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@ Dispositif d’amenage d’une bande de matiére,
papier et de feuille & rotation rapide.

@ a) Dispositif d'amenage dune bande de matiére, pour
changeur de bobines sur des machines de traitement de
papier et de feuille 3 rotation rapide.

b) La bande passe, en formant un s, autour d'un rouleau fixe
9 et d'un rouleau 11 qui peut pivoter autour de I'axe du
rouleau 9. Les deux rouleaux sont reliés par une bielle 13, une
biellette 16 et une tringle de liaison qui forment avec le bati
un quadrilatére articulé. La plaque de jonctionnement est fixée
sur la tringle de lisison. En faisant pivoter le rouleau pivo-
tant 11 autour de I'axe du rouleau fixe 9, on fait passer la
plaque de jonctionnement de sa position de préparation, ac-
cessible, & sa position de jonctionnement, difficilement acces-
sible, sans modifier la longueur ni la tension de la bande.

¢) Linvention facilite le jonctionnement d'une bande de ma-
tidre pour p&sser d’une bobine en train de se vider & la bobine
de rechange.

pour un changeur de bobines sur des machines de traitement de
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"Dispositif d'amenage d'une bande de matiére, pour un changeur de °
bobines sur des machines de traitement de papier et de feuille 3
rotation rapide".

L'invention concerne un dispositif d'amenage de bandes de ma-
tiére pour le changement de bobines, en particulier sur les machines
de traitement du papier et de traitement de feuille & rotation rapide,
dispositif avec lequel le début de la bande de matiére du rouleau de
rechange est amené & la bande de matiére du rouleau en cours de dérou-
lement. A une station de préparation, facilement accessible, on fixe
le début de la bande de matidre, on la coupe 3 longueur et on la munit
d'un film adhésif ou d'une bande adhésive, puis, 3 la station de jonc-
tionnement, plus difficilement accessible, on la réunit 3 la bande de
matiére du rouleau en cours de déroulement. Pendant le Jonctionnement
4 la station de jonctionnement, la bande de matidre est maintenue et
la machine de traitement est alimentée & partir du magasin.

On connait, par exemple & partir du document DE-0S 29 19 794,
des dispositifs d'amenage avec lesquels on prépare le début de la bo-
bine de rechange, qu'il faut couper manuellement 3 longueur en position
de départ & une station de préparation facilement accessible et qu'il
faut munir d'un film adhésif ou d'une bande adhésive et avec lesquels
on améne ensuite ce début de la bobine de rechange 3 la station de
Jonctionnement, plus difficilement accessible, pour que le début de la
bande de matiére de la bobine de rechange se colle avec la bande de ma-
tieére de la bobine en cours de déroulement et que le reste de la bobine,
en cours de déroulement Jusqu'ici, soit séparé, la méme tension de bande
étant approximativement garantie aprés le jonctionnement. Dans.le dis-
positif connu, le début de la bande est préparé sur une pléque de
Jonctionnement, puis enlevé et glissé & la main dans une fente qui est

formée entre la plaque de Jjonctionnement et un rouleau de changement
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2

de direction. Un rideau d'air conduit alors le début de la bande &

un rouleau de blocage jusqu'a ce que la bande ait & nouveau une allu-
re lisse. L'enfilage nécessaire de la bande dans la fente indiquée
est génant et signifie une étape de travail supplémentaire qu'il faut
exécuter & la main.

Dans le dispositif selon le document DE-0S 11 398, la prépara-
tion manuelle se limite & poser le début de la bande de matiére de la
bobine de rechange sur la plaque de jonctionnement, & la couper & lon-
gueur et 3 y rapporter la bande adhésive. Le début de la nouvelle ban-
de de matiére est alors automatiquement amené 3 la station de jonction-
nement. Avec ce dispositif, on peut certes exécuter aussi bien des
jonctionnements par recouvrement gque des jonctionnements bout a bout.
Mais ce dispositif présente les inconvénients, qui apparaissent sur-
tout pour des vitesses élevées des machines, que lors du pivotement
de la plaque de jonctionnement pour passer de la station de prépara-
tion a la station de jonctionnement la bande de matiére en cours de
déroulement est influencée et que le dispositif d'amenage et les:
dispositifs supplémentaires nécessaires pour remédier 3 ses déficien-
ces nécessitent une dépense technique élevée. La cause de ces incon-
vénients est la nécessité d'écarter tout d'abord les piéces de la
station de jonctionnement en méme temps qu'un rouleau de changement
de direction de la bande de matiére en cours de déroulement, pour per-
mettre le pivotement de la plaque de jonctionnement pour passer de la
station de préparation & la station de jonctionnement.

Le but de l'invention est de remédier, méme pour des machines
en rotation rapide, aux inconvénients mentionnés pour une dépense
technique relativement faible et, avec la garantie d'un mode de tra-
vail largement automatique et sans complication pour le personnel de
service, d'améliorer le dispositif d'amenage de bandes de matiére
dans sa totalité, en particulier du point de vue de sa contribution
a2 la sécurité de fonctionnement du changeur de bobine.

L'invention a pour objet de créer un dispositif d'amenage de
bobines de matiére avec lequel le début, d'abord fixé sur la plaque
de jonctionnement & une station de préparation facilement accessible,

coupé 3 longueur de fagon connue et muni d'un film adhésif ou d'une
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bande adhésive, de la bande de matiére de la bobine de rechange peut
&tre amené 3 la station de jonctionnement, avec une faible dépense
technique, automatiquement et rapidement, de fagon telle que, pendant
et avant tout aprés cet amenage, cette nouvelle bande de matiére &
amener présente, depuis sa position de départ jusqu'é sa bobine d'en-
roulement, la méme, ou approximativement la méme, contrainte de trac-
tion et/ou longueur qu'immédiatement avant le début de cet amenage
pour passer de la station de préparation & la station de jonctionne-
ment, sans que la bande de matidre de la bobine en cours de déroule-
ment soit, directement ou indirectement, influencée par le proces-
sus d'amenage de la nouvelle bande de matiére & la station de jonction-
nement et sans qu'il faille écarter du trajet des éléments de machine
ne participant pas & ce processus d'amenage.

Dans l'objet de l'invention est inclus que la dépense manuel-
le et technique de 1'amenage doit &tre pratiquement indépendante de la
question de savoir si la bobine de'rechahge respective est disposée
au-dessus ou au-dessous de la bobine en cours de déroulement, si le
jonctionnement se fait bout & bout ou & recouvrement et dans quel sens
doit se dérouler la bobine de rechange. Selon l'invention, on atteint
cet objet par le moyen qu'd 1l'un des rouleaux de changement de direc-
tion, fixe en position et tournant autour de son axe, correspond, a
distance fixe, un rouleau de changement de direction, tournant égale~-
ment autour de son axe et pouvant pivoter autour de l'axe du premier
rouleau, étant précisé que les deux axes sont reliés, des deux cdtés,
avec articulation, i chacun une extrémité d'une bielle. La plaque de
jonctionnement est fixée & distance fixe de 1'axe du rouleau de chan-
gement de direction pivotant, de chaque coté sur une tringle de liai-
son, ces tringles étant disposées entre les bielles et, pour chacune,
une biellette. La bielle respective forme chaque fois 1'élément d'en-
trainement d'un mécanisme dont 1'élément entrainé est la tringle de
liaison portant la plaque de jonctionnement et qui entraine cette
plaque de jonctionnement dans un mouvement qui correspond a4 la super-
position de deux mouvements circulaires. Un tel dispositif, corres-
pondant & la bobine de rechange, pour amener la bande de matiére, est

disposé de fagon que - vu dans le sens du défilement de la bande - ce
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soit d'abord autour du rouleau de changement de direction fixe, puis
autour du rouleau de changement de direction pivotant que la bande de
matiére de la bobine de rechange vienne s'enrouler en formant un s.
Pour amener la bande de matidre de la station de préparation 3 la sta-
tion de jonctionnement, la plaque de jonctionnement peut pivoter, en
méme temps que le début, fixé sur elle de fagon connue, coupé a lén=
gueur et muni d'un film adhésif ou analogue, de la bande de matiére,
sous un second dispositif correspondant 2 la bobine en cours de dérou-
lement et disposé symétriquement par rapport au premier. Selon une
autre caractéristique de l'invention, les mécanismes du dispositif su-
périeur et du dispositif inférieur sont congus sous forme de mécanis-
mes en quadrilatére articulé comportant des bielles et des biellettes
qui se croisent et dont les bielles, lors du pivotement pour passer de
la station de préparation & la station de jonctionnement, parcourent
un angle de travail approximativement égal 3 1l'angle de déplacement de
la tringle de liaison, dans la mesure ol les diamétres des rouleaux de
changement de direction sont égaux. Mais, les mécanismes peuvent égale-
ment &tre congus sous forme de mécanismes & planétaire, comportant
chacun une roue fixe, une cage de planétaire entrainée et chacun une
roue satellite sur laquelle est fixée de chaque cSt@ Ia plaque de
jonctionnement, étant précisé que,dans ce cas,le rapport de diamétre
entre les roues fixes et les roues satellites est & peu prés égal au
rapport des diamétres des rouleaux de changement de direction.

Selon d'autres caractéristiques de l'invention, les plaques
de jonctionnement peuvent également étre congues sous forme de rou~
leaux de jonctionnement et les diamétres des rouleaux de changement
de direction fixes peuvent étre égaux 3 ceux des rouleaux de change-
ment de direction pivotant.

Les avantages du nouveau dispositif d'amenage de bandes de
matiére résident en ce que 1'amenage du début, une fois fixé, coupé
3 longueur et muni d'un film adhésif ou d'une bande adhésive, de la
bande de matiére de la bobine de rechange peut se faire avec des
moyens simples au point de vue de la technique des mécanismes, auto-
matiquement méme pour des vitesses de machine élevées, en continu et

rapidement, sans que la bande de matiére de la bobine en cours de
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déroulement soit directement,ou méme indirectemen@linfluencée et
sans qu'il soit nécessaire de déplacer en dehors du trajet des piéces
de machine ne participant pas a 1'amenage. On réalise ainsi de bonnes
conditions préalables pour une accélération sans a-coup de la bande

de matiére de la bobine de rechange et on réalise ainsi des conditions
préalables permettant d'éviter la rupture de la bande de matiére, du
fait que pendant 1l'amenage, on ne modifie pas la tension et/ou la lon-
gueur de la bande de matiére & amener entre son début et la bobine de
rechange. La dépense manuelle et technique de l'amenage est pratique-
ment indépendante de la question de savoir si 1l'on doit réaliser un
jonctionnement bout 3 bout ou en recouvrement, si la bobine de rechan-
ge est disposée au-dessus ou au-dessous de la bobine en cours de dé-
roulement et dans quel sens doivent se dérouler les bobines.

Les dessins représentent un exemple d'exécution de 1'invention.

La figure 1 représente la partie, essentielle pour l'invention,
d'un changeur de rouleau, en vue latérale schématique.

La figure 2 représente un extrait agrandi de la figure 1 :
1'un des dispositifs d'amenage de la bande de matiére étant dans la
position de jonctionnement et 1l'autre étant dans la position de pré-
paration.

La figure 3 représente un extrait agrandi de la figure 1 comme
sur la figure 2, les deux dispositifs d'amenage de la bande de matiére
étant disposés symétriquement l'un par rapport 3 1l'autre, tous les
deux en position de jonctionnement et

La figure 4 est une vue comparable aux figures 2 et 3, mais
ol la bande qui s'est déroulée jusqu'ici est coupée, ou le début de
ia nouvelle bande vient d'&tre collé et ol la bande est encore arrétée.

Sur le bati 1, deux dispositifs, de-construction analogue,
d'amenage de bandes de matiére sont disposés de fagon telle qu'ilssse
trouvent placés symétriquement 1'un au-dessus de 1l'autre dans leur po-
sition de jonctionnement et que les deux dispositifs d'amenage de
bandes de matiére forment, 3 la position de jonctionnement, la station
commune de jonctionnement 2 dans laguelle, avec la collaboration des
plaques de jonctionnement 3 et au moyen de dispositifs non représen-

tés et connus de facon générale, se fait le jonctionnement du début,
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que 1'on améne, de la bande de matiére 4 de la bobine de rechange 8
avec la bande de matiére 5, qui défile actuellement, de la bobine en
cours de déroulement 22 ; des dispositifs également connus en général
et non représentés venant également trongonner dans cette station la
bande de matiére restante 5 de la bobine 22 qui se déroulait jusqu'ici.
Le rouleau de guidage 6 et le magasin 7 sont disposés en aval de cette
station de jonctionnement 2, vu dans le sens du défilement de la ban-
de, et sont également reliés au bati 1. Pour motif de simplicité, on
va déerire ci-dessous 1'exemple d'exécution & l'aide d'un dispositif
d'amenage de la bande de matidre disposé par dessous, selon les fi-
gures 1 & 3, et correspondant d'abord 3 la bobine de rechange 8.

Selon les figures 2 et 3, & un rouleau de changement de direc-
tion 9, fixe en position, porté des deux cdtés sur le bati 1 et pou~
vant tourner autour de son axe 10, correspond un rouleau de change-
ment de direction pivotant 11, qui peut tourner autour de son axe 12,
de facon telle que l'axe 12 du rouleau de changement de direction pi-
votant 11, en pivotant, parcoure un chemin circulaire autour de l'axe
10 du rouleau de changement de direction fixe 9. Ce rouleau, et le
rouleau de changement de direction 11, sont reliés, avec articulation,
par des bielles communes 13 disposées des deux cStés. La plaque de
jonctionnement 3 est disposée des deux cbtés sur, chaque fois, une
tringle de liaison 14, & distance fixe de 1l'axe 12. La plague de jonc-
tionnement 3 est donc solidarisée, des deux cOtés, avec chaque fois
un mécanisme 15 qui, dans 1l'exemple d'exécution, est congu sous for-
me de mécanisme 3 quadrilatére articulé constitué du bati 1, de la
bielle 13, de la tringle de liaison 14 et de 1la bielletter16. En ce
qui concerne ce mécanisme 15, i1 doit remplir la condition sui-
vante pour que la bande de matiére U4 reste tendue en permanence :

Le rapport de l'angle de travail\e de la manivelle 13 & l'an-
gle de la tringle de liaison H/ doit correspondre au rapport du dia-
métre du rouleau de changement de direction pivotant 11 3 celui du
rouleau de changement de direction fixe 9, avec ﬁ/ = $r -ifﬁ (voir
les figures 3 et 4 sur lesquelles les 15 trongons identiques de ban-
de permettent de voir, dans les deux positions, qu'il ne se produit

pas de modification de la tension de la bande lors du pivotement pour
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passer de la position de préparation - représentée en tireté - a la
station de jonctionnement.

En plus d'autres possibilités, le mécanisme 15 peut égalemént
&tre congu sous forme de mécanisme 2 roues planétaires comportant
une roue fixe et une cage de planétaire entrainée.

Dans ce.cas, la plaque de jonctionnement 3 serait fixée a la
roue planétaire ou aux roues planétaires : le rappbrt entre la roue
fixe et la roue planétaire devrait correspondre au moins approximati-
vement au rapport des diamétres des roues au changement de direction
9 et 11.

Les bielles 16 sont articulées sur le bati 1 au moyen des ar-
ﬁiculations 17 et des tringles de liaison 14. Pour une longueur donnée
des bielles 16, pour une distance donnée entre l'axe 10 et les points
d'articulation 17, on accorde les longueurs des bielles 14 et des
biellettes 16,1'une par rapport a2 l'autre,de fagon que, dans la zone de
travail concernée le rapport de transmission du mécanisme quadrila-
tére articulé 1, 13, 14, 16, ci-dessus, coIncide suffisamment avec le
rapport de transmission du diamétre du rouleau de changement de direc-
tion fixe 9 au diamétre du rouleau de changement de direction pivotant
11, étant précisé que la plaque de jonctionnement 3, liée aux tringles
de liaison 14, peut se déplacer sur un trajet qui résulte d'une super-
position d'un trajet circulaire autour de l'axe 12 du rouleau de chan-
gement de direction pivotant 11 et d'un trajet circulaire autour de
lt'axe 10 du rouleau de changement de direction fixe 9.

L'une des manivelles 13, et donc l'axe 10, dans le mesure ot il
intervient comme arbre, peut étre entrainée par le vérin pneumatique
18 (figure 3) par l'intermédiaire d'un levier 18'.

La zone de travail du dispositif d'amenage de la bande de ma~-
tidre est limitée, par les butées 19 qui sont solidarisées avec le
bati 1 et sur lesquelles viennent buter les manivelles 13, de fagon
telle que la face de la plague de jonctionnement 3, qui maintient le
début de la bande de matiére, peut pivoter d'environ 90° entre une
station de préparation 20 facilement accessible et la station de jonc-
tionnement 2 difficilement accessible. La station de préparation 20

est constituée des environs de 1l'endroit, facilement accessible, oll
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se trouve la plague de jonctionnement 3 lorsqu'on y fixe, de fagon
connue, le début de la bande de matiére de la bobine de rechange,
qu'on le coupe 4 longueur et qu'on y met un film adhésif ou par ex-~
emple la bande adhésive 21, ce qui peut se faire manuellement ou au
moyen de dispositifs auxiliaires,non représentés. Au dispositif d'ame-
nage de la bande de matiére correspond la bobine de rechange 8, qui
peut tourillonner sur le bati 1, de fagon telle que c'est d'abord au-
tour du rouleau de changement de direction fixe 9,puis.autour du rou-~
leau de changement de direction pivotant 11 que la bande de matigre
4 de la bobine de rechange 8 vient s'enrouler en forme de s et ceci,
indépendamment de la question de savoir si la bobine de rechange 8
doit se dérouler en tournant vers la gauche ou en tournant vers la
droite. On tire d'abord manuellement de la bobine de rechange 8 le
début de la bande de matiére Y4 de cette bobine de rechange 8, puis on
la fait passer, en formant un s, successivement, sur le rouleau de
changement de direction fixe 9 et sur le rouleau de changement de di-
rection pivotant 11 pour arriver 3 la plaque de jonctionnement 3 qui
de préférence peut avoir la forme d'une plaque aspirante ou d'un cy-
lindre aspirant. On fixe le début de la bande de matitére 4 & la pla-
que de jonctionnement 3, on le coupe & longueur et on y met un film
adhésif ou une bande adhésive 21. Le choix, par le personnel opéra-
teur, de la position de 1'aréte de coupe et le type de bande adhésive
21 et de son apport entraine, dans la station de préparation 20, la
décision concernant la question de savoir si, dans la station de jone-~
tionnement 2, on réalise le jonctionnement bout a bout ou en recouvre-
ment. Puis, le personnel opérateur peut déclencher, de fégon connug}i'a—
menage automatique du début de la bande de matigére 4 de 1la bobine de
rechange 8.

Pendant que le vérin pneumatique 18 entraine les manivelles
13 du mécanisme 2 quadrilatére articulé 1, 13, 14, 16, la plaque de
jonctionnement 3 se déplace avec le début de la bande qui lui est
fixé, sous le second dispositif situé au-dessus d'elle, pour amener
1a bande de mati®re depuis la station de préparation 20 jusqu'd la
station de jonctionnement difficilement accessible 2. Indépendamment

de la position du dispositif inférieur d'amenage de la bande de ma-
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tiére, on peut dérouler la bande de matiére 5 depuis la bobine en
cours de déroulement 22 en passant par le dispositif supérieur d'ame-
nage de la bande de matiére, qui est disposé par dessus, symétrique-
ment et qui reste tout d'abord dans sa position de jonctionnement, et
ceci, en passant par le rouleau de changement de direction fixé 23 et
par le rouleau de changement de direction pivotant 24 qui tournent en
sens inverse l'un de l'autre du fait de l'enroulement en forme de s.
Aprés 8tre passée par la station de jonctionnement 2, la bande de ma-
tiére 5 est amenée 3 la machine de traitement en passant par le rou-
leau de guidage 6 et le magasin 7. Pendant que 1'on déroule la bande
de matidre 5 a partir de la bobine en cours de déroulement 22, le dis-
positif supérieur d'amenage de la bande de matidre, qui lui correspond
selon les figures 1 3 3, reste au repos. Dés que, dans la station de
jonctionnement 2, on a jonctionné le début de la bande de matiére 4
de la bobine de rechange 8 avec la bande de matiére 5 de la bobine en
cours de déroulement 22, et que l'on a séparé le reste de la bande de
matiére 5,qui servait jusqu'ici, d'avec la nouvelle bande de matiére
4 que 1'on améne maintenant & la machine de traitement, on peut, au
moyen du vérin 25 et par 1tintermédiaire du levier 25' etc., faire
pivoter ce dispositif supérieur dans sa position de préparation, non
représentée. Le jonctionnement de la bande de matiére 4 de ce qui
était jusqu'ici la bobine de rechange 8 avec la bande de matiére 5 de
ce qui était jusqu'ici la bobine 22 en cours de déroulement, ainsi que
la séparation du reste de la bande de matiére de ce qui était jusqu'-
jei la bobine en cours de déroulement etc transforment ce qui était
jusqu'ici la bobine de rechange en 1a bobine en cours de déroulement.
I1 faut ensuite préparer et amener le début de la bande de
matiére de la nouvelle bobine de rechange qui va étre maintenant dis-
posée au-dessus, comme cela a été expliqué pour la bobine de rechange
8 disposée au-dessous selon les figures 1 a 3 et pour le dispositif

d'amenage de la bande de matidre qui lui correspond.
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REVENDICATIONS

1. Dispositif d'amenage de bandes de matiére pour un changeur
de bobine, en particulier sur des machines de traitement de papier et
de feuille & rotation rapide, dispositif avec lequel on peut faire
passer, de la station de préparation 2 la station de jonctionnement,
le début, respectivement fixé & la station de préparation, coupé 2
longueur et muni d'un film adhésif ou d'une bande adhésive, de la ban-
de matiére de la bobine de rechange, tout en conservant, entre son dé-
but, coupé 4 longueur, et la bobine de rechange, la tension et/ou la
longueur de la bande de matiére que l'on avait obtenues 2 cette sta-
tion de préparation immédiatement avant le début de 1'amenage automa-
tique, puis amener la bande de matiére de ce qui est jusqu'ici la bo-
bine en cours de déroulement, caractérisé en ce qu'a 1'un (9) des rou-
jeaux de changement de direction, fixe: en position et tournant au-
tour de son axe (10), correspond, 3 distance fixe, un rouleau de chan-
gement de direction (11), tournant également autour de son axe (12) et
pouvant pivoter autour de 1l'axe (10), étant précisé que 1'axe (10) et
1taxe (12) sont reliés, avec articulation 3 chacun une extrémité d'une
bielle (13) ; en ce que la plaque de jonctionnement (3) est disposée
rigidement, & distance fixe de l'axe (12), sur une tringle de liaison
(14) articulée sur l'axe (12) et sur une biellette (16) ; en ce que
1a bielle (13) constitue 1'élément d'entrainement et en ce que la
tringle de liaison (14) constitue 1'é1ément entrainé d'un mécanisme
(15) qui entraine cette plaque de jonctionnement (3) dans un mouvement
qui correspond a la superposition de deux mouvements circulaires (12
autour de 10 et 3 autour de 12) ; et en ce qu'en outre un tel dispo-
sitif, correspondant a la bobine de rechange (8), pour amener la ban-
de de matiére est disposé de fagon que, vu dans le sens du défilement
de la bande, ce soit, d'abord autour du rouleau de changement de direc-
tion fixe (9% puis autour du rouleau de changement de direction pivo-
tant (11) que la bande de matiére (4) de la bobine de rechange (8)
vienne s'enrouler en formant un s ; et en ce que, pour amener la ban-
de de matiére de la station de préparation (20) & la station de jonc-
tionnement (2), la plaque de jonctionnement (3) peut pivoter, en méme
temps que le début, fixé sur elle de fagon connue, coupé a longueur

et muni d'un film adhésif ou d'une bande adhésive (21), de la bande
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de matiére (4) sous un second dispositif correspondant a la bobine
(22) en cours de déroulement et disposé symétriquement par rapport au
premier.

2. Dispositif d'amenage selon la revendication 1, caractérisé
en ce que les mécanismes (15) sont congus sous forme de mécanisme &
quadrilatére articulé comportant des bielles et des biellettes (13,
16) qui se croisent, les bielles (13) parcourant un angle de travail
(‘0 4 peu prés égal a 1l'angle (sy)\de déplacement de la tringle de
liaison dans la mesure ou 1es_diamétres des rouleaux de changement de
direction (9, 11) sont égaux. 7

3. Dispositif d'amenage selon la revendication 1, caractérisé
en ce que les mécanismes (15) sont congus sous forme de mécanisme a
planétaires, comportant chacun une roue fixe, une cage de planétaire
entrainée et chacun une roue satellite, sur laquelle est fixée respec-
tivement la plaque de jonctionnement (3), étant précisé que le rapport
de diamétre entre les roues fixes et les roues satellites est & peu
prés égal au rapport des diamétres des rouleaux de changement de di-
rection (9, 11).

4, Dispositif d'amenage selon les revendications 14 3, carac-
térisé en ce que les plaques de jonctionnement (3) sont congues sous
forme de rouleaux de jonctionnement.

5. Dispositif d'amenage selon les revendications 1 a 4, carac-
térisé en ce que les diamétres des rouleaux de changement de direc-
tion fixes (9, 23) sont égaux & ceux des rouleaux de changement de

direction pivotants (11, 24).
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