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(54) Procédé et station de réception pleine feuille d’une machine de transformation d’éléments 
en plaques

(57) Ce procédé de réception d’une feuille pleine
comprend un cadre-tiroir (2) de réception muni de butées
de rangement (3) et des barres de pinces (5) transver-
sales dont les extrémités respectives sont solidaires de
deux éléments souples (4a, 4b) d’entraînement respec-
tifs en forme de boucles sans fins pour le transport des
feuilles en travail. On espace les butées de rangement
avant (3) dudit cadre-tiroir (2) de réception pour permet-

tre le passage entre elles des pinces (5a) de la barre de
pinces (5) et on incline la barre de pinces autour d’un
arbre transversal (7), pour abaisser le niveau desdites
pinces (5a) au-dessous de celui des bords supérieurs
respectifs desdites butées avant (3), en ouvrant simulta-
nément lesdites pinces (5a), pour séparer ladite feuille
desdites pinces (5a) en amenant son bord avant contre
lesdites butées avant (3).
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Description

�[0001] La présente invention se rapporte à un procédé
et à une station de réception pleine feuille d’une machine
de transformation d’éléments en plaques comprenant un
cadre de réception muni de butées de rangement et des
barres de pinces transversales dont les extrémités res-
pectives sont solidaires de deux éléments souples d’en-
traînement respectifs en forme de boucles sans fins pour
le transport des feuilles en travail.
�[0002] Lors du découpage de feuilles ou de plaques
de carton dans une presse à découper, on peut, suivant
le genre de travail effectué sur la presse, recueillir les
poses séparément sous la forme de piles distinctes ou
réceptionner la feuille pleine, notamment si celle-ci doit
encore passer dans une machine pour y subir une autre
opération, après découpage de la feuille et avant la sé-
paration des poses.
�[0003] Dans le premier cas, les bords avant des
feuilles respectives restent pincés dans les pinces de la
barre de pinces du dispositif de transport des feuilles et
le déchet de la feuille, après séparation des poses, est
entraîné par la barre de pinces vers le poste d’évacuation
des déchets.
�[0004] Dans le second cas, la feuille est lâchée par la
barre de pinces et un éjecteur la pousse en arrière en
venant contre son bord avant pour la sortir des pinces et
l’empiler sur une seule pile de stockage formée entre des
butées de rangement verticales réglées au format des
feuilles à empiler.
�[0005] L’utilisation d’un éjecteur classique est néces-
saire pour arrêter la feuille afin de la sortir des pinces de
la barre de pinces. Toutefois, l’éjecteur doit être animé
d’un mouvement de sens contraire à celui de la feuille
pour venir à la rencontre de celle-ci en passant entre les
pinces de la barre de pinces au moment où ces pinces
s’ouvrent, d’où le mouvement de recul imprimé à la feuille
lors de son arrêt. Compte tenu de l’énergie cinétique de
celle-ci au moment où elle rencontre l’éjecteur, cet arrêt
brusque avec mouvement de recul produit une déforma-
tion de la feuille qui se propage comme une onde à tra-
vers elle. Cette onde de déformation présente le risque
de rompre des points d’attache reliant les poses préala-
blement découpées à la feuille voire entre elles, ce qui
n’est évidemment pas souhaitable puisque ces points
sont destinés à conserver l’intégrité de la feuille, malgré
le découpage des poses, jusqu’au moment choisi pour
les séparer.
�[0006] Le but de la présente invention est de réduire
la déformation des feuilles au moment de leur arrêt pour
les empiler dans le cadre de réception de la station de
réception de la machine de traitement.
�[0007] A cet effet, cette invention a tout d’abord pour
objet un procédé de réception d’une feuille pleine dans
une station de réception d’une machine de traitement
d’éléments en plaques selon la revendication 1. Cette
invention a également pour objet une station de réception
pleine feuille d’une machine de transformation d’élé-

ments en plaques selon la revendication 2.
�[0008] Grâce au procédé selon la présente invention,
l’éjecteur de feuilles est supprimé, en sorte que les
feuilles ne sont plus soumises à un mouvement de recul
qui leur est communiqué par cet éjecteur. Ce mode de
réception pleine feuille réduit sensiblement la déforma-
tion de la feuille induite par sa décélération lors de son
arrêt, dans la mesure où elle n’est plus soumise à un
mouvement de recul et par conséquent, le risque de rom-
pre les points d’attache reliant les poses découpées dans
la feuille.
�[0009] Avantageusement, les première et seconde ca-
mes de la station de réception sont montées de manière
amovible par rapport à la trajectoire desdites barres de
pinces pour permettre à cette station de travailler selon
le mode de séparation de poses, dans lequel les pinces
de la barre de pinces doivent rester fermées pour évacuer
la portion de déchet de la feuille solidaire des pinces de
la barre de pinces.
�[0010] Le dessin annexé illustre, schématiquement et
à titre d’exemple, une forme d’exécution d’une station de
réception d’une machine de transformation de feuille, ob-
jet de la présente invention, adaptée à la mise en oeuvre
du procédé, autre objet de cette invention.
�[0011] La figure 1 est une vue partielle en perspective
de cette station de réception pleine feuille;
�[0012] la figure 2 est une vue en élévation latérale
agrandie d’un détail de la figure 1.
�[0013] En préambule à la description qui suit, il est
précisé que les termes de feuille, de plaque ou d’élément
en plaque s’appliquent indistinctement à des feuilles de
papier, de carton plein ou ondulé, de plastique ou de
stratifiés. La machine de traitement est notamment une
machine de découpage de poses dans des éléments en
plaque.
�[0014] Compte tenu du fait que les deux côtés de la
station de réception pleine feuille de la machine décrite
sont symétriques, tout au moins en ce qui concerne les
éléments utiles à la compréhension de l’invention, seul
le côté conducteur de cette station de réception est re-
présenté sur la figure 1 et est décrit. Les chiffres de ré-
férences relatifs aux éléments qui se trouvent des deux
côtés de la station de réception sont accompagnés des
lettres "a", "b" pour les éléments situés côté conducteur,
respectivement du côté opposé au conducteur. Pour cet-
te raison, les chiffres de références accompagnés de la
lettre "b", ne figurent pas au dessin, � mais sont indiqués
dans le texte pour mentionner les éléments symétriques
à ceux qui sont visibles du côté conducteur de la station
de réception.
�[0015] La station de réception SR de la machine de
transformation d’éléments en plaques illustrée en partie
par la figure 1 comporte un bâti 1 sur lequel est monté
coulissant un cadre-tiroir 2 de réception pleine feuille mu-
ni de butées de rangement avant 3 espacées les unes
des autres pour permettre le passage des pinces de la
barre de pinces, comme on l’expliquera par la suite. Ce
cadre-tiroir 2 est monté coulissant sur le support destiné

1 2 



EP 1 647 376 A1

3

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

à recevoir l’outil inférieur de séparation des poses, lors-
que la station de réception ne réceptionne pas des
feuilles pleines, mais des poses séparées.
�[0016] Le bâti 1 porte encore deux chaînes en boucles
sans fins parallèles 4a, 4b disposées latéralement de
part et d’autre de la trajectoire des feuilles dans la ma-
chine de transformation. Ces chaînes 4a, 4b sont en pri-
se, de manière habituelle avec des roues à chaînes (non
représentées) et sont entraînées par l’une d’elles en prise
avec le moteur d’entraînement (non représenté) de la
machine. Ces chaînes 4a, 4b sont solidaires des deux
extrémités respectives de barres de pinces 5 qui s’éten-
dent transversalement à la trajectoire des feuilles dans
la machine de traitement et donc parallèlement aux bords
transversaux de ces feuilles. Les pinces 5a de la barre
de pince 5 sont dirigées vers l’arrière de la barre de pinces
par rapport à la direction F de transport de ces feuilles
et servent à pincer les bords avant des feuilles pour les
transporter à travers la machine de traitement. Les bras
inférieurs de ces pinces 5a sont fixes, tandis que leurs
bras supérieurs sont solidaires d’un arbre de support
transversal 7.
�[0017] La liaison entre les extrémités de la barre de
pinces 5 et les chaînes 4a, 4b est obtenue par deux piè-
ces de liaison respectives 11a, 11b qui servent aussi de
palier de pivotement aux extrémités respectives de l’ar-
bre de support transversal 7 qui passe encore dans des
paliers de soutien (non représentés) répartis le long de
la barre de pinces 5. Les bras supérieurs des pinces 5a
sont pressés de manière élastique en position de ferme-
ture des pinces 5a par des ressorts de rappel 12.
�[0018] La station de réception pleine feuille SR com-
porte, sur les trajectoires respectives de deux galets 7a,
7b portés par les extrémités de l’arbre de support 7 des
pinces 5a de la barre de pinces 5 et à l’extrémité aval de
cette station, deux cames d’abaissement 6a, 6b de l’ar-
bre de support 7 de la barre de pinces 5. Cet abaissement
de l’arbre de support 7 provoque une traction sur les chaî-
nes 4a, 4b qui permet d’abaisser la partie arrière de la
barre de pinces 5 de quelques mm. Outre le guidage des
chaînes 4a, 4b par les roues à chaînes (non représen-
tées), des guides fixes 8a, 8b sont disposés du côté in-
terne des trajectoires de ces chaînes 4a, 4b, à la sortie
de la station de réception SR, où les trajectoires respec-
tives de ces chaînes 4a, 4b deviennent incurvées.
�[0019] La partie transversale aval du cadre-tiroir 2 por-
te au moins une, de préférence deux cames inférieures
9a, 9b d’ouverture des pinces 5a de la barre de pinces
5. Ces cames inférieures 9a, 9b se situent respective-
ment à proximité des extrémités de cette partie transver-
sale aval du cadre-tiroir 2, sur les trajectoires respectives
de deux galets d’ouverture 10a, 10b des branches su-
périeures des pinces 5a. Ces galets d’ouverture 10a, 10b
sont montés pivotants sur des axes 16a, 16b parallèles
à l’arbre de support 7 des bras supérieurs des pinces 5a
de la barre de pinces 5, et sont reliés par un levier 15 à
l’arbre de support 7, permettant de le faire tourner autour
de son axe longitudinal en entraînant les bras supérieurs

des pinces 5a, à l’encontre de la pression des ressorts
de rappel 12 et d’écarter ces branches supérieures des
branches inférieures, comme illustré en particulier par la
figure 2.
�[0020] Il faut remarquer que le niveau des cames su-
périeures 6a, 6b se situe pour que les extrémités arrières
des pinces 5a passent au-dessous des bords supérieurs
des butées de rangement avant 3 du cadre-tiroir 2 de
réception pleine feuille, comme illustré en particulier par
la figure 2. Le niveau des cames inférieures 9a, 9b est
aussi choisi pour que l’abaissement de la partie arrière
de la barre de pinces 5 presse les galets d’ouverture 10a,
10b des pinces 5a contre les cames inférieures 9a, 9b,
provoquant l’ouverture des pinces 5a au moment de leur
passage entre les butées de rangement avant 3. De ce
fait, les feuilles tenues par les pinces 5a sont retenues
par les butées de rangement 3, qui sont statiques, con-
trairement aux éjecteurs qui ont un mouvement opposé
à celui des feuilles. Par conséquent, grâce au procédé
de réception pleine feuille selon l’invention, l’abaisse-
ment de la partie arrière de la barre de pinces 5 permet
d’ouvrir les pinces, ce qui en soi, se fait sur toutes les
barres de pinces, mais l’originalité vient du fait que cette
ouverture est obtenue au moment où les pinces 5a de la
barre de pinces 5 sont en même temps abaissées et
passent entre les butées de rangement avant 3 du ca-
dre-tiroir 2 de rangement, permettant à ces butées de
rangement 3 de remplir de plus le rôle d’éjecteur statique
des feuilles pleines.
�[0021] Ce mode d’éjection permet de réduire sensible-
ment l’onde de déformation de la feuille, résultant de son
arrêt, du fait que seule la feuille se déplace, alors que
les butées 3 sont fixes, contrairement à l’éjecteur classi-
que qui se déplace en sens contraire de la feuille.
�[0022] Lorsque la station doit réceptionner les poses
découpées dans la feuille sous forme de poses séparées,
il faut enlever le cadre-tiroir 2 en le sortant latéralement
de la machine et le remplacer par l’outil inférieur de sé-
paration de poses. Etant donné que les cames inférieu-
res 9a, 9b d’ouverture des pinces 5a des barres de pinces
5 sont solidaires du cadre-tiroir 2, l’enlèvement de celui-ci
provoque aussi celui de ces cames 9a, 9b.
�[0023] Par contre, les cames supérieurs 6a, 6b
d’abaissement de l’arbre support 7 des pinces 5a de la
barre de pinces 5 doivent être escamotées pour empê-
cher une collision des barres de pinces 5 avec l’outil in-
férieur de séparation de poses. A cet effet, chaque came
supérieure 6a, 6b est reliée au bâti 1 par un axe de pi-
votement 13. Deux taraudages (non représentés) ména-
gés dans le bâti et situés sur un arc de cercle centré sur
l’axe de pivotement 13 de chaque came supérieure 6a,
6b sont destinés à recevoir sélectivement une tige filetée
14 commandée par une poignée 14a solidaire de son
extrémité externe. Lorsque les tiges filetées respectives
sont vissées à l’aide des poignées 14a dans les tarau-
dages respectifs inférieurs du bâti, les cames supérieu-
res 6a, 6b se trouvent dans leurs positions respectives
abaissées, correspondant à la réception pleine feuille.
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Lorsque ces mêmes tiges filetées 14 sont vissées dans
les taraudage supérieurs du bâti, les cames 6a, 6b sont
dans leurs positions relevées et ne viennent pas en con-
tact avec les barres de pinces 5, correspondant à la ré-
ception avec séparation des poses.
�[0024] Bien que l’on ait décrit ci-dessus, des moyens
à commande manuelle de la mise en ou hors service des
cames 6a, 6b d’abaissement de la barre de pince, on
pourrait utiliser une commande par vérin ou par moteur,
par exemple, à la place de la commande manuelle. De
même, on pourrait aussi imaginer un autre type de com-
mande manuelle que celui qui a été décrit.

Revendications

1. Procédé de réception d’une feuille pleine dans une
station de réception d’une machine de transforma-
tion d’éléments en plaques comprenant un cadre-ti-
roir (2) de réception muni de butées de rangement
(3) et des barres de pinces (5) transversales dont
les extrémités respectives sont solidaires de deux
éléments souples (4a, 4b) d’entraînement respectifs
en forme de boucles sans fins pour le transport des
feuilles en travail, caractérisé en ce qu’ on espace
les butées de rangement avant (3) dudit cadre-tiroir
(2) de réception pour permettre le passage entre el-
les des pinces (5a) de la barre de pinces (5) et on
incline la barre de pinces autour d’un arbre transver-
sal (7), pour abaisser le niveau desdites pinces (5a)
au-dessous de celui des bords supérieurs respectifs
desdites butées avant (3), en ouvrant simultanément
lesdites pinces (5a), pour séparer ladite feuille des-
dites pinces (5a) en amenant son bord avant contre
lesdites butées avant (3).

2. Station de réception pleine feuille d’une machine de
transformation d’éléments en plaques, comprenant
un cadre-tiroir de réception (2) muni de butées de
rangement (3) et des barres de pinces (5) transver-
sales dont les extrémités sont solidaires de deux élé-
ments souples (4a, 4b) d’entraînement respectifs en
forme de boucles sans fins pour le transport des
feuilles en travail, caractérisée en ce qu’ elle com-
porte au moins une première came (6a, 6b) pour
abaisser les pinces (5a) de la barre de pinces (5)
au-dessous des bords supérieurs respectifs des bu-
tées de rangement (3) frontales du cadre de récep-
tion (2) et au moins une seconde came (9a, 9b) pour
ouvrir lesdites pinces (5a) dans leur position abais-
sée.

3. Station de réception selon la revendication 2, dans
laquelle les première et seconde cames (6a, 6b ; 9a,
9b) sont montées de manière amovible par rapport
à la trajectoire desdites barres de pinces (5) pour
permettre de travailler selon le mode de séparation
de poses.

4. Station de réception selon l’une des revendications
2 et 3, dans laquelle ladite seconde came (9a, 9b)
est solidaire dudit cadre-tiroir de réception (2), monté
de manière amovible dans ladite station.
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