande, un dispositif de Blocage pour associer le chariot et la



19

pince & la bande en mouvément, ledit dispositif de blocage
€tant disposé en aval de la pince par rapport a la bobine.

5. Appareil suivant la revendication 4 caractérisé
par le fait que lesdits moyens magnétiques de la pince sont
des aimants permanénts.

5 6. Appareil suivant la revendication 5 caractérisé
par le fait que lesdits moyens magnétiques sont associés i un

-

pPlan de support paralléle 3 la bande et que les extrémités de
ce plan sont associés & une structure qui y est opposée et .immé-
diatement supérieuré, cette structure étant raccordée de maniére
10 stable 3 la tige d'une commande fluido-dynamique dont le cylin-
dre est fix& & un b&ti appropri& de 1l'appareil.
7. Appareil suivant la revendication 6 caractérisé
par le fait que les surfaces opposées entre ledit plan et ladite
structure sont espacées 1l'une de l'autre, que les extrémités de
15 ce plan et de cette structure sont associées entre elles au
moyen d'&léments de raccordement 3 charniére et que des moyens
sont prévus pour incliner une des extrémités du plan de support
par rapport 38 l'autre et vice versa.
8. Appareil suivant la revendication 4 caractérisé
20 par le fait que la pince comprend des moyens de commande pour
obtenir des déplacements de la pince indépendants du mouvement
de la bande.
9. Appareil suivant la revendication 1 caractérisé
par le fait de comprendre des moyens de déplacement de la bande
25 vers le tambour comprenant une commande fluido-dynamique, une
structure en forme de U s'étendant longitudinalement dont les
extrémités sont associées aux deux poulies de la bande, une
pluralité de roues de guidage associées & la structure en u,
des pistes appropriées sur le bati de 1l'appareil pour le roule-
30 ment de ladite pluralité de roues, la tige et le cylindre de
ladite commande fluido-dynamique étant associ&s 1'un au bati et
l'autre & la structure en U ou vice versa.
10. Appareil suivant la revendication 1 caractdrisé par
le fait que le premier champ de forces magnétiques comprend une
35 pluralité d'aimants permanents disposés en dessous de la surface
supérieure de la bande.
11l. Appareil suivant la revendication 1 caractérisé par
le fait que les organes de coupe comprennent deux lames agissant
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dans un plan de coupage situé en amont de la bande et orientées
orthogonalement 3 ce plan de coupage, les lames &tant actionnées
par la tige d'une commande fluido-dynamique centrale pour les
mouvements vers le plan de coupage et chaque lame étant action-
née par la tige d'une autre commande fluido-dynamique agissant

bande.
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