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€\ (57) Abstract: The invention concerns an installation comprising: at least two locations (15, 15”) for positioning coils (14, 14”)
winding a sheet (2) of moulding compound material, said locations being in succession along a globally horizontal direction (X-X’);
a carriage (20) consisting of a main frame (20A) and a secondary frame (20B), provided with rollers (22) guiding the sheet (2) and

W) mobile (Fy) in translation, along said direction (X-X"), between a first position located globally above the first location (15) and a
second position located globally above the second location (15°), and reciprocally, the main (20A) and the secondary (20B) frames

=) being capable of sliding relative to each other parallel to said horizontal direction (X-X’).
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?] (57) Abrégé : Cette installation comprend: au moins deux emplacements (15, 15°) de positionnement de bobines (14, 14°) d’enrou-

& lement d’une feuille (2) de matériau de type SMC, ces emplacements se faisant suite selon une direction globalement horizontale

O (X-X"); un chariot (20) constitué d’un cadre principal (20A) et d’un cadre secondaire (20B), pourvu de rouleaux (22) de guidage de
la feuille (2) et mobile (F,) en translation, selon la direction précitée (X-X’), entre une
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premiere position située globalement au-dessus d’un premier emplacement (15) et une seconde position située globalement au-dessus

du second emplacement (15), et réciproquement, les cadres principal (20A) et secondaire (20B) étant aptes a coulisser I’un par
rapport a I’autre parallelement a la direction horizontale précitée (X-X).
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INSTALLATION ET PROCEDE DE CONDITIONNEMENT D’/UNE FEUILLE
DE MATERIAU DE MOULAGE ‘

L’invention a trait & une installation et & un procédé
de conditionnement d’une feuille de matériau de moulage sur
des bobines en sortie d’une machine de production d’'un
matériau de moulage en feuille.

Un tel matériau, communément dénommé& "SMC" (Sheet
Moulding Coupound), est produit en continu sur une machine qui
peut étre de type connu de FR-A-2 778 360 ou de tout autre
type. Une telle machine fonctionne sans intefruption et il
doit étre prévu un systéme de conditionnement de la feuille
de SMC produite, ce systéme étant compatible-avec la vitesse
d’avance de la feuille en sortie de la machine. Lorsque des
bobines aptes a recevoir environ 300 & 700 kg de matériau sont
utilisées, il est possible d’employer un systéme & basculeur
pourvu de deux mandrins de support des bobines, la matiére
étant alternativement enroulée sur chacun de ces mandrins.

Cependant, pour certaines applications au moins, il est
nécessaire de prévoir l’utilisation de bobines de grandes
capacités, ces bobines ne pouvant ‘étre manipulées par un
systéme & basculeur, du fait de leur poids et de leur
encombrement.

Crest & ce probléme qu'’entend plus particuliérement
répondre 1’invention eﬁ proposant une nouvelle installation
qui est compatible avec le fonctionnement en continu d’une
machine de production de SMC et avec l‘utilisation de bobines
de masse et de diamétre importants.

Dans cet esprit, l’invention concerne une installation
du type précité gui comprend

- au moins deux emplacements de positionnement de
bobines d’enroulement de la feuille de SMC, ces émplacements
ge faisant suite selon une direction globalement horizontale

‘ - un chariot constitué d’un cadre principal et d’un
cadre secondaire, pourvu de rouleaux de guidage de la feuille
et mobile en translation, selon la direction précitée, entre

une premiére position située globalement au-dessus d’'un
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premier emplacement et une seconde position située globalement
au-dessus du second emplacement, et réciproqguement, les
chariots priﬁcipal et secondaire étant aptes a coulisser l‘'un
par rapport & 1'autre parall&lement a la direction horizontale
précitée.

Grice & l’invention, l’utilisation de deux emplacements
successifs permet de prévoir, pour chaque emplacement, des
moyens de support et des moyens d’entrainement adaptés de la
bande de matériau de moulage, alors que le chariot permet
d’amener alternativement la feuille de matériau de moulage
jusqu’& chacune des bobines installées respectivement dans
chacun de ces emplacements. Le caractére bi-partite du chariot
de 1’invention permet de faire varier sa longueur paralléle-
ment & la direction horizontale d’avance de la feuille. Il est
ainsi possible de prévoir une configuration compacte de ce
chariot, par exemple lorsqu’il n’est pas utilisé, et une
position étendue qui lui permet de guider la feuille de
matériau de moulage sur une longueur relativement importante.
On peut ainsi optimiser les conditions de support de la
feuille en sortie de la machine de production de matériau de
moulage.

Selon des aspects avantageux de 1’invention, 1‘installa-
tion incorpore une ou plusieurs des caractéristiques suivan--
tes

- Le chariot est équipé d‘un dispositif d’entraine-
ment de la feuille, ce dispositif étant mobile, concomittam-
ment & la mise en oeuvre de moyens de découpe de la feuille,
entre une position d’engagement avec la feuille et une
position dégagée par rapport & celle-ci. On peut, en particu-
lier, prévoir gue ce dispositif comprend un cadre supportant
un rouleau motorisé et un rouleau suiveur, ces rouleaux étant
centrés chacun sur un axe globalement perpendiculaire a la
direction d’avance de la feuille et entourés par un tapis
d’ entrainement, alors que ce cadre est articulé sur le chariot
autour d’un axe globalement perpendiculaire & cette direction,
entre une'premiére position ol le tapis est au contact de la
feuille et une seconde position oll le tapis est éloigné de la

feuille, et réciproguement.
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- Le chariot est équipé d’un dispositif de coupe
monté sur un cadre articulé sur le chariot autour d’un axe
globalement perpendiculaire a la direction d’avance de la
feuille. Le dispositif de coupe peut donc étre activé par
pivotement de son cadre autour de son axe d’articulation.

- Le chariot est équipé d’un dispositif de guidage
terminal s’étendant, en configuration d’‘utilisation du
chariot, en direction d’une bobine en cours de remplissage,
le dispositif de guidage étant articulé sur le chariot autour
d’un axe globalement perpendiculaire a la direction d’avance
de la feuille. Le caractére articulé de ce dispositif de
guidage permet de l’escamoter lorsque le chariot n’est pas
utilisé.

- Les cadres principal et secondaire sont équipés

de rouleaux permettant de supporter la feuille dans son

- mouvement d’avance.

~

- Le chariot est apte & é&tre déplacé vers une
position d’attente ol il n’interfére pas avec le cheminement
de la feuille. Cet aspect de 1l’/invention permet d’utiliser une
machine de production de SMC & la fois pour produire des
bobines de SMC de poids important, supérieur a 1 000 kg, et
des bobines de SMC de l’ordre de 300 & 700 kg, telles que

connues précédemment.

- Chaque bobine est montée dans un chéssis principal
dans lequel elle est apte & reposer, par les bords périphéri-
qgues de ses flasques, sur des sabots de blocage, alors que le
chédssis principal est apte a étre posé& sur un chéssis
auxiliaire équipé de galets aptes & soulever les bords"
précités par rapport aux sabots lorsque le chlssis principal
est posé sur le chéssis auxiliaire. L‘utilisation de ces deux
chéssis permet de prévoir un blocage par défaut d’une bobine
4 1l’intérieur du chéssis principal gréce a l’utilisation des
sabots, ce blocage étant supprimé lorsque la bobine et le
chissis principal sont posés sur le chéssis auxiliaire, les
galets montés fous permettant de supporter les flasques de la
bobine avec une possibilité de rotation.

- Le chassis auxiliaire est équipé de roues lui

permettant de coulisser selon une direction globalement
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perpendiculaire a la direction d’avance de la feuille. Cet
accés transversal permet de réaliser les opérations de mise
en place et d’évacuation des bobines en temps masqué.

L’invention concerne également un procédé de conditionne-~
ment qui peut étre mis en oeuvre avec l’installation précédem-
ment décrite et, plus spécifiquement, un procédé qui comprend
les étapes consistant & utiliser deux types de bobines de
diamétre différents en sortie de la machine, selon la quantité
de matiére & enrouler, alors que

- lorsqu’on utilise des bobines de diamétre relativement
plus petit,

celles-ci sont supportées par un basculeur disposé
.en regard de la zone de sortie de la machine

et

- lorsgu’on utilise des bobines de diamétre relativement

plus grand,

- on installe, dans 1l’un au moins de deux emplace-
ments de positionnement de bobines gitués en aval
du basculeur par rapport & une direction d’avance
de la feuille, une bobine apte a &tre entrainée en
rotation ;
- on dispose, sensiblement au-dessus de la bobine,
un chariot mobile pourvu de rouleaux de guidage sur
ou contre lesquels la feuille a &té préalablement
disposée ;
- on entraine la feuille & partir du chariot pour
déplacer le bord avant de cette feuille jusqu’au
contact du mandrin de la bobine ;
- on entraine en rotation la bobine jusqu’a enrou-
lement de la quantité désirée de matériau ;
- on coupe la feuille au voisinage du chariot et
- on déplace le chariot jusqu’au dessus du second
emplacement dans lequel une seconde bobine a été
préalablement installée.
L’invention sera mieux comprise et d’autres avantages de
celle-ci apparaltront plus clairement a la lumiére de la
description qui va suivre d'un mode de réalisation d’une

installation conforme & son principe et de son procédé de
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fonctionnement, donnée uniquement a titre d’exemple et faite
en référence aux dessins annexés dans lesquels :

- la figure 1 est une représentation schématique de
principe d’une installation conforme & 1/invention dans une
premiédre configuration d‘utilisation ; '

- la figure 2 est une vue analogue a la figure 1
alors que l’installation est dans une seconde configuration
d’utilisation ; |

- la figure 3 est une vue de dessus de 1l’installa-
tion dans la configuration de la figure 1 ; ’

- la figure 4 est une coupe longitudinale a plus
grande échelle d’'une partie du chariot utilisé dans 1’instal-
lation des figures 1 & 3 ;

- la figure 5 est une coupe analogue a la figure 4
alors que 1l’installation est dans une autre configuration
d’utilisation ;

- la figure 6 est une représentation schématique de
principe du systéme d’entrainement des bobines utilisé dans
1’installation ;

- la figure 7 est une vue, a plus grande échelle et
en éclaté, des éléments se trouvant dans un emplacement de
l’installation et '

- la figure 8 est une vue analogue aux figures 1 et
2 dans une autre configuration d’utilisation de 1’installa-
tion.

L’installation conforme a 1l’invention est disposée en
gsortie d’une machine 1 de production de matériau composite de

moulage de type SMC, sous la forme d’une feuille 2 circulant

selon un trajet représenté par les flé&ches F, sur les figures.

La machine 1 est équipée d’un pantin 3 permettant de compenser
les variations de longueur et de vitesse de défilement de la
feuille 2.

Comme il ressort plus particuliérement de la figure 8,
la feuille 2 peut étre enroulée sur le mandrin 4a ou 4’a de
bobines 4 et 4' supportées par les bras d’'un basculeur 5
disposé en regard de la zone de sortie de la machine 1. Dans

la configuration représentée a la figure 8, la feuille 2 est

en cours d’enroulement sur la bobine 4 alors que la bobine 4’
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peut étre soit chargée sur le basculeur 5, soit déchargée de
celui-ci avant d’étre stockée sur une palette de transport 6
disposée & proximité. Cette utilisation de la machine 1
correspond & l’état de la technique connue.

Lorsque des bobines 14 et 14’ de diamétre d important
doivent étre utilisées, notamment pour 1’enroulement de la
feuille 2 dans des quantités supérieures a 1 000 kg, on
utilise deux emplacements 15 et 15’ prévus successivement en
arriére du basculeur 5 selon une direction globalement
horizontale X-X' de progression de la feuille 2 aprés sa
sortie de la machine 1. Ces emplacements 15 et 15’ sont
accessibleg selon deux direction Y,-Y’,, Y,-Y’, globalement
perpendiculaires 4 la direction X-X'. '

La direction X-X’' est globalement paralléle au trajet F,
de la bande 2 dans sa partie supérieure, aprés sa sortie de
la machine 1.

Ainsi, ‘et comme cela ressort de la figure 3, 1l est
possible de mettre en place une bobine 14’ vide dans 1'empla-
cement 15’ par une translation dans le sens de la fléche F,
& la figure 3, cette fléche étant paralléle a la direction Y,-
Y’,. Au terme du remplissage de la bobine 14, il est possible
de retirer celle-ci, comme représenté par la fléche F, qui est
paralléle & la direction Y,-Y’,. Ainsi, une intervention F, ou
F, sur l’une des bobines 14 ou 14’ n’a pas d’influence sur la
bobine 14’ ou 14 située dans un emplacement voisin 15’ ou 15.

Un chariot 20 repose sur des rails 21 au-dessus du
basculeur 5 et des emplacements 15 et 15’. Ce éhariot est
équipé de plusieurs rouleaux 22 permettant de supporter la
feuille 2 dans son mouvement d’avance F,, ces rouleaux étant
montés fous sur deux cadres, & savoir un cadre principal 20A
et un cadre secondaire 20B pourvus chacun de roues 234,
respectivement 23B, leur permettant de coulisser le long des
rails 21, comme représenté par la fléche F,. Les roues 23A
reposent sur les rails 21 alors que les roues 23B, gui sont
situées & hauteur du cadre 20B disposé & un niveau inférieur
a4 celui du cadre 20B, reposent sur les ailes inférieures des
rails 21 qui ont une section transversale globalement en forme

de C.
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Un moteur éiectrique 29 entraine certaines roues 23A pour
le déplacement du chariot 20 sur les rails 21. Le moteur 29
est commandé par l‘unité de contrdle de la machine 1.

Un vérin 24 est monté sur le cadre principal 20A. Le
cadre secondaire 20B est solidaire de la tige 24b du vérin 24,
de telle sorte que l’écartement e entre les cadres 20A et 20B
peut étre réglé au moyen du vérin 24. ‘

La longueur totale L du chariot 20 est prévue suffisante
pour que la feuille 2 soit efficacement guidée en formant une
nappe globalement horizontale et plane sur les rouleaux 22.
Ainsi, la longueur du chariot 20 peut étre ajustée grice au
vérin 24, en fonction des caractéristiques de la feuille 2,
ces caractéristiques pouvant varier du fait de son caractére
composite. Le réglage de la longueur du chariot 20 permet
également d’ajuster la tension d’enroulement de la feuille 2.

A contrario, lorsque le chariot 20 n’est pas utilisé,
comme reprégente a la figure 8, le vérin 24 est rétracté afin
de réduire 1’encombrement total du chariot 20 parallélement
a la direction X-X'.

On note 20C le bord du chariot 20 qui s’étend, perpendi-
culairement a la direction X-X’, & 1’opposé de la machine 1.

Lorsqu’il convient de remplir la bobine 14, le chariot
20 est positionné sur les rails 21 de telle sorte que son bord
20C est disposé sensiblement au-dessus de la bobine 14. Ainsi,
la partie 2a de la feuille 2 tendue entre le chariot 20 et la
bobine 14 g’étend selon un plan peu incliné par rapport a la
verticale. La partie 2a de la feuille 2 provenant du chariot
20 peut donc étre aisément enroulée sur le mandrin 14a de la
bobine 14 convenablement entrainée en rotation dans le sens
de la fléche R.

Un dispositif de guidage 25 de la partie 2a de la feuille
2 est constitué par un cadre 251 articulé sur le cadre 20A
autour d’un axe Y,, globalement perpendiculaire & la direction
X-X'. Ce cadre porte, a son extrémité opposée a l'axe Y,,
deux rouleaux 252 et 253 définissant entre eux une fente 254
de passage de la feuille 2. Le cadre 251 supporte également
une plague 255 qui s’étend sur toute la largeur du chariot 20.

La position du cadre 251 autour de l’axe Y,, est commandée
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grédce & deux vérins représentés par leurs traits d’axes 256,
articulés sur le cadre 20A et dont la tige est solidaire du
cadre 251. '

Le cadre 251 demeure dans la position représentée aux
figures 4 et 5 sauf lorsque le chariot 20 n’est pas utilisé,
comme dans la configuration de la figure 8, auguel cas les
véring 256 sont contractés pour ramener les rouleaux 252 et
253 jusqu’au voisinage immédiat du cadre 20A afin de diminuer
1l’encombrement du chariot 20.

Un dispositif de découpe 26 est articulé sur le cadre 20A
autour d‘un axe Y,, globalement paralléle a 1l'axe Y,,, c’est-a-
dire perpendiculaire a la direction X-X’. Le dispositif 26
comprend un cadre 261 supportant un vérin sans tige 262
commandant une lame 263. Deux vérins représentés par leurs
traits d’axes 266 sont articulés sur le chéssis 20A et permet-
tent de commander le pivotement du cadre 261 autour de 1’axe
Ve -

Au cours du remplissage de la bobine 14, le dispositif
26 est dans la position de la figure 4 ol 1l n’interfére pas
avec la feuille 2. Lorsque la bobine 14 a été remplie, les
véring 266 sont activés pour amener le cadre 261 dans la
configuration de la figure 5 ou la lame 263 est au contact de
la feuille 2. Ensuite, le vérin 262 déplace la lame 263 le
long de la plague 255, en sectionnant ainsi la feuille 2.

I1 est alors possible de procéder & 1’enroulement final
de la feuille 2 sur la bobine 14.

Lorsque la feuille 2 a été coupée, celle-ci ne subit plus
d’effort de tension dll au mouvement de rotation de la bobine
14. Il convient donc d’éviter que la feuille 2 ne reparte en
direction de la machine 1 sous l’effet de l’effort élastique
exercé par le pantin 3. Pour ce faire, le chariot 20 est
équipé d’un dispositif 27 d’'entrainement et de blocage de la
feuille 2 qui comprend un cadre 271 articulé autour d’un axe
Y,, sur le cadre 20A et dont le déplacement est commandé grice
da deux vérins représentés par leurs traits d’axes 276. Le
cadre 271 supporte un premier rouleau 272 qui s’étend
parallélement aux rouleaux 22 et a l’axe Y,, et qui est

motorisé gréce a un moteur é&lectrique 274. Le cadre 271
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supporte également un second rouleau 273 monté fou et
paralléle au rouleau 272. Un tapis 275 formé de maillons
métalliques est tendu autour des rouleaux 272 et 273 et peut
&tre mis en mouvement par la rotation commandée du rouleau
272.

On note 22a le rouleau supporté par le cadre 20A et
disposé au plus prés du bord 20C, c’est-a-dire le rouleau 22
qui est le dernier sur le trajet de la feuille 2.

Concomitamment au déplacement du cadre 261, le cadre 271
est déplacé en direction du cadre 20A par les vérins 276, de
telle sorte que le tapis 275 est fermement plaqué contre la
feuille 2 en appui sur le rouleau 22a. L’é&cartement e’ des
rouleaux 272 et 273 est choisi pour gque le rouleau 22a puisse
étre partiellement engagé entre les rouleaux 272 et 273, comme
représenté 3 la figure 5. Dans cette configuration; le tapis
275 agit comme un frein a un éventuel mouvement de retrait de
la feuille 2 dans le sens opposé aux fléches F,. Pour ce
faire, le moteur 274 peut étre bloqué. Ce moteur est équipé
d’un réducteur augmentant ainsi la valeur du couple résistant,
ce qui empéche le retour de la feuille 2.

Lorsque la feuille 2 a été découpée par la lame 263, le
chariot 20 est déplacé de telle sorte que son bord 20C se
retrouve sensiblement au-dessus de la bobine 14’ qui a été

mise en place dans 1l’emplacement 15’ en paralléle & 1’enroule-

ment de la feuille 2 sur la bobine 14. A partir de cette

configuration, le moteur 274 est activé de telle sorte que le
rouleau 272 est entrainé dans le sens de la fléche F, a la
figure 5 ce qui a pour effet, compte tenu de la pression
exercée par les vérin 276 et de 1’appui ferme du tapis 275 sur
la feuille 2, d’entrainer la feuille 2 dans le sens des
fléches F,, de telle sorte gue son bord libre qui se situait
précédemment au niveau de la plaqgue 255 progresse en direction
de mandrin 14'a de la bobine 14’ autour duquel la feuille 2
commence alors & é&tre enroulée. La bobine 14’ est alors mise
en rotation et les vérins 276 sont activés pour écarter le
tapis 275 de la feuille 2. '

On est alors dans la position de la figure 2 ou le

remplissage de la bobine 14’ peut avoir lieu, alors que la
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bobine 14 peut &tre évacuée dans le sens de la fléche F, & la
figure 3.

Pendant le remplissage de la bobine 14’, la bobine 14 est
évacuée et une nouvelle bobine est mise en place. Lorsque la
bobine 14’ est pleine, on procéde comme indiqué ci-dessus pour
la bobine 14 et on raméne le chariot 20 au-dessus de 1’empla-
cement 15.

Ainsi, un fonctionnement en continu de 1’'installation est
envisageable.

Pour la clarté du dessin, les dispositifs 25 & 29 ont été
omis des figures 1 & 3 et 8, & l’exception des rouleaux 252
et 253.

Le systéme d’entrainement 28 des bobines 14 et 14’ est
représenté uniquement a la figure 6 pour la clarté du dessin.
Il comprend un moteur é&lectrique équipé d’un réducteur 281
dont 1’arbre de sortie est accouplé & un plateau 282 pourvu
de deux doigts 283 destinés & é&tre introduits dans des
ouvertures 141 prévues entre des barreaux 142 au centre de
chagque flasque 143 des bobines 14 ou 14’. Lorsque les doigts
283 ont été introduits dans les ouvertures 141 et lorsque le
moteur 281 est activé, les doigts viennent au contact de deux
barreaux 142 sur lesquels 1ils peuvent exercer un couple
d’entrainement en rotation de la bobine 14 ou 14’ considérée.

Le systéme 28 est mobile selon les directions Y,-Y’,, Y¥,-
Y, et X-X’, de telle sorte qu’il peut étre alternativement
amené en prise avec l’une ou l’autre des bobines 14 ou 14’.

Chague bobine 14 ou 14’ est supportée par un chéssis 16
ou 16' formé de corniéres soudées ou assemblées par boulonna-
ge. Les traverses inférieures 161 des chéssis 16 sont &
section en U, avec des voiles d'épaisseur importante leur
conférant une bonne stabilité dimensionnelle, vy compris
lorsqu’ils sont manipulés de facon relativement brutale avec
des chariots élévateurs. Chaque chéssis 16 ou 16’ définit
guatre sabots 162 en arc de cylindre disposés au droit des
flasques 143 des bobines 14 et é&quivalentes. Par défaut,
chaque bobine 14 repose, par chague flasqgue 143, sur deux
sabots 162, de telle sorte que, compte tenu de son poids et

des forces de frottement entre les bords 144 des flasques 143
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et les sabots 162, la bobine 14 est immobiliééé en rotation
autour de son axe central Y,,. Ceci corresgpond & la position
représentée a la figure 7 gqui est celle de la bobine 14
lorsque elle doit étre stockée ou transportée.

Lorsqu’il convient de faire toﬁrner la bobine 14 autour
de son axe Y,,, en particulier pour le conditionnement de la
feuille 2 ou pour le dévidage de celle-ci en vue de son
utilisation, le chéssis 16 est installé, comme représenté par
les fléches F,, sur.un chissis auxiliaire 17 constitué de
traverses 171 s’étendant selon des directions globalement
horizontales et & partir desquelles font saillie vers le haut
des supports 172 sur lesguels sont montés fous des galets 173
gui sont au nombre de quatre et qui sont disposés pour gque,
lorsque le chéssis 16 est posé sur le chissis 17, les bords
144 des flasques 143 reposent sur les galets 173 en étant
décollés des sabots 162. Pour ce faire, la hauteur h, des
centres des galets 173 par rapport & la face supérieure des
traverses 171 est supérieure & la hauteur h, de la partie
inférieure du bord 144 du flasque 143 par rapport a la surface
inférieure des traverses 161.

Chaque chéssis auxiliaire 17 est équipé de roues 174 lui
permettant de coulisser, perpendiculairement & la direction
F, d’avance de la feuille 2, sur des rails 7 s’étendant dans
le sol de l’installétion selon les directions Y,-Y’, et ¥,-Y’,,
comme représenté & la figure 3.

Le fonctionnement est le suivant : lorsqu’il convient de
disposer une bobine vide 14’ dans l’emplacement 15', Ile
chéssis auxiliaire 17’ dédié & cet emplacement est amené dans
une position décalée par rapport & la zone d’avance de la
feuille 2, cette position étant représentée a la figure 3.
Dans cette position, une bobine 14’ installée dans un chissis
16’ est posée sur le chéssis 17’, ce qui permet de libérer la
possibilité de rotation de cette bobine autour de son axe
central alors que la bobine 14’ reste prisonniére du chissis
16’ . Ensuite, le chariot 17' est translaté en direction de
1’emplacement 15’, comme représenté par la fléche F,.

Lorsqu’il convient de retirer une bobine pleine de

l’installation, telle que la bobine 14, le chariot 17 dé&dié
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a l’emplacement 15, le chéssis 16 et la bobine 14 sont amenés
d la position représentée en traits mixtes a la figure 3 et
le simple fait de soulever le chéssis 16 par rapport au
chéssis 17 permet d’immobiliser en rotation la bobine 14 &
1’intérieur du chdssis 16 considéré.

Un systéme d’indexage de la position des chéssis 17 et
17’ le long des rails 7 peut étre prévu au moyen d’un doigt
175 chargé é&lastiquement en direction du sol et apte a
s’engager dans. des trous 8 prévus dans le sol au niveau de la
position des chéssis 17 et 17’ dans chacun des emplacements
15 et 15’ et dans chacune des positions de chargement/déchar-
gement des chissis principaux sur les chissis auxiliaires.

L’invention a été représentée avec deux bobines 14 et 14’
disposées dans deux emplacements 15 et 15'. Elle est cependant
applicable avec trois ou plus de trois emplacements, le nombre
de bobines utilisées étant adapté en conséguence sans
perturber le fonctionnement de 1la 1ligne de production,
notamment de la machine 1.

L’invention a été décrite lors de sa mise en oeuvre avec
une feuille de SMC. Elle est, cependant, applicable avec
d’autres matériaux de moulage en feuille, tels que des mats

ou deg tissus de fibres.
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REVENDICATIONS

1. Installation de conditionnement d’'une feuille de
matériau de moulage sur des bobines en sortie d’une machine
de production de matériau de moulage en feuille, caractérisée
en ce gu‘elle comprend

- au moins deux emplacements (15, 15’) de position-
nement de bobines (14, 14’) d’enroulement de ladite feuille
(2), lesdits emplacements se faisant suite selon une direction
globalement horizontale (X-X')

- un chariot (20) constitué d’un cadre principal
(20A) et d'un cadre secondaire (20B), pourvu de rouleaux (22)
de guidage de ladite feuille et mobile en translation (F,),
selon ladite direction, entre une premiére position (figure
1) située globalement au-dessus d'un premier emplacement (15)
et une seconde position (figure 2) située globalement au-
dessus du second emplacement (15’), et réciproquement, lesdits
cadres principal (20A) et secondaire (20B) étant aptes a
coulisser l’un par rapport a l’autre parallélement a ladite
direction horizontale (X-X').

2. Installation selon la revendication 1, caractérisé en
ce que ledit chariot (20) est équipé d’un dispositif (27)
d’entrainement de ladite feuille (2), ledit disgpositif étant
mobile , concommitamment & la mise en oeuvre de moyens (26)
de découpe de ladite feuille, entre une position (figure 5)
d’engagement avec ladite feuille et une position (figure 4)
dégagée par rapport & ladite feuille.

3. Installation selon la revendication 2, caractérisée
en ce que ledit dispositif comprend un cadre (271) supportant
un rouleau motorigé (272) et un rouleau suiveur (273), lesdits
rouleaux centrés chacun sur un axe globalement perpendiculaire
a la direction (F,, X-X’) d’avance de la feuille (2) et
entourés'par un tapis d’entrainement (275), alors que ledit
cadre est articulé sur le chariot autour d'un axe (Y,,)
globalement perpendiculaire & ladite direction, entre une
premiére position (figure 5) ou ledit tapis est au contact

de ladite feuille et une geconde position (figure 4) ou ledit
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tapis est éloigné de ladite feuille, et réciproquement.

4. Installation selon l’une au moins des revendications
précédentes, caractérisée en ce que ledit chariot (20) est
équipé d’un dispositif de coupe (26) monté sur un cadre (261)
articulé sur le chariot autour d'un axe (Y,,) globalement
perpendiculaire a la direction (F,, X-X') d’avance de ladite
feuille (2).

5. Installation selon 1’une au moins des revendications
précédentes, caractérisée en ce que ledit chariot (20) est
équipé d’'un dispositif de guidage terminal (25) s’étendant,

en configuration d’utilisation dudit chariot et & partir dudit

‘chariot, en direction d’une bobine (14, 14’) en cours de

remplissage, ledit dispositif de guidage étant articulé sur
le chariot autour d’un axe (Y,;) globalement perpendiculaire
3 la direction (F,, X-X') d’avance de ladite feuille (2).

6. Installation selon l’une au moins des revendications
précédentes, caractérisée en ce que lesdits cadres principal
(20A) et secondaire (20B) sont équipés de rouleaux (22)
permettant de supporter ladite feuille (2) dans son mouvement
d’avance (F,).

7. Installation selon l’une au moins des revendications
précédentes, caractérisée en ce que ledit chariot (20) est
apte a &8tre déplacé vers une position (figure 8) d’attente ol
il n’interfére pas avecAle cheminement (F,) de ladite feuille
(2).

8. Installation selon l’une au moins des revendications
précédentes, caractérisée en ce que chaque bobine (14 ; 14')
est montée dans un chissis principal (16, 16’) dans lequel
elle est apte & reposer, par les bords périphériques (144) de
ses flasques (143), sur des sabots de blocage (162), alors que
ledit chéssis principal est apte a étre posé (Fs) sur un
chéassis auxiliaire (17, 17’) pourvu de galets (173) aptes a
soulever lesdits bords par rapport auxdits sabots lorsque
ledit chéssis principal est posé sur ledit chéssis auxiliaire.

9. Installation selon la revendication 8, caractérisée
en ce que chague chissis auxiliaire (17, 17’) est équipé de
roues (174) 1lui permettant de coulisser selon une direction

(Y,-Y’,, Y¥,-Y’,) globalement perpendiculaire & la direction (Fy,
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X-X') dravance de ladite feuille.
10. Procédé de conditionnement d’une feuille de matériau
de moulage sur des bobines en sortie d‘une machine de
production de matériau de moulage en feuille, caractérisé en
ce qu’il consiste i utiliser deux types de bobines (4, 4', 14,
14’) de diamétres différents en sortie de ladite machine (1),
selon la quantité de matiére a enrouler, en ce que
- lorsqu’on utilise des bobines (4, 4’) de diamétre
relativement plus petit,
celles-ci sont supportées par un basculeur (5)
disposé en regard de la zone de sortie de ladite
machine,

et en ce que,

- lorsqu’on utilise des bobines (14, 14') de diamétre
relativement plus grand,

-~ on installe (F,), dans l’un au moins de deux
emplacements (15, 15’) de positionnement de bobines
(14, 14’) situés en aval dudit basculeur selon une
direction (X-X’) d’avance de ladite feuille, une
bobine apte & étre entrainée en rotation (R) ;

- on dispose, sensiblement au-dessus de ladite
bobine, un chariot (20) mobile pourvu de rouleaux
de guidage (22) sur ou contre lesquels Iladite
feuille (2) a été préalablement disposée ;

- on entraine (F;) ladite feuille 3 partir dudit
chariot pour déplacer le bord avant de Iladite
feuille jusqu’au contact du mandrin (14a, 14’a) de
ladite bobine ;

- on entraine en rotation (R) ladite bobine jusqu’a
enroulement de la quantité désirée de matériau

- on coupe ladite feuille au voisinage dudit
chariot et

- on déplace (F,) ledit chariot jusqgu’au dessus du
second emplacement dans lequel une seconde bobine

a été préalablement installée.
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