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Dispositif de coupe et de transfert d'un trongon de bande (T) prélevé dans une bande continue (B), comprenant une premiére (T 1)
et une seconde (T>) face, et destiné a étre déposé sur une surface de réception rotative (6) sur laquelle sont assemblés les divers
composants formant un pneumatique, comprenant: - un moyen de coupe (3), apte a séparer ledit trongon de la bande continue se-
lon une ligne de coupe (LC), - un tapis de transfert (5) télescopique, disposé selon une direction longitudinale (Y'Y) entre les
moyens de coupe et la surface de réception, et destiné a recevoir le trongon de bande par sa premiére face (T1), - une premiére de-
mi-enclume (1), disposée en amont de la ligne de coupe (LC), et comportant des moyens de maintien aptes a saisir la bande par sa
premiére face (T1), - un transporteur (4), disposant de moyens de maintien aptes a saisir le front avant (Tt) ou arriére (T;) du tron-
¢on de bande (T) par la deuxiéme tace (T-), ledit transporteur (4) étant mobile dans la direction longitudinale (Y'Y). Ce dispositif
comprend une seconde demi-enclume (2) destinée a collaborer avec la premiére demi-enclume (1) pendant la découpe de la bande,
disposée en aval de la ligne de coupe (LC) et en amont du tapis de transfert télescopique (5), comportant des moyens de maintien
aptes a saisir le font arriére (T;) du trongon de bande par ladite premiére tace (T1), et mobile dans la direction longitudinale (Y'Y).
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DISPOSITIF DE COUPE ET DE TRANSFERT D’UNE BANDE DE PRODUIT DESTINEE
A L’ASSEMBLAGE D’UN PNEUMATIQUE

[001] VLinvention concerne le domaine de la fabrication des pneumatiques, et plus
particuliérement la phase au cours de laquelle on assemble des composants profilés sur

une surface de réception rotative.

[002] Plus particulierement, l'invention s’intéresse au dispositif de coupe et de transfert
d'une bande de profilé depuis un moyen de prélévement et de mise a longueur d’un
trongon de bande dans une bande continue, jusqu’a la dépose compléte de ce trongon de

bande sur une surface de réception généralement rotative.

[003] Les dispositifs de coupe et de mise a longueur sont largement répandus dans
lindustrie du pneumatique et sont connus sous le nom de serviceur. lls font souvent
partie intégrante du dispositif d’assemblage, et collaborent avec une ou plusieurs
surfaces de réception en face desquelles ils sont disposés a un instant précis du cycle

d’assemblage.

[004] L’outil de coupe placé en amont du serviceur permet de détacher un trongon de
bande d’'une bande continue alimentant le dispositif d’assemblage. Ce tron¢con de bande
peut étre formé d’'un profilé en caoutchouc, d’'un élément de renfort lui-méme composé de
fils de renfort textiles ou métalligues enrobés dans du caoutchouc et disposés
parallélement entre eux en faisant un angle donné avec la direction longitudinale du
trongon de bande, ou encore d’'un pre-assemblage d'un profilé en caoutchouc avec une

bande de renfort.

[005] Le probléme rencontré par 'lhomme de I'art consiste a maitriser la déformation
des fronts avant et arriére du trongon de bande, déformations qui apparaissent au

moment de la coupe lorsque les tensions élastiques sont libérées.

[006] De nombreux dispositifs ont été proposés pour corriger ces déformations de
maniére a ce que les fronts avant et arriére aient des profils susceptibles d’étre mis en
joint lorsque I'on procéde a l'opération d’assemblage des deux fronts sur la surface de

réception.

[007] Ainsi, parmi les éléments de I'art antérieur les plus notables, la publication US

4 769 104 propose de réaligner les fronts a l'aide de palettes orientables. La publication
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EP 649 730 ou encore la publication EP 1 447 210 propose de mesurer les déformations
du front avant et d’adapter la déformation du front arriére en conséquence en modulant la
vitesse de transfert entre des tapis de lancement ou en agissant directement sur le front

arriére a I'aide de préhenseurs orientables.

[008] Toutes ces publications ont donc pour objet d’intervenir sur le profil des fronts

aprés avoir détaché le trongon de bande et libéré les contraintes élastiques.

[009] On observe néanmoins que les caractéristiques géométriques des produits
avant la coupe, en particulier lorsqu'on considére des produits contenant des fils de
renfort, sont relativement maitrisées et conformes aux tolérances requises. En d’autres
termes les contraintes élastiques dont il est question ci-dessus sont bloquées dans le

produit qui reste stable tant qu’il n’est pas coupé.

[010] Aussi, il a été considéré comme avantageux de définir un dispositif et un
procédé permettant de maintenir en position les fronts avant et arriére depuis I'étape de
coupe jusqu'a la dépose finale du trongon de bande sur la surface de réception. Et de
maintenir la position de ces fronts pendant toute I'étape de transfert depuis le dispositif de
coupe jusqu’au tambour d’assemblage en accompagnant le tron¢con de bande a l'aide de

dispositifs de maintien adaptés.

[011] Le dispositif de coupe et de transfert selon I'invention est destiné a prélever des
trongons de bande dans une bande continue, comprenant une premiére et une seconde
face, en vue de les déposer sur une surface de réception rotative sur laquelle sont

assemblés les divers composants formant un pneumatique.

[012] Ce dispositif comprend :
— un moyen de coupe, comprenant une lame de coupe, apte a séparer ledit
trongon de la bande continue selon une ligne de coupe,
— un tapis de transfert, télescopique, disposé selon une direction longitudinale
entre les moyens de coupe et la surface de réception, et destiné a recevoir le
troncon de bande par sa premiére face,
— une premiére demi-enclume, disposée en amont de la ligne de coupe, et
disposant de moyens de maintien aptes a saisir la bande par une premiére face,
— un transporteur, disposant de moyens de maintien aptes a saisir le front
avant du trongcon de bande par une deuxiéme face, ledit transporteur étant

entrainé en translation dans la direction longitudinale.

[013] Ce dispositif se caractérise en ce qu’il comprend une seconde demi-enclume,
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destinée a collaborer avec la premiére demi-enclume, disposée en aval de la ligne de
coupe et en amont du tapis de transfert, comportant des moyens de maintien aptes a
saisir le font arriere du trongon de bande par ladite premiére face, et entrainée en

translation dans la direction longitudinale.

[014] Pendant la coupe, la premiére demi-enclume maintient la partie de la bande
destinée, aprés la coupe, a devenir le front avant de la bande, et la seconde demi-
enclume maintient la partie de la bande destinée, aprés la coupe, a devenir le front arriére
du trongon de bande mis a longueur. Le front avant de la bande, destiné a devenir le front

avant du trongon de bande aprés la coupe, est maintenu par le transporteur.

[015] Aprés avoir détaché le trongon de bande, le tapis de transfert déplace le trongon
de bande de maniére synchrone avec le transporteur qui maintien le front avant du
trongon de bande, ainsi qu’avec la seconde demi-enclume qui maintien le front arriére du
trongon de bande et dont le mouvement entraine le repli télescopique du tapis de
transfert. La vitesse de translation du tapis est ajustée pour étre également synchrone
avec la vitesse circonférentielle de la surface de réception. Le transporteur dépose alors
le front avant sur la surface de réception en rotation. Pendant ce transfert, le front arriére
reste maintenu par la seconde demi-enclume jusqu’a ce que le transporteur vienne saisir

le dit front arriére pour le déposer a son tour sur la surface de réception.

[016] |l en résulte que les fronts avant et arriére du tron¢con de bande sont maintenus
dans la position dans laquelle ils sont disposés I'un par rapport a I'autre dans la bande
continue, pendant I'ensemble des étapes allant de I'étape de coupe au cours de laquelle
on préléve un tron¢on de bande jusqu’a la dépose compléte dudit trongon de bande sur la

surface de réception.

[017] La description qui suit s'appuie sur les figures 1 a 6 dans lesquelles :
— lafigure 1 représente une vue schématique en perspective d'un dispositif de
coupe et de transfert selon l'invention,
— la figure 2 représente une vue schématique en perspective de la table de
support télescopique du tapis de transfert télescopique,
— la figure 3 représente une vue schématique du dispositif selon l'invention
dans ses deux positions extrémales,
— les figures 4, 5 et 6 représentent des vues schématiques en perspective du

dispositif aux principales étapes du procédé de sa mise en csuvre.

[018] Comme indiqué, les figures sont schématiques en particulier les longueurs des

trongons semblent varier d’une figure a l'autre. Ceci est di au choix de représenter le plus
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clairement possible le dispositif selon [linvention sans systématiguement respecter

I'échelle ou les proportions.

[019] Le dispositif selon l'invention représenté a la figure 1 comprend une surface de

réception 6, composée dans le cas présent d’'un cylindre en rotation autour d’'un axe XX

[020] En amont de la surface de réception est disposé le dispositif de coupe et de
transfert selon l'invention qui comprend, en allant vers I'aval du dispositif, une premiére
demi-enclume 1, une seconde demi-enclume 2, un moyen de coupe 3, un tapis de

transfert télescopique 5 et un transporteur 4.

[021] La bande continue B provient d’'un moyen d’alimentation (non représenté) situé

en amont du dispositif de coupe et de transfert.

[022] La premiére demi-enclume 1, disposée en amont du dispositif, est fixe. La
premiére demi-enclume 1 comprend des moyens de maintien aptes a saisir la bande en

la tenant par sa premiére face T, ici la face inférieure.

[023] La seconde demi-enclume 2 est disposée juste en aval de la premiére demi-
enclume 1, et comprend également des moyens de maintien aptes a saisir la bande ou le
trongon de bande par sa premiére face T4. La seconde demi-enclume 2 est portée par un
chariot 21 se translatant sur un rail 22 selon un axe longitudinal YY’. Le chariot 21 est
motorisé par des moyens (non représentés) aptes a assurer les mouvements de la
seconde demi-enclume en fonction des étapes du procédé de mise en ceuvre du

dispositif.

[024] Au droit de la limite aval de la premiére demi-enclume 1 est placé un moyen de

coupe 3, formé d’'une lame apte a sectionner la bande B selon une ligne de coupe LC.

[025] Lors du sectionnement de la bande, on positionne la seconde demi-enclume 2
en appui contre la premiére demi-enclume 1 pour former une enclume compléte sur
laquelle la bande est en appui pour soutenir les efforts de la lame de coupe sans

déformations.

[026] Dans I'étape qui précéde l'activation de la lame 3, on active les moyens de
maintien de chacune des demi-enclumes 1 et 2, de maniére a bloquer tout déplacement

de la bande pendant la coupe proprement dite.

[027] La lame de coupe circule en suivant sensiblement la ligne de contact entre les

deux demi-enclumes de sorte que, aprés le passage de la lame, le front avant de la
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bande et le front arriére du trongon de bande restent maintenus dans la position

correspondant a celle qu’ils avaient dans la bande avant la coupe.

[028] |l va de soi que lorsque la ligne de coupe LC forme un angle donné inférieur a
90° avec la direction longitudinale Y'Y, les limites aval de la premiére demi-enclume 1 et
amont de la seconde demi-enclume 2 doivent former le méme angle avec la direction

longitudinale.

[029] Un transporteur 4, montés sur un mat 41, est porté par un charriot 42 circulant le
long de l'axe YY’ sur un rail 43. Le mat 41 est mobile dans une direction ZZ'
perpendiculaire aux axes XX et YY'. De maniére similaire aux deux demi-enclumes, le
transporteur comprend des moyens aptes a saisir et a maintenir la bande ou le trongon
de bande par sa seconde face T,. Sous l'action d'un moteur (non représenté), le
transporteur navigue entre une position située sensiblement au-dessus de la premiére
demi-enclume, et une position située sensiblement au-dessus de la surface de réception,
de maniére a venir saisir les fronts du troncon la bande chacun a tour de réle, et a les
maintenir jusqu’a la dépose compléte de sur la surface de réception. Le mouvement de
monte et baisse du mat 41, commandé par un moteur (non représenté), permet de
faciliter les mouvements longitudinaux du transporteur lorsqu’il doit saisir un des fronts du

trongon de bande ou lorsqu'‘il doit les déposer sur la surface de réception.

[030] Les moyens de maintien équipant les demi-enclumes 1 et 2, ou le transporteur 4,
sont adaptés au type de produit formant la bande. On pourra avantageusement utiliser
des moyens électromagnétiques ou a aimantation pilotée lorsque la bande continue
contient des renforts métalliques et, lorsque ce n’est pas le cas des moyens de maintien

par dépression connectés a une centrale a vide.

[031] Un tapis de transfert télescopique 5, est disposé entre I'outil de coupe et la
surface de réception. Dans le cas de I'exemple servant de support a la présente
description, ce tapis de transfert est formé d’'une bande transporteuse circulant entre des
rouleaux 51, 52, 53, 54, 55 dont les axes sont paralléles a I'axe XX'. La bande ou le
trongon de bande repose par sa premiére face T4, sur la surface du tapis de transfert

disposée entre les rouleaux 53 et 54.

[032] Les rouleaux 54 et 55 sont mobiles dans la direction longitudinale YY’, et
peuvent utilement étre portés par le charriot 21 qui supporte la seconde demi-enclume 2.
De méme, le rouleau 53 peut lui aussi étre approché de la surface de réception en se
déplacant dans la direction longitudinale. Ce montage permet de déplacer

longitudinalement la seconde demi-enclume 2 qui jouxte la partie amont du tapis de



10

15

20

25

30

WO 2013/189922 PCT/EP2013/062609
6

transfert, en faisant avancer simultanément les rouleaux 54 et 55 et en réduisant la

surface supportant la bande, tout en maintenant la bande transporteuse en tension.

[033] Une table support télescopique, illustrée a la figure 2, est disposée sous la
surface de la bande transporteuse entre les rouleaux 53 et 54 dans le but de compenser
les effets de la gravité s’exergant sur la bande de produit B soutenue par le tapis de

transfert télescopique.

[034] Lafigure 3 permet de visualiser les positions respectives des différents rouleaux
53, 54 et 55 en relation avec le mouvement de la seconde demi-enclume 2 qui est mobile
entre une position dans laquelle les deux demi-enclume 1 et 2 sont en contact I'une de
l'autre (position représentée hachurée), et une position dans laquelle elle jouxte la partie
amont du tapis de transfert télescopique 5 en position rétractée (position représentée non

hachurée).

[035] Pour permettre un pilotage précis des mouvements des rouleaux et de la
seconde demi-enclume, ainsi que la rotation de la surface de réception, il est avantageux
de prévoir des organes de motorisation facilement indexables, du type moteur pas a pas
par exemple, et pilotables par un organe central, de maniére a assurer que ces différents

mouvements sont synchrones et coordonnés.

[036] Les figures 4, 5 et 6 permettent de visualiser les différentes positions du

dispositif de coupe et de transfert lors d’un cycle de fabrication.

[037] Pour débuter le cycle, on améne les deux demi-enclumes 1 et 2 en contact 'une
avec lautre et on raméne la surface porteuse du tapis télescopique a sa longueur
maximale de sorte que la partie amont dudit tapis de transfert jouxte la partie aval de la

seconde demi-enclume 2.

[038] Le front avant de la bande est maintenue par sa premiére face T, en position a
l'aide des moyens de maintien de la premiere demi-enclume. On positionne alors le
transporteur 4 au-dessus de la premiére demi-enclume, et on saisit le front avant T; de la
bande continue B par sa seconde face T, ici sa face supérieure. On libére alors les
moyens de saisie de la premiére demi-enclume 1 tenant le front avant T; de la bande

continue.

[039] Tout en maintenant le front avant T; de la bande a l'aide du transporteur 4, on
déroule la bande continue dans le sens longitudinal sur une longueur déterminée et on la
dépose sur la surface porteuse du tapis télescopique, tout en faisant progresser le

transporteur et le tapis télescopique de maniére synchrone a la méme vitesse linéaire.



10

15

20

25

30

WO 2013/189922 PCT/EP2013/062609
7

[040] Une fois la mise a longueur du trongon de bande réalisé, on saisit la premiére

face de la bande a I'aide des deux demi-enclumes 1 et 2.

[041] On active alors les moyens de coupe de maniére a découper la bande selon la
ligne de coupe LC, pour libérer un trongon de bande. On observera que le front avant de

la bande B correspond au front avant T; du tron¢on de bande suivant.

[042] On fait alors progresser le trongon de bande sur le tapis télescopique en faisant
avancer simultanément la seconde demi-enclume 2 qui maintient le front arriére T, dudit
trongcon de bande, et le transporteur 4 qui maintient le front avant T, comme cela est

illustré a la figure 4.

[043] Pendant toutes ces manceuvres, on fait progresser de maniére synchrone
'avance du tapis de transfert, de la seconde demi-enclume tout en réduisant la longueur
de la surface porteuse du tapis télescopique en réduisant I'espace entre les rouleaux 53
et 54, de sorte que le trongon de bande ne subisse aucune tension susceptible d’en

modifier la longueur.

[044] A Tinstant requis du cycle d’assemblage, on fait avancer la téte du tapis de

transfert 5 vers la surface de réception 6.

[045] Puis, a 'aide du transporteur 4, on approche le front avant T; dudit trongon T de
la surface de réception 6, et on dépose ledit front avant T¢ sur la surface de réception.
Une fois le front avant T ancré sur la surface de réception 6, on libére les moyens de

maitien du transporteur.
[046] On enroule le trongon de bande T autour de la surface de réception 6.

[047] Aprés avoir libéré le transporteur 4, on raméne ledit transporteur a la hauteur du
front arriére T, dudit trongon T, et on saisit le front arriére T, du trongon de bande T par sa
seconde face T,, ce qui permet de libérer les moyens de maintien de la seconde demi-
enclume qui avaient maintenus ledit front arriére jusqu’'a cette étape, comme cela est

illustré a la figure 5.

[048] Le mouvement du transporteur depuis la position dans laquelle il libére le front
avant jusqu’a la position dans laquelle il saisit le front arriére peut se faire en temps
masqué, tout en poursuivant I'enroulement du tron¢con de bande autour de la surface de
réception. De méme, la saisie du front arriére T, peut également s’opérer a la volée, pour
autant que I'on agisse de maniére appropriée sur les moteurs commandant I'avance du
charriot 42.
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[049] Et tout en poursuivant la dépose du trongon de bande sur la surface de
réception, on dépose le front arriere du trongon de bande T sur la surface de réception 6,

comme cela est illustré a la figure 6,

[050] Une fois la surface du tapis télescopique libérée, on raméne la seconde demi-
enclume 2 au contact de la premiére demi-enclume 1, ainsi que les rouleaux 54 et 55

dans la position conférant au tapis télescopique son extension maximale.

[051] Et, une fois I'ancrage du front arriére T, assuré, on libére les moyens de maintien
du transporteur, et on raméne ce dernier au-dessus de la premiére enclume et du front

avant de la bande afin de recommencer un nouveau cycle.
[052] Ces deux derniéres opérations peuvent bien sir étre opérées simultanément.

[053] On observera que, pendant toutes ces étapes de coupe et de transfert, les fronts
avant sont maintenus en position soit par 'une ou l'autre des demi-enclumes, soit par le
transporteur, et ne sont libérés qu’aprés avoir été ancrés fermement sur la surface de
réception 6. Ceci permet de ne pas modifier la géométrie des fronts avant et arriére qui se

raccordent alors parfaitement I'un a 'autre lors de la fermeture du joint final.

[054] On observera également que ce dispositif est tout a fait apte a prendre en
compte les algorithmes de pilotage utilisés pour poser les produits en tension, mais qui ne

font pas I'objet de la présente invention.
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REVENDICATIONS

1) Dispositif de coupe et de transfert d’'un trongon de bande (T) prélevé dans une
bande continue (B), comprenant une premiére (T,) et une seconde (T,) face, et destiné a
étre déposé sur une surface de réception rotative (6) sur laquelle sont assemblés les
divers composants formant un pneumatique, comprenant

— un moyen de coupe (3), apte a séparer ledit trongon de la bande continue

selon une ligne de coupe (LC),

— un tapis de ftransfert (5) télescopique, disposé selon une direction

longitudinale (Y'Y) entre les moyens de coupe et la surface de réception, et

destiné a recevoir le trongon de bande par sa premiére face (T+),

— une premiére demi-enclume (1), disposée en amont de la ligne de coupe

(LC), et comportant des moyens de maintien aptes a saisir la bande par sa

premiére face (T4),

— un transporteur (4), disposant de moyens de maintien aptes a saisir le front

avant (Ty) ou arriére (T,) du trongon de bande (T) par la deuxiéme face (T,), ledit

transporteur (4) étant entrainé en translation dans la direction longitudinale (YY),
caractérisé en ce qu’il comprend une seconde demi-enclume (2) destinée a collaborer
avec la premiére demi-enclume (1) pendant la découpe de la bande, disposée en aval de
la ligne de coupe (LC) et en amont du tapis de transfert télescopique (5), comportant des
moyens de maintien aptes a saisir le font arriére (T,) du trongon de bande par ladite

premiére face (T1), et entrainée en translation dans la direction longitudinale (YY).

2) Dispositif de coupe et de transfert selon la revendication 1, dans lequel la seconde
demi-enclume (2) est mobile entre une position dans laquelle les deux demi-enclume (1
et 2) sont en contact 'une de l'autre, et une position dans laquelle la seconde demi-
enclume (2) jouxte la partie amont du tapis de transfert télescopique (5) en position

rétractée.

3) Dispositif de coupe et de transfert selon I'une des revendications 1 ou 2, dans
lequel, la lame de coupe (3) circule en suivant sensiblement la ligne de contact entre les
deux demi-enclumes (1 et 2), lorsque les deux demi-enclumes sont en contact 'une de

I'autre.

4) Dispositif de coupe et de transfert selon I'une des revendications 1 a 3, dans lequel

le transporteur (4) est mobile selon 'axe longitudinal (YY) entre une premiére position
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située sensiblement au-dessus de la premiére demi-enclume (1), et une position située

sensiblement au-dessus de la surface de réception (6).

5) Dispositif de coupe et de transfert selon I'une des revendications 1 a 4, dans lequel
les moyens de maintien des demi-enclumes (1 et 2) et du transporteur (4) comprennent

des moyens électromagnétiques ou a aimantation pilotée, ou des éléments a dépression.

6) Dispositif de coupe et de transfert selon 'une des revendications 1 a 5, dans lequel
la partie du tapis télescopique destinée a recevoir la bande (B) ou le trongon de bande (T)

circule sur une table support télescopique (56).

7) Dispositif de coupe et de transfert selon I'une des revendications 1 a 6, dans lequel
le transporteur (4) est mobile dans une direction (ZZ’) perpendiculaire au plan du tapis de
transfert (OXY).

8) Procédé de coupe et de transfert d'un tron¢con de bande (T) prélevé dans une bande
continue (B) depuis des moyens de coupe (3) vers une surface de réception rotative (6)
sur laguelle sont assemblés les divers composants formant un pneumatique, dans lequel
on maintien les fronts avant (T) et arriére (T,) du trongon de bande (T) dans la position
dans laquelle ils sont disposés dans la bande continue (B) pendant I'ensemble des
étapes allant de I'étape de coupe au cours de laquelle on préléve ledit trongon de bande

(T, jusqu’a la dépose compléte dudit tron¢on de bande (T) sur la surface de réception.

9) Procédé de coupe et de transfert selon la revendication 8, dans lequel on utilise un

dispositif selon I'une des revendications 1 a 7.

10) Procédé de coupe et de transfert selon la revendication 9, comprenant les étapes au
cours desquelles, a chaque cycles :
— on ameéne les deux demi-enclumes (1, 2) en contact I'une avec l'autre, et on
raméne la surface porteuse du tapis télescopique a sa longueur maximale de
sorte que la partie amont dudit tapis de transfert télescopique (5) jouxte la dite
seconde demi-enclume (2),
— al'aide du transporteur (4), on saisit le front avant (T¢) de la bande continue
(B) par sa seconde face (T,),
— on libére les moyens de maintien de la premiére demi-enclume (1) tenant le
front avant (T¢) de la bande continue (B),
—  tout en maintenant le front avant (T¢) de la bande (B) a I'aide du transporteur
(4), on déroule la bande continue dans le sens longitudinal (YY) sur une

longueur déterminée, en la déposant sur la surface porteuse du tapis
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télescopique (5), tout en faisant progresser le transporteur (4) et le tapis
télescopique (4) a la méme vitesse linéaire,
— on saisit la premiére face (T4) de la bande a l'aide des deux demi-
enclumes (1, 2),
— on découpe la bande pour libérer un tron¢on de bande (T),
—  puis, tout en synchronisant la vitesse longitudinale du tapis de transfert (5)
et de la seconde demi-enclume (2) avec la vitesse circonférentielle de la surface
de réception (6), et en réduisant la longueur de la surface porteuse du tapis
télescopique de maniére a autoriser I'avance de la seconde demi-enclume (2),
on fait progresser le troncon de bande (T) sur le tapis télescopique en
maintenant le front arriére (T,) dudit trongon par sa premiére face (T¢) a I'aide de
la seconde demi-enclume (2), et le front avant (Ty) dudit trongon (T) par sa
seconde face (T,) a l'aide du transporteur (4),
— on approche le front avant (Tf) dudit tron¢con de bande (T) de la surface de
réception, et on le dépose sur ladite surface de réception (6),
— aprés avoir ancré ledit font avant (Tf) sur la surface de réception (6), on
libére les moyens de saisie du transporteur (4), et on enroule le trongon de
bande (7) autour de la surface de réception (6),
— onraméne le transporteur (4) a la hauteur du front arriére (T,) dudit trongon
de bande (T),
— alaide du transporteur (4), on saisit le front arriére (T,) du tron¢gon de bande
(T) par sa seconde face (T,), et on libére les moyens de maintien de la seconde
demi-enclume (2),
— on dépose le front arriére du trongon de bande sur la surface de
réception (6),
— aprés avoir ancré le front arriére (T,) du tron¢on de bande (T) sur la surface
de réception (6), on libére les moyens de maintien du transporteur (4), et
— on raméne ledit transporteur (4) et la seconde demi-enclume (2) a la

hauteur de la premiére demi-enclume (1).
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