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Dispositif a lames de coupes tournant en sens inverse pour la coupe d'une bande d'étiquettes de liaison
d’ensembles filtre-cigarettes dans des machines de mise en place de filtres 4 trés grand vitesse. )

@ La présente invention concerne un dispositif & lames de
caupe tournant en sens inverse, pour la coupe, ‘3 partir d'une
bande continue encollée sur une de ses faces, d'étiquettes de
lisison d'ensembles filtre-cigarettes dans des machines de .
mise.en place de filtres fonctionnant & une vitesse trés élevée.
Ce dispositif est caractérisé en ce que les parties des arétes
de coupe des lames 9 tfournant 3 la plus grande vitesse
périphérique situées respectivement le plus en aval et le plus
en amont sont & des distances de I'axe de rotation correspon-
dant a des rayons sensiblement égaux entre eux et supérieurs
au rayon correspondant & la distance entre I'axe de rotation et
au moins un point intermédiaire des arétes de coupe. )
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La présente invention concerne un dispositif & lames
de coupes tournant en sens inverse pour la coupe d'une bande
d'étiquettes de liaison d'ensembles filtre-cigarettes dans
des machines de mise en place de filtres & tr2s grande vi-
tesse.

Il est bien connu queAles cigarettes munies de fil-
tre sont fabriquées généralemenf en reliant, au moyen d'éti-
quettes encollées, des paires de cigarettes alignées axiale-
ment et entre lesquelles est interposé un filtre de longueur
double. Les ensembles ainsi obtenus sont ensuite coupés dans
leur zone médiane si bien que chacun de ces ensembles donne
naissance 2 deux cigarettes & filtre. V

Les étiquettes précitées sont découpées ou séparées
successivement & partir d'une bande de papier dont une face
présente 1l'aspect du ligge et dont 1l'autre face est eﬁcol-
lée, cette bande étant avancée d'un mouvement continu. La
est réalisée au moyen d'un dispositif comprenant deux cylin-
dres tournant en sens inverse, d'axes paralltles et pourvus
chacun d'une pluralité d'organés cbopérant respectivement
entre eux pour couper ou séparer les étiquettes & partir de
la bande se déplacgant entre eux. L'un de ces cylindres est
également pourvu de moyens généralement aspirants, permet-
tant de maintenir la bande, par sa face non encollée, au
cours de l'alimentation de celle-ci entre les moyens de
coupe ou de séparation, de manigre qu'elle adh®re & la su-
rface cylindrique externe et ce de telle mani&re que ce
cylindre puisse glisser sous la bande tout en maintenant
cette dernidre adhérente contre sa surface externe et qu'il

puisse l'entrainer en fonction de la vitesse d'alimentation

de la bande elle-méme, aussi bien pendant la phase d'alimen-

tation que pendant celle de la coupe ou séparation. Ce cy-
lindre permet également de maintenir fermement, sur sa sur-
face, les diverses étiquettes coupées les unes aprés les
autres qui sont séparées de la bande, et ce en les écartant
les unes des autres, pour les'appliquer éuccessivement, une
fois ces étiquettes amenédes 2 é&tre distantes les unes des
autres, tangentiellement, par adhérence de leur face encol-

1ée sur les ensembles précités filtre-cigarettes, ensembles
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qui sont transportés en étant équidistants les uns des au-
tres, par un cylindre & encoches ou gorges prévu de manidre
3 tourner en sens inverse du cylindre précité en étant as-
socié opérationnellement 2 ce dernier (voir par exemple les
brevets anglais 776 777 et 986 454).

Des récents développements de ces dispositifs a
orgeneé de coupe ou de séparation tournant en sens inverse,
associés aux machines de mise en place de filtre & cadence
de fonctionnement tr&s élevée, par exemple telles que celle
décrite dané la demande de brevet anglais 2 066 722A du 21

Novembre 1980, ont amené 2 exécuter la coupe de la bande au

moyen de lames & arétes de coupe tournant en sens inverse 4

des vitesses périphériques différentes et 3 action de coupe

ou de séparation par déchirure avec une succession de forces

de coupe qui peuvent étre définies comme étant de sens es-
sentiellement radial et a effet de "griffure".

En fait, suivant la technique connue la coupe ou
séparation des étiquettes 3 partir d'une bande continue
encollée sur une face est réalisée par découpage ou par
pression d'une lame de coupe contre une partie en matériau
dur respectivement portées par deux rouleaux ou cylindres
tournant en sens inverse autour d'axes paralldles 1l'un &
l1'autre. Pour remédier aux inconvénients relatifs a l'usure
et au bruit de ces dispositifs connﬁs, on a déja fait des
tentatives pour exécuter la coupe au moyen de dispositif 2
lames tournant en sens inverse et opérant par points succes-
sifs, en -exergant en quelque sorte une action de ciseaux,
mais ces lames ne travaillent bien qu'a une seule tempéra-
ture donnée et a& cause du réchéuffement de 1'un des cylin-
dres pofte—lames par le revétement constitué par la couche
encollée des étiquettes, les lames en subissent 1'influence
en se réchauffant ainsi et en se dilatantrradialement vers

ltextérieur et leur action finit par ne plus étre une coupe

"a action tangentielle par points successifs & la manidre de

ciseaux, pour devenir encore une action par pression. La
demande de brevet anglais 2 066 722A propose de résoudre la
probléme de la coupe des étiquettes d'une fagon différente

de celle consistant & réaliser la coupe ou séparation par
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pression ou par contact traditionnellement tangentiel, en
des points successifs des arétes de coupe des lames tournant
én sens inverse a différentes vitesses périphériques (action
de coupe en ciseaux), et ce en prévoyant par contre une
disposition de coopération des lames tournant en sens inver-
se avec une action de déchirement en des points successifs
de l'aréte de coupe de l'une des lames, tournant & la plus
grande des vitesses périphériques , contre l'aréte de coupe
de l'autre lame tournant & une vitesse périphérique plus
faible, la premidre lame étant insérée élastiquement dans
son support, de l'amont versrl'aval—par rapport au sens de

rotation, en dessous et en contact avec la seconde lame le

long de 1l'aréte de coupe de cette dernikre (voir également

le brevet US 3 247 746).

Si pratiquement, pendant la coupe au moyen du con-
tact tangentiel traditionnel, en des points successifs, des
arétes de coupe tournant & des vitesses périphé}iques dif-
férentes, se produit avec une succession de forces de coupe
ou de séparatidn'qui peuvent &tre définies comme ayant une
direction essentiellement tangentielle, la coupe réalisée
suivant les développemehts récents précités, a action de
déchirement, ainsi qu'il est proposé dans la demande de
brevet anglais 2 066 722A, se déroule au contraire avec une
succession de forces de coupe ou de séparation qui peuvent
étre définies comme s'exergant essentiellement dans le sens
radial et ayant un effet de "griffure". )

Suivant la demanderesse l'échec du fonctionnement.
des machines de mise en place de filtres & tr&s grande vi=-
tesse utilisant des dispositifs & lames & action des arétes
‘de coupe respectives tournant en sens invegse,ré des vi-
tesses périphériques différentes,ret en contact réciproque
tangentiel en des points-successifs; ne doit pas étre attri-
bué, comme il est soutenu dans la demande de brevet anglais
2 066 722A, & la surchauffe des lames dercoupe et 2 la dila-
tation radiale corrélative de celles~ci qui en résulte, mais
bien au contraire & leur dispositidn opérationnelle réci-
proque défectueuse sur les cylindres respectifs, & partir du

moment oU, s'il est vrai qu'une telle disposition défectueu-
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se permet un fonctionnement 3 des faibles vitesses, il est
également vrai qu'une telle disposition défectueuse ne per-
met pas un Fonctionnemenf satisfaisant aux vitesses élevées

par suite de l'apparitibn'd‘sutres'problémes tels que, par

- exemple, celui du temps de coupe qui est fonction de 1la

vitesse, de l'angle opérationnel- de rotation en sens inverse
des lames, & l'intérieur duquel doit é&tre exécutée la coupe,
et de la position'de cet aﬁgle opératiphnel par rappoft au
point de tangence dans le plan passant par les axes respec-
tifs autouf désquelé tournent, en sens inverse, les -arétes
de coupe. o , 7

Ceci est conflrmé par exemple, paf le contenu du
brevet US 1 867 884 qui prévoit un dispositif du type préci~
té 2 lames tournant en sens inverse & des vitesses péfiphé-
riques différentes, pour la éoupe d'une bande continue de
serviettes, mouchoirs, couches et articles similaires en
papler, dispositif déflnl 3 cette époque (il y a plus de
cinquante gnnées) comme fonctionnant & vitesse élevée. Dans
ce dispositif la lame tournant & 1la plus grande vitesse
périphérique est pourvue d'une arété ou d'un fil de coupe
d'allure rectiligne dans un plan parall&le au plan passant
par-lfaxe de rotation du cylindre support respectif, cette
aréte de coupe &tant disposée oblique ou inlinée dans ce
plan par rapport a l'axé'précité'de telle fagon que l'extré-
mité de 1l'aréte rectiligne située en aval, par rapport & la

direction de son mouvement de rotation, se trouve a une

"distance de l'axe correspondant & un rayon plus petit que

_ celui correspondant & 1é distance entre ce méme axe et l'au-

tre extrémité de 1'aréte de coupe s1tuée en amont..

) Avec une telle disposition de la lame & aréte de
coupe rectiligne et inclinée, tqurnant a la vitesse périphé-
rique la plus grande, il est éQident gque l'angle opération-

nel pour la coupe est, dans le meilleur des cas, décalé

_totalement en aval ou totalement en amont du plan passant

par les axes des deux ecylindres porte-lames tournant en sens

“inverse, su1vant 1'inclinaison par rapport a la perpendlcu-.

laire & ce plan, avec une saillie notable, par rapport & la

surface cylindrique du eylindre correspondant, de l'extré-
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mité précitée de la lame de coupe situde en amont, pour
pouvoir suivre, tout en restant en contact opérationnel, en
aval ou en amont du plan précité, avec l'aréfe de coupe
rectiligne de 1l'autre lame le long'du-trajet circonférentiel
de rotation correspondant, si bien qu'il s'est révélé néces-
saire de supporter élastiquementrcette lame a aréte de'coupe
rectiligne inclinée, de manidre 2 l'amener a se comporter,:
pendant la coupe; avec une allufe de l'aréte de coupe sui-
vant une spire hélicoidale & pas trés long.

Un autre inconvénient de tous les dispositifs de
coupe connus jusqu'3 présent et du type défini précédemment,
lesquels comportenf un cylindre aspirant apte & maintenir
adhérente sur lui-mé&me, avec un glissement sur sa surface
externe, la bande & cohper, est celui qui provient du fait,
que la partie de bande ou étiquette eh cours de séparation
de la bande elle-mé&me qui offre, en un certain point de
l1'action de coupe, une résistance a4 1l'encontre de sa sépara-
tion totale & partir de la bande par suite du trongon non
encore coupé, ne glisse plus par rapport au cylindre aspi-
rant et se trouve étre maintenue plaquée presque totalement
en adhérant fermement & ce cylindre aspirant. De ce fait
l‘étiquette en cours de coupe se trouve étre déchirée et.pas
coupée avec pour conséquence des lacérations en correspon-
dance avec ce dernier trongon de séparation donnant lieu &
des parties relatives des bords & allure inclinée et discon-
tinue ou frangée irrégulidrement, caractéristique peu appré-
ciée en ce qui concerne la qualité du produit fini.

Le but principal de la présente invention est donc

de fournir un dispositif & lames de coupe tournant en sens

‘inverse, & arétes de coupe fonctionnant & des vitesses péri-

phériques différentes, en des points successifs avec une
action de ciseaux au moyen d'une succession dé forces de
coupe ou de séparation orientées dans une direction essen-
tiellement tangentielle, ce dispositif étant perfectionné de
fagon & pouvoir fonctionner a une vitesse treés élevée, en
particulier dans des machines de mise en place de filtres,
dans la combinaison précitée de cylindres a moyéns écarteurs

4 action d'aspiration des étiquettes coupées et & moyens
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convoyeurs des ensembles filtré—cigarettes, pour le trans-
fert a partir du cylindre écarteur, par adhérence tangén-
tielle, de ces étiquettes sur les ensembles filtre-cigaret-
tes transportés par le cylindre convoyeur.

Un autre but de l'inventlon, conForme au précédent,
est de faire en sorte que l'angle opérationnel des lames de
coupe tournant en sens inverse, & arétes de coupe fonction-
nant tangentiellement en des points de contact successifs,
vienne se trouver 3 cheval sur le plan passant par les axes
de rotation des cylindres, de mani2re & réduire notablement
la course de l'aréte de coupe de la lame inclinée & plus
grande vitesse périphérique vers 1'aréte de coupe de la lame
34 vitesse périphérique plus faible, le long du trajet cir- -
conférentiel de rotation de cette dernidre aréte de coupe.

Uh autre but de la présente invention,'conforme au
but précédent, est de réduire 1'angle opérationnel et ainsi
le temps nécessaire pour l'exécution de la coupe des éti-
quettes.

Un autre but de la présente invention est de per-

mettre aussi bien & la partie de la bande de l'étiquette en

cours de séparation ou de coupe qu'd la bande elle-méme

d'adhérer au cyindre aspirant, pendant la phase finale de la
coupe, sans déchirement. '

Un autre hut de la présente 1nvent10n et non le
dernier, conforme au but précédent, est de faire en sorte
gue 1la réalisation pratique de ce dispositif perfectionné
soit'extrémement simple et par conséquent particuligrement
fonctionnelle, surtout & une vitesse de fonctionnement trés.
élevée de la comblnalson du cylindre écarteur des éthuettes
coupées et du cylindre convoyeur des ensembles filtre- ~-ciga-
rettes, pour assurer le transfert successif correct, par
adhérence tangentielle, des éthuettes 3 partir du cylindre
écarteur vers et sur les ensembles filtre-cigarettes suc-
cessifs dans la machine de mise en place des filtres.

Ces buts ainsi que d'autres sont atteints par le
dispbsifif 4 lames de coupe tournant en sens inverée, per-
fectionné suivant l'invention, pour la coupe, a partir d'une

bande continue encollée sur une de ses faces, d'étiquettes
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de liaison d'ensembles filtre-cigarettes dans des machines
de mise en place de filtresrfonctionnant a une'vifesse,trés
élevée;_dg typercomprenént des moyéns pour alimenter la
bande et deux cylindfes tournaﬁtren sens inverse, d'axes
paralléles et pourvus chacun d!une série respective de lames
équidistantes & arétes de coupe destinées A coopérer, par
contact tangentiel entre elles, en des points successifs,
les lames d'une série ayant une vitesse périphérique.supé-
rieure & la vitesse de l'autre série de lames, 1'un des
cylindres étant poﬁrvu de moyens d'aspiration aptes & main-
tenir la bande en cours d'alimentation, par sa face non
encollée, entre les arétes de5coupe des lames, de manidre
que cette bande adhére 4 la surface externe cylindrique du
cylindre dé fagon & pérmettre'h ce cyiindre de glisser en

dessous de la bande tout en 1la maintenént adhérente sur sa

surface externe et & la transporter en fonction de la vites-

se d'alimentation de la bandé aussi bien pendant la phase
d'alimentation que pendant la phase de coupe et & retenir au
contraire fermement sur ce cylindre ies étiquettes'ihdivi—
duelles qui sont séparées de la bande en les écartant ainsi

les unes des autres pour les appliquer successivement, une

fois écartées de cette fagon, tangentiellement, par adhé-

rence de leur face encollée sur les ensembles filtre-ciga-
rettes précités qui sont transportés, en étant équidistants
les uns des autres, par un cylindre a encoches oﬁ gorges de
la machine de mise en place des filtres et qui coopdre opé-
rationnellement avec le cylindre'aspirantren tournant en-
sens inverse de celui-ci, ce dispositif perFectionné,étant

caractérisé en ce que la série de lémes_é_arétes de coupe

‘tournant 3 la vitesse périphérique la plus élevée est portée

par le cylindre pourvu des moyens d'aspiration , les arétes
de coupe de ces lames coincidant sensiblement avec le trajet
de la.sufface cylindrique externe de ce méme cylindre sup-
port , et 1'allure des arétes de coupé, au'mbins, tournant a
la plué grande vitesse périphériqué, se développpe en hau-
teur-dans le sens ﬂe la rotation, dans un plan de-positionr
tangentielle par rapart au cylindre support , les parties.

des arétes de coupe situées respectivement le plus-en aval
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et le plus en amont étant & des distances de 1'axe de rota-
tion correspondant & des réyons sensiblement égaux entre eux
et supérieurs au rayon correspondant 2 1é—distance entre
ltaxe de rotation et au meins unrpoint intermédiaire dés
arétes de coupe, la vitesse périphérique de ces arétes de
coupe;et de la surface cylindrique externe du cylindre sup-
port pourvu des moyens d'aspiration étant sensiblement égale
4 la vitesse tangentielle du point périphérique le plus
externe des ensembles filtre-cigarettes se trouvant sur le
cylindre convoyeur & encoches et supérieure 3 la vitesse
d'alimentation de la bande & couper lagquelle est sensible-
ment égale & la vitesse périphérique des arétes de cdupe de
l1'autre série de lames , des moyens &tant prévus pour per-
mettre & la bande et aux étiquettes en cours de coupe d'étre
maintenues adhérentes, sans gliséement, sur le cylindre
aspirant pendant la phase finale de la coupe des étiquettes
a4 partir de la bande . '

L'allure d'au moins des arétes de coupe précitées

‘tournant a la plus grande vitesse périphérique et se déve-

loppant en hauteur dans le sens de leur rotation, dans un
plan correspondant de position tangentielle par rapport au
cylindre support correspondant, peut prendre n'importe quel-
le configuration pratique appropriée a condition de veiller
dans tous les cas que sbit toujours conservée la relation
suivant laquelle les parties des arétes de coupe situées
respectivement le pius en aval et le plus en amont sont
situées 2 une distance de 1'axe de rotation correspondant 2
deé rayons sensiblement égaux entre eux ef supérieurs au
rayon correspondant & la distance entre ce mémeraxe de rota-
tion et au moins un point intermédiaire des arétes de coupeA
coincidant avec le point de tangence des arétes de coupe des
deux séries de lames, dans le plan passant par les axes de
rotation des arétes de coupe des deux séries de lame.

On décfira ci—aprés,é titre d'exemples non limita-
tifs, diverses formes d'exécution de la présenté invention,

en référence au dessin annexé sur lequel :
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La figure 1 est une vue en élévation schématique
d'une premidre forme d'exécution du dispositif suivant 1'in-
Vention{

La figure 2 est une vue en perspective, & plus gran-
de échelle, d'un dispositif particulier suivant la figure 1.

La figure 3 est une vue en perspective d'une varian-
te d'exécution du dispositif particulier de la figure 2.

La figure-4 est une vue en perspective d'une autre

variante du dispositif particulier de la figure 2.

Les figures 5-5A, 6-6A, 7-7A, 8-8A, 9, 10-10A sont
des vues schématiques respectivement en élévation et laté-
rales du dispositif de la figure 1 utilisant le dispositif
particulier de la figure 2 .

Les figures 11 & 15 représentent un nombre corres-
pondant de positions opérationnelles entre les lames de
coupe de la forme d'exécution de la figure 2.

La figure 16 montre, & plus grande échelle, 1l'une
des lames de coupe montée sur le cylindre correspondant.

La figure 17 est un schéma d'un diépositif d'alimen-
tation particulier de la bande & couper. 7 7

La figure 18 est une vue en perspective, & plus
grande échelle, d'une autre variante du dispositf particu-
lier de la figure 2. '

Si on se référe & la figure 1, on y voit un disposi-
tif de coupe désigné dans son ensemble par la référence 1 et
qui est supporté, d'une manidre non représentée, par le bati
d'une machine de mise en place de filtres (non illustrée).
Ce dispositif 1 est congu pour séparer successivement, &

partir d'une bande encollée 2, alimentée en continu par des

‘moyens de transport non représentés sur cette figure, des

dtiquettes 3 destindées & relier entre elles des paires de
cigarettes alignées axialement et entre lesquelles est in-
terposée un filtre de longueur double.

Le dispositif 1 comprend deux cylindres 4 et 5 sen-
siblement tangents entre eux (représentés A& gauche et 3
droite sur la figure 1), lesquels sont montés sur des arbres
respectifs 6 et 7 horizontaux et parall2les. Ces arbres 6 et

7 sont supportés par le bati précité et ils sont animés d'un
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mouvemant de rotation, dans des sens inverses l'un de l'au-

"tre, & la méme vitesse angulaire, par des moyens d'entrai-

nement non représentés. ‘

Le cylindre 5 dont la vitesse péfiphérique est sen-
siblement égale 2 la vitesse d'avancement de la bande 2,
présente'un diameétre inférieur 3 celui du cylindre 4 et il
porte quatre lames de coupe 8, sensiblement radiales et
réparties unifermément, ces lames étant disposées de telle
manidre que leurs arétes de coupe soient sensiblement paral-
l:2les 3 ltaxe de l'arbre 7 et fassent saillie par rapport 3
la surface périphérique du cylindre 5 {voir également la
figure 2).

Le cylindre 4, de diam2tre supérieur 4 celui du
cylindre 5 et de ce fait animé d'une vitesse tangentielle
supérieure & la vitesse d'avancement de la bande 2, porte,
dans des encoches correspondantes %a, quatre lames de coupe
9 distantes uniformément les unes. des autres, les arétes de
coupe respective de ces lames étant sensiblement rectilignes
et inclinées par rapport & 1l'axe de 1‘arbre'6.

Les deux cylindres 4 et 5 sont dimensionnés et calés
1'un par'rapport 3 1'autre, sur leur axes respectifs, de
telle mani®re que les lames de coupe respectives 9 et 8
viennent se rencontrer successivement, par suite d'accouple-
ments fixes, dans une zone correspondante appelée "zone de
coupe" et indiquée par la référence 10. '

Par suite de 1'inclinaiseon relative entre ces lames
de coupe-8 et 9 et des vitesses tangentielles différentes,
une lame 8 et une lame 9 viennent en contact, dans la zone
de coupe 10, h:partir de 1'une de leurs extrémités. Ensuite
ces lames 8 et 9, par suite de la rotation des cylindres 5
et 4, se recoupent en un point se déplagant sur chacune de
ces deux lames, jusqu'a ce qu'elles se séparent & l'endroit
des extrémités opposées de ces lames.

11 résulte d'une manidre évidente, de ce qui pré-
céde, que les lames 9 et 8 des cylindres 4 et 5 constituent,
par paires, des moyens de coupe appropriés opérant tangen-
tiellement, successivement, en silence et avec une usure

minimale; dans la zone de coupe précitée 10.
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Il y a lieu d'observer que la différence des vites-
ses périphériques entre les deux lames 9 et 8 est telle que
le débattement angulaire des cylindres 4 et 5 nécessaire
pour réaliser une apération de coupe est contenu dans une
partie restreinte de la zone de tangence entre les deux
cylindres 4 et 5.

En cours d'utilisation 1la bande 2 est alimentée
d'une manidre continue entre leS'cyiindres 4 et 5 et elle
est maintenue sur la surface eylindrique du cylindre 4 par
des'moyeﬁs d'aspiration 11 dont seule la partie terminale
est représentée sur la figure 1.

Chaque fois que deux lames 8 et 9 se recoupent dans
la zone de coupe 10, une étiquette 3 est détachée 2a partir
de la bande 2, par une coupe progressive ou par points sue-
cessifs. L'étiquette 3 est‘détachée en avant par rapport au
bord antérieur de la bande 2 par suite de la-plus grande-
vitesse périphéridue du cylindre 4 et elle est maintenue sur
la surface de celui-ci par les moyens d'aspiration 11, jus-
qp'é ce qU'elle parvienne & une zone d'utilisation schéma-
tisée sur la figure 1 par un cylindre 12.

Suivant .une Variante d'exécution du dispositif sui-
vant l'invention, ainsi qu'il est représenté sur ‘la figure
3, les lames 9 de la figure 1 sont remplacées par des lames
13 en forme de V et qui sont engagées dans des gorges ou
encoches 14. Plus précisément les profils de coupe des lames
13 sont constituds de deux parties 15 et 16 qui convergent,
en se référant au sens de rotation du cylindre 4, vers un
sommet 1nterméd1&1re 17.

Dans une telle forme d'exécutlon 1'établissement du

‘contact entre les lames 13 et les lames correspondantes 8 et:

par conséquent la coupe de la bande 2 commence & l'endroit
du sommet 17, c'est-&-dire dans la zoﬁe‘centrale de la bande
2, et elle se poursuit progressivement, pendant 1la suife de
la rotation des cylindres 4 et 5, vers les bords longitu-
dinaux de cette bande. _

Suivant une autre variante d'exécution du dispositif
suivant l'invention, gui est représentée sur 1la figure 4,

les lames 9 sont remplacées par des lames 18 en forme de V
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insérées dans des gorges ou encoches correspondantes 19 et
dont les profils de coupe sont constitués par dehx pafties
20 et 21 divergentes, par rapport au sens de rotation du
cylindre 4, 3 partir d'un sommet intermédiaire 22. Dans ce

cas la coupe de la bande 2 commence 2 l'endroit des deux

bords latéraux de la bande et s'achdve dans 1la znne.médiane'

de celle-ci.

7 Il y a lieu de noter que les parties 15 et 16, 20 et
21 des lames 13 et 18, gui sont représentées rectilignes sur
les figures 3 et 4, pourraient étre également courbes et se
développer sensiblément sur la surface cylindrique du rotor,
comme - les lames 23 sur la figure 18.

L'angﬁlation des lames 13 et 18 et la courbure des
lames 23 des figures 3, 4 et 18 peuvent &tre également obte-
nues par l'insertion a force de lame plane dans les gorges
ou encoches 14, 19 et 24 des ecylindres 4.

Suivant une autre variante d'exécution non repré-

sentée, les lames 13 et 18 peuvent &tre constituées de mor-

~ceaux individuels de lames planes disposés angulairement et

dont les prbfils de coupe respectifs sont constitués par
deux parties coplanaires convergeant en un sommet.

Il convient également de noter que, tout en conser-
vant les principes de structure et de mode de fonctionnement

des formes d'exécution décrites précédemment, les lames

précitées 13 et 18 pourraient présenter plusiehrs sommets -

17, 22, autrement dit elles pourraient étre en dents de

scie.

I1 est clair que les solutions représentées sur les
figures 3, 4 et 18 sont & retenir comme étant pafticuliére—
ment avantageuses du fait qu'elles évitent, gréce au fait
que la coupe des étiquettes 3 est achevée simultanément &
l'endfoit_des deux'bords latéraux de la bande (figure 3) ou
respectivement dans la zone intermédiaire (figures 4 et 18),

que les étiquettes 3, se-trouvant presque totalement décou-

- pées, tendent & tourner autour de la partie latérale étroite

non encore découpée qui les relie & la bande 2, sbus l'ac~-
tion d'entrainement du cylindre 4 qui tend 3 les séparer de

la bande 2 elle-méme.
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Naturellement, tout en conservant le principe commun
ou de base de l'invention, qui consiste & faire en sorte
qu'au moins les ar&tes de coupe 2 plus grande vitesse péri-
phérique; coplanaires, se développent en hauteur dans le
sens de la rotation, leurs parties situées respectivement le
plus en aval et le plus en amont étant 3 des distances de
l'axe de rotation correspondant & des rayons pratiquement
égaux entre eux et supérieurs au rayon correspondant 3 la
distance entre 1'axe de rotation et au moins un de leurs
points intermédiaires coincidant avec le point de tangence
des arétes de coupe des deux séries de lame, dans le plan
passant par les axes de rotation en sens inverse de ces
mémes arétes de coupe des deux séries de lames, nombreuses
sont les mbdificatiohs'qu'il serait possible d'apporter au
dispositif décrit sans pour cela sortir du cadre de la pré-
sente invention.

Par exemple, le nombfe des lames 9, 13, 18 et 23
peut étre différent de celui des lames 8 et les vitesses
angulaire des arbres 6ret 7 ne doivent pas étfe nécessaire-
ment égales entre elles.

La vitesse périphérique du cylindre 5 peut étre
différente de celle des moyens précités d'alimentation as-
surant l'entrainement de la bande 2, et les lames B8 décrites
ci-dessus peuvent &tre remplacées , suf les cylindres 4 et
5, par les lames précitées 9, 13, 18 et 23.

Suivant une derni®re variante d'exécution, non re-
présentée, du dispositif suivant l'invention, les deux cy-
lindres 4 et 5 peuvent supporter des lames de coupe analo-
gues aux lames précitées 9, 13, 18 et 23 et présentant des
arétes de coupe profilées de manidre & garantir un acouple-
ment tangentiel correct et progressif entre les lames au
cours de chaqueropération de coupe. )

Dans toutes les variantes ddnt il a été question
précédemment, la coupe des étiquettes 3 & partir de la bande .
2, a lieu, de la manidre représentée, aux moments ou ins-
tants des rotations en sens inverse des cylindres 4 et 5
représentés successivement sur les figures 5 3 10 et 17, les

cylindres 4 et 5 étant pourvus de lemes de coupe du type
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déerit ci-dessus en référence aux figures 1 et 2 et indi-
quées par les références respectives 9 et 8. Comme il a été
dit précédemment, les lames 9 {voir les figures 11 a 15 et
plus particuli2rement la figure 16) sont disposées de ma-
nigdre & 8tre inclinées par rapport & l'axe de rotation du
cylindre correspondant 4 et chacune de ces lames a son aréte
de coupe respective qui se trouve dans un plan tangent au
cylindre 4 de manigre & se développer ainsi en hauteur par
rapport au sens de rotation du cylindre 4, les extrémités
opposées et respectives de chaque ar&te de coupe qui se
trouvent en aval et en amont étant & une distance de 1'axe
de rotation correspondant & des rayons sensiblement égaux
entre eux et supérieurs au rayon correspondant & la distance
entre l1'axe de rotation et 1le point médian de l1'aréte de
coupe qui coincide avec le point de tangence des arétes de
coupe des deux séries de lames 8 et 9 dans le plan passant
par les axes de rotation en sens inverse des deux cylindres
correspondants précités 5 et 4.

Sur la fiqure 5 on voit que les cylindres 4 et 5
sont accouplés de manidre & tourner en sens inverse et ce au
moyen d'engrenages ou de roues dentées 25, 26 calés sur les
arbres 6 et 7 et reliés d'une manidre connue & la cinémati-
que d'actionnement de la machine de mise en place des fil-
tres. Eh particulier on voit sur ia figqure 17 que 1'alimen-
tation, suivant un mouvement continu, de la bande & couper 2
est réalisée d'une fagon traditionnelle & travers une paire
de rouleaux d'entrainement 27 et 28 dont le mouvement de
rotation en sens inverse est obtenu & partir de la cinéma-
tique d’actionnemeﬁt de la machine de mise en place des
filtres. La bande 2 & couper, avant d'atteindre les cylin-
dres 4 et 5 portant les lames de coupe, passe & travers un
dispositif encolleur d'un type connu, indiqué dans son en-
semble par la référence 29, ce dispositif comportant un
rouleau encolleur 30 et un rouleau contrepartie 31, pour
l'encollage de 1l'une des faces de la bande 2, en 1'occur-
rence la face supérieure de celle-ci lorsqu'on considé&gre la
partie gauche de la fiqure 17. Une fois la coupe de la bande

2 de en étiquettes 3 achevée, comme on le verra mieux par la
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suite, ces étiquettes viennent en contact avec les ensembles
filtre-cigarettes 32 en vue de 1'assemblage de ces ensembles
au moyen d'une étiquette correspondante 3 encollée et en-
roulée. ' ’ ,

On péut voir également sur les figures 5 & 10 et en
particulier sur les figures 8 et 8A que la structure tra-
ditionnélle du cylindre aspirant 4 est assbciée & un disque
fixe 4a appelé distributeur, auquel est relide une extrémité
d'un tube ou conduit 4b connecté, 2 son autre extrémité, &
une ~source de vide conventionnelle noﬁ représentée.

Les figures 5-5A 3 7-7A illustrent la relation des
phases opératoires entre les deux séries de lames 8 et 9
coopérant tangentiellement, respectivement au début de la
coupe d'uﬁe premidre étiquette 3 a partir de la bande 2, au
milieu de la coupe et & la fin de la coupe, tandis que les
figures B—QA a 10-10A représenten£ les lames de coupe dans

d'autres positions, les deux premi&res cfest—é?diré les

figures 8 et 9 montrant les lames de coupe dans -des posi-~
tions intermédiaires entre la coupe d'une étiquette et la
coupe de 1'étiquette suivante, tandis que les figures 10 et
10A montrent leé lames de coupe & la fin de la coupe d'une
seconde étiquette 3.

Comme il a été dit précédemment, dans les disposi-
tifs de coupe connus jusqu'a présent 3 cylindre aspirént
prévu pour maintenir adhérente la bande & cduper, avec un
glissement sur la surface externe de- ce cylindre, il peut
arriver qu'en un certain point de l'eopération de coupe, dans
sa phase finale, 1'étiquette en cours de séparation de la

bande ne glisse plus et devienne totalement plagquée ferme-

‘ment sur la surface externe aspirante du cylindre correspon-

dant. Il peut en résulter qu'au lieu d'atre coupée cette
étiquette soit arrachée avec des lacérations consécutives'dé
la partie qui reste encore 2 couper, ce qui détermine des
parties a bords 2 allurerinclinée et discbntinue ou a aspect
irrégulier peu apprécié en ce qui cpncerné'la qualité du

produit fini.
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" Pour éliminer également cet inconvénient on a prévu,
suivant 1'invention, un dispositif durtype a4 excentrique qui
intervient sur le trongon de bande 2 en cours d'alimenta- .
tion, entre les cylinarés 4 et 5 et le dispoéitif‘encolleur

29 (voir la figure 17). Ce dispositif 3 excentrique comporte

un disque 33 avec une rainure d'actionnement formant came

33a, lequel est calé sur un arbre 34 porté horizontalement
par le bdti de 1la machine de hise en place des filtres. Sur
cet arbre 34 est également calé un engrenage 35 en prise
avec un autre engrenage 36 monté fou et qui est A son tour
en prise avec l'engrenage 25 calé sur 1'arbre 6 du cylindre
porte-lames 4. Le rapport de transmission entre les engre-
nages 35 et 25 est choisi de 1 & 4. Dans la rainure formant
came 33a est engagé un galet suiveur de came 37 monté a fou
a 1'extrémité libre de l'un des bras d'un levier 3 deux bras

38 articulé librement sur un arbre 39 porté également par le

. bati de la machine. A 1l'extrémité libre de 1'autre bras du

levier 3 deux bras 38 est monté un galet fou 40 destiné &
agir sur la face inférieure non encollée de la bande 2. La
rainure formant came 33a est profilée de manidre & faire
osciller le leviefré deux bras 38 pendant la phase finale de
la coupe des étiquettes -3 & partir de la ﬁande 2, pour per- .
mettre ainsi & la bande 2 d'étre maintenue adhérente, sans
glissement, contre le cylindre aspirant 4 et d'achever la
coupe en évitant l1'inconvénient des lacérations auxquelles
donneht lieu les dispositifé connus jusqu'ad ce jour,'dans la
phase finéle de la coupe, ce qdi a pour conséquence que des
ﬁarties des bordé de la bande et des étiquettes présentent
une allure inclinée et discontinue ou fragmentée irrégulid-
rement, ce qui est peu apprécié, comme il a été dit précé-

demment, pour la qualité finale du produit.
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REVENDICATIONS
l.- Dispositif & lames de coupe tournant en sens

inverse, pour la coupe, a partir d'une bande continue encol-
lée sur une de ses faces, d'étiquettes de liaison d'ensem-
bles filtre-cigarettes dans des machines de mise en place de
filtres fonctionnant & une vitesse treés élevée, du type

comprenant des moyens pour alimenter la bande et deux cylin-

~dres tournant en sens inverse, d'axes parallgles et pourvus

chacun d'une série respective de lames équidistantes 3 aré-
tes de coupe destinées & coopérer, par contact tangentiel
entre elles, en des points successifs, les lames d'une série
ayant une vitesse périphérique supérieure & la vitesse de
l'autre série de lames, 1'un des cylindres étant pourvu de
moyens d'éspiration aptes a maintenir la bande en cours
d'alimentation, par sa face non encollée, entre les ardtes
de coupe des lames, de mani&re que cette bande adh2re 3 la
surface externe cylindrique du cylindre de fagon & permettre
4 ce cylindre de glisser en dessous de la bande tout en 1la
maintenant adhérente sur sa surface externe et a la trans-
porter en Fonbtion de la vitesse d'alimentation de la bande
aussi bien pendant la phase d'alimentation gue pendant 1la
phase de coupe et & retenir au contraire fermement sur ce
cylindre les étiquettes individuelles qui sont séparées de
la bande en les écartant ainsi les unes des autres pour les
appliquer successivement, une fois écartées de cette fagon,
tangentiellement, par adhérence de leur face encollée sur
les ensembles filtre-cigarettes pfécités qui sont transpor-
tés, en étant équidistants les uns des autres, par un cylin-

dre 3 encoches ou gorges de la machine de mise en place des

‘filtres et qui coop2re opérationnellement avec le cylindre

aspirant en tournant en sens inverse de celui-ci, caracté-
risé en ce que la série de lames (9) 4 arétes de coupe tour-
nant & la vitesse périphérique la plus élevée est portée par
le cylindre (4) pourvu des moyens d'aspiration (11), les
arétes de coupe de ces lames (9) coincidant sensiblement
avec le trajet de la surface cylindrique externe de ce méme
cylindre support (4), et 1'allure des arétes de coupe, au

moins, tournant & la plus grande vitesse périphérique, se
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développpe en hauteur dans le sens de la rotation; dans un
plan de position tangentielle par raport au cylindre support
(4), les parties des arétes de coupe situéeé'respectivement
le plus en aval et le plus en amont étant & des distances de
l1'axe de rotation correspondant 3 des rayons sensiblement
égaux entre eux et supérieurs au rayon correspondant & la
distance entre l'axe de rotation et au moins un point inter-
médiaire des arétes de coupe, la vitesse périphérique de ces
ardtes de coupe et de la surface cylindrique externe du
cylindre support (4) pourvu des moyens d'aspiration (11)
étant sensiblement égale & la vitesse tangentielle du point
périphérique le plus externe des ensembles filtre-cigarettes
se trouvant sur le cylindre convoyeur (12) & encoches et
supérieure 3 la vitesse d'alimentation de la bande (2) 2
couper laquelle est sensiblement égale & la vitesse périphé-
rique des ardtes de coupe de l'autre série de lames (8), des
moyens étant prévus pour permettre & la bande (2) et aux
étiquettes (3) en cours de coupe d'&tre maintenues adhéren-
tes, sans glissement, sur le cylindre aspirant (4) pendant
la phase finale de la coupe des &tiquettes (3) 2 partir de
la bande (2).

2.~ Dispositif suivant la revendication 1 caracté-
risé en ce qu'un point intermédiaire au moins, & plus petite
distance de l1'axe de rotation des arétes de coupe a plus
grande vitesse périphérique, coincide avec le ﬁoint de tan-
gence des arétes de coupe des deux séries de lames (9, 8)
dans le plan passant les axes de rotation en sens inverse de
ces mémes arétes de coupe des deux séries de lames (9, 8).

3.- Dispositif suivant l'une quelconque des reven-
dications 1 et 2 caractérisé en ce que les arétes de coupe &’
plus grande vitesse périphérique ont une allure arquée dans
le plan en position tangentielle, avec deux points respec-
tivement intermédiaires entre leurs extrémités opposées et
le point médian correépondant 4 plus petite distance de
1'axe de rotation, ces deux points intermédiaires coincidant

avec le point de tangence des ar&tes de coupe des deux sé-
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ries de lames (9, 8) dans le plan passant par les axes de
rotation en sens inverse de ces mémes arétes de coupe des
deux séries de lames. , '

4.- Dispositif suivant 1'une quelconque des reven-
dications 1 et 2 caractérisé en ce que les arétes de coupe
& plus grande vitesse périphérique présentent une allure
rectiligne inclinée ou oblique dans le plan tangentiel et le
point médian de ces arétes de coupe, 3 plus petite disstance
de 1l'axe de fotation, coincide avec le point de tangence des
ar8tes de coupe des deux séries de lames (9, 8) dans le plan
passant par les axes de rotation en sens inverse de ces
mémes ar&tes de coupe des deux séries de lames.

5.~ Dispositif suivant l'une quelconque des reven-
dicatians 1 et 2 caractérisé en ce que les arétes de coupe a
plus grande vitesse périphérique présentent la forme d'au
moins deux trongons coplanairesrconvergeantren un sommet
correspondant, en formant-sensiblement un V,'les Histances
entre les trois sommets de ce V et l'axe de rotation corres-
pondant 3 des.rayons'égeux mais supérieurs au rayon corres-
pondant & la distance entre 1'axe de rotation et les points
médians des trongons ou cétés -de ce V lesquels coincident
avec le point de tangence des arétes de coupe des deux sé-
ries de lames (13, 18), dans le plan passant dans les axes
de rotation en sens inverse de ces mémes ardtes de coupe des
deux séries de lames. -

6.~ Dispositif suivant 1la revendicétion 5 caracté-
risé en ce que les trongons ou c6tés doplénairés en forme de
V sont convergents par rapport au sens derrotation du cylin-
dre support associé (4). i

7.- Dispositif suivant la revendication 5 caracté-

risé en ce que les trongons ou cBtés coplanaires en forme de
V sont divergents par rapport au sens de rotation du cylin-
dre support associé (4).

8.- Dispositif suivant la revendication 1 caracté-
risé 'en ce que les moyens permettant 3 la bande (2) et aux

étiquettes (3) en cours de coupe-d'@tre maintenues adhéren-

~tes sans glissement, sur le cylindre aspirant (4), au cours

de la phase terminale de la coupe, sont constitués par un
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dispositif & excentrique (33-40) agissant sur la face non
encollée du trongon de bande (2) en cours d'alimentation
entre les rouleaux d'alimentation (27, 28) et les rouleaux
transporfeurs de la bande (2), en relation de phase avec
chaque paire de lames de coupe des cylindres porte-lames (4,
5). ’
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