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Station et procédé de réception d’éléments en plaque pour

[0001]

[0002]

[0003]

[0004]

une machine de fabrication d’emballage

L’invention concerne une station de réception d’éléments en plaques et
d’évacuation de paquets d’éléments en plaque pour une machine de
fabrication d’emballage. L’invention concerne également une machine pour
fabriquer des emballages a partir d’éléments en plaque, comprenant une
station de réception, d’empilage et d’évacuation de paquets d’éléments en
plaque. L’invention se rapporte également a un procédé de réception
d’éléments en plaque pour une machine de fabrication d’emballage.

Une machine de fabrication d’emballage est communément employée afin
d’assurer la confection de boites ou de caisses en carton a partir d’éléments
en plaque, par exemple sous la forme de feuilles en carton ondulé. Les
éléments en plaque sont introduits successivement dans la machine,
avancent en continu de I'amont vers l'aval dans la direction longitudinale
d’entrainement. Ills sont automatiquement imprimés par flexographie,
découpés et refoulés, de fagon a former des poses de caisses. En sortie de
la machine, les éléments en plaque sont réceptionnés et empilés, et les
paquets obtenus sont ensuite évacués. Une station de réception est en charge
de réceptionner des éléments en plaque et de confectionner des paquets
d’éléments en plaque.

Etat de la technique

Le document EP0666234 décrit une station d’empilage, de séparation et
d’évacuation de paquets d’éléments en plaque. La station comprend une table
élévatrice mobile verticalement, recevant des éléments en plaque chutant
pour étre empilés. La table descend progressivement jusqu’au niveau d’un
transporteur de sortie, récupérant et évacuant un paquet d’éléments en
plaque aprés sa formation. Un séparateur se déplace verticalement et
horizontalement. Aprés la formation d'un paquet, le séparateur vient
surplomber la table élévatrice et vient alors s’interposer pour supporter les
éléments en plague du paquet suivant. La table élévatrice transfere alors le
paquet venant d’étre formé, vers le transporteur de sortie qui évacue le paquet.
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[0005]

[0006]

[0007]

[0008]
[0009]

Le séparateur est ensuite rétracté et la table élévatrice peut alors récupérer
les éléments en plaque du paquet suivant.

Une telle station présente des inconvénients. Tout d’abord, I'élément en
plaque du fond du paquet est trés souvent abimé lorsque le séparateur est
rétracté. De plus, le séparateur présente une certaine inertie. Son
déplacement durant un cycle s’avére difficile a réaliser a une vitesse
compatible avec les cadences d’empilement nécessaires pour les éléments
en plaque. Un tel séparateur peut en outre s’avérer incompatible avec certains

modes d’'alignement transversal des éléments en plaque.

Le document EP 0501213 décrit une station d’empilage, de séparation et
d’évacuation de paquets d’éléments en plaque. La station comprend des
moyens d’amenée des éléments en plaque, des soutiens escamotables
formant un magasin d’empilage temporaire, placé au-dessus d’un dispositif
d’évacuation de paquets.

Une telle station présente des inconvénients. En particulier, le premier
élément en plaque arrivant dans le magasin d’empilage va étre en contact
avec, et étre abimé par les soutiens escamotables. De plus, en raison de la
position fixe en hauteur des soutiens escamotables, le magasin d’empilage
temporaire va étre plus rapidement saturé avec des éléments en plaque
arrivant a haute cadence, ce qui limite la productivité générale de la ligne

d'impression ou de transformation.
Exposé de l'invention

L’invention vise a résoudre un ou plusieurs de ces inconvénients. Un objectif
principal de la présente invention consiste a mettre au point une station de
réception d’éléments en plaques permettant d’éviter les chutes d’éléments en
plaque et de paquets. Un deuxieme objectif est de réaliser une machine de
fabrication d’emballage comprenant une station de réception d’éléments en
plaques et d’évacuation de paquets d’éléments en plaque, installée a la sortie
aval de la machine. Un autre objectif encore est celui de réussir a mettre en
ceuvre un procédé de réception d’éléments en plaque pour une machine de

fabrication d’emballage.



WO 2020/173604 3 PCT/EP2020/025087

[0010]

[0011]

[0012]

[0013]

[0014]

[0015]

[0016]

[0017]

Selon un aspect de la présente invention, une station de réception d’éléments
en plaques et d’évacuation de paquets d’éléments en plaque pour une
machine de fabrication d’emballage est caractérisée en ce qu’elle comprend :

- un agencement d’amenée des éléments en plaque successivement les uns

a la suite des autres,

- une table élévatrice, mobile selon une direction verticale, comprenant
plusieurs courroies de transport sans fin, s’étendant selon une direction
horizontale longitudinale, pour recevoir les €léments en plaque sous forme de

paquet,

- un transporteur de sortie, pour évacuer les éléments en plaque sous forme

de paquet, et

- un séparateur, mobile selon la direction verticale, comprenant plusieurs bras
de réception se déployant selon la direction horizontale longitudinale, pour
recevoir de maniere transitoire les éléments en plaque sous forme de paquet,
les bras étant disposés de maniere a pouvoir croiser selon la direction
verticale sans interagir avec les courroies de transport sans fin de la table

élévatrice.

En d’autres termes, avec le séparateur le paquet est recu de maniéere
transitoire et transféré sans chute a partir du séparateur vers la table
élévatrice grace a leur croisement vertical. Les courroies de transport de la
table élévatrice sont disposées en alternance, de maniére a pouvoir croiser
avec les bras du séparateur. Les bras du séparateur constituent une grille de
réception du paquet en cours de formation, et sont aptes a passer entre les
courroies de transport de la table élévatrice. Le paquet est ainsi transféré sans
a coup et sans chute des bras du séparateur aux courroies de la table

élévatrice, grace a leur croisement vertical.

Un élément en plaque est défini, a titre d’exemple non exhaustif, comme étant
en un matériau tel que du papier, du carton plat, du carton ondulé, du carton

ondulé contrecollé, du plastique flexible, ou d’autres matériaux encore.

Selon une caractéristique particuliere, les bras du séparateur peuvent étre
aptes a se déplacer selon la direction horizontale longitudinale, de I'aval vers

Famont, de fagon a pouvoir les positionner au-dessus de la table élévatrice,



WO 2020/173604 4 PCT/EP2020/025087

[0018]

[0019]
[0020]

[0021]

[0022]

[0023]

[0024]

et de 'amont vers l'aval, de fagon a pouvoir les escamoter en dehors de la
course de la table élévatrice.

Selon une caractéristique particuliere, le séparateur peut préférentiellement

comprendre :
- un support, le support étant monté coulissant selon une direction verticale,

- au moins un bras, le ou les bras étant monté en étant aptes a se déplacer
selon la direction horizontale longitudinale par rapport au support, le
déplacement du ou des bras modifiant la longueur du ou des bras en porte a
faux par rapport au support d’un premier coté selon la direction horizontale
longitudinale, et

- un systeme d’entrainement pour déplacer le ou les bras selon la direction
horizontale longitudinale, systéme d’entrainement étant configuré pour
simultanément entrainer le bras en déplacement selon la direction horizontale
longitudinale et maintenir escamoté un autre des bras dans sa position

longitudinale.

Selon une caractéristique particuliere, le séparateur comprend ainsi tout
d’abord un support mobile verticalement. Et, les bras de réception du
séparateur sont animés dun mouvement de translation horizontale

longitudinale, séparément du mouvement du support.

Selon une caractéristique particuliere, et de maniere favorable, la table
élévatrice peut étre mobile entre une position haute sous l'agencement
d’amenée des éléments en plaque et une position basse dans un plan
analogue au plan du transporteur de sortie d’évacuation du paquet. Etant
donné que la table élévatrice est située dans sa position de hauteur maximale
directement sous l'agencement d’amenée des éléments en plaque, les
éléments en plague vont arriver et descendre directement sur la table

élévatrice.

Selon une caractéristique particuliere, les courroies de la table élévatrice
peuvent avantageusement étre aptes a entrainer le paquet de 'amont vers

aval sur le transporteur de sortie.
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Selon une caractéristique particuliére, et de préférence, le transporteur de
sortie peut comprendre au moins un tapis, qui est apte a entrainer le paquet
de 'amont a partir de la table élévatrice vers I'aval.

Selon un autre aspect de l'invention, une machine de fabrication d’emballage
est caractérisée en ce qu’elle comprend une station de réception d’éléments
en plaques et d’évacuation de paquets d’éléments en plaque, installée a la
sortie aval de la machine, et présentant une ou plusieurs caractéristiques

techniques décrites et revendiquées ci-dessous.

Selon un autre aspect encore de linvention, un procédé de réception
d’éléments en plaque pour une machine de fabrication d’emballage, est

caractérisé en ce qu’il comprend les étapes consistant a :

- déposer successivement des éléments en plaque sur une table mobile

verticalement, de fagon a former un premier paquet d’éléments en plaque;

- faire descendre verticalement la table mobile verticalement avec les
éléments en plaque déposés successivement pour terminer la formation du

premier paquet d’éléments en plaque;

- faire entrer un séparateur mobile verticalement au-dessus de la table mobile

verticalement;

- déposer successivement les éléments en plaque sur le séparateur mobile

verticalement, de fagon a former un deuxieme paquet d’éléments en plaque;

- évacuer horizontalement hors de la table mobile verticalement le premier

paquet formé;

- faire descendre verticalement le séparateur mobile verticalement avec les
éléments en plaque déposés successivement pour terminer la formation du
deuxiéme paquet d’éléments en plaque;

- faire remonter verticalement la table mobile verticalement;

- faire croiser la table mobile verticalement remontant verticalement a vide
avec le séparateur mobile verticalement descendant verticalement, de fagon

a récupérer le deuxieme paquet d’éléments en plaque a partir du séparateur

mobile verticalement vers la table mobile verticalement; et
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- faire sortir le séparateur mobile verticalement hors de la course de

déplacement de la table mobile verticalement.

Grace au fonctionnement dynamique de la table mobile verticalement et du
séparateur mobile verticalement, le paquet est ainsi transféré sans a coup a
partir du séparateur mobile verticalement qui descend jusqu’a la table mobile

verticalement qui remonte.

Selon une caractéristique particuliere, I'étape consistant a faire entrer le
séparateur mobile verticalement peut de préférence se faire selon la direction
horizontale longitudinale de l'aval vers I'amont vers le dessus du plan de
circulation des éléments en plaque, puis selon la direction verticale a partir du

dessus du plan de circulation, vers le dessous du plan de circulation.

Selon une caractéristique particuliere, I'étape consistant a faire sortir le
séparateur mobile verticalement peut se faire de maniere favorable selon la

direction horizontale longitudinale de 'amont vers 'aval.

L'invention porte également sur les variantes suivantes. L’homme du métier
comprendra que chacune des caractéristiques des variantes suivantes peut
étre combinée indépendamment aux caractéristiques ci-dessus, sans pour

autant constituer une généralisation intermédiaire.
Breve description des dessins

D’autres caractéristiques et avantages de l'invention ressortiront clairement
de la description qui en est faite ci-aprés, a titre indicatif et non limitatif, en

référence aux dessins annexés, dans lesquels :

[Fig.1] représente une vue latérale de la station de réception d’éléments en

plaques et d’évacuation de paquets montée en aval ;
[Fig.2] représente une vue latérale détaillée de la station de la Figure 1 ;

[Fig.3] représente une vue selon I'axe longitudinal de la table et du séparateur
de la station ; et

[Fig.4],
[Fig.5],

[Fig.6],
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[0049]
[0050]
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[0052]
[0053]
[0054]
[0055]
[0056]

[0057]

[0058]

[0059]
[0060]

[0061]

[Fig.7],
[Fig.8],
[Fig.9],
[Fig.10],
[Fig.11],
[Fig.12],
[Fig.13],
[Fig.14] et

[Fig.15] représentent des vues successives illustrant le procédé de réception
d’éléments en plaque.

La direction longitudinale est définie en faisant référence au sens de
défilement ou d’entrainement des éléments en plaque dans la machine de
fabrication d’emballage, dans la station de réception d’éléments en plaques,
selon leur axe longitudinal médian. La direction transversale est définie
comme étant la direction perpendiculaire dans un plan horizontal a la direction
de défilement des éléments en plaque. Les sens amont et aval sont définis en
faisant référence au sens de déplacement des éléments en plaque, suivant la
direction longitudinale dans l'ensemble de la machine de fabrication
d’emballage, de I'entrée de la machine jusqu’a la sortie machine et la station

de réception des éléments en plagues.
Exposé détaillé de modes de réalisation préférés

Comme Tillustre la Fig. 1, une machine de fabrication d’emballage, telle
gu’une machine d’impression en flexographie 1 de feuilles de carton ondulé 2,
comprend une station de réception d’éléments en plaques et d’évacuation de
paquets d’éléments en plaque 3. Toute la partie d’impression flexo avec
notamment les différents groupes imprimeurs 4 est représentée partiellement
en traits tillés. La station de réception 3 est montée en aval du dernier groupe

imprimeur de la machine 1.

La station 3 comprend un béti 6 avec des montants latéraux verticaux 7. La

station 3 comprend un agencement d’'amenée des feuilles 8, monté en partie
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[0062]

[0063]

[0064]

[0065]

supérieure du bati 6. L’agencement 8 inclut notamment une aspiration pour
créer un vacuum 9. L’agencement 8 comprend en outre des courroies de
transport 11 et une grille munie de barres longitudinales, la face supérieure
des feuilles 2 étant en contact avec les courroies de transport 11. Les feuilles
2 qui sont imprimées arrivent les unes apres les autres de 'amont vers I'aval
dans un plan de circulation en étant entrainées en amont de la station 3 par
des rouleaux et une aspiration vacuum (non visibles), connu sous la
dénomination en plafond, puis elles sont lachées au niveau de 'agencement
8.

L’agencement 8 comprend un dispositif abat feuilles 12 monté sur la grille
pour séparer les feuilles 2 des courroies de transport 11 et les faire tomber
(voir Fig. 2). Le dispositif abat feuilles 12 comprend par exemple un
mécanisme type a bielle manivelle 13 actionné séquentiellement en fonction

de l'arrivée des feuilles 2.

La station 3 comprend un transporteur de sortie 14 se présentant sous la
forme d’un tapis ou de plusieurs courroies de convoyage 15, transportant le
paquet final de 'amont de la station 3 vers la sortie en aval.

La station 3 comprend une table élévatrice 16 mobile selon la direction
verticale. La table 16 comprend plusieurs courroies de transport sans fin 17
s’étendant selon une direction horizontale longitudinale. Les courroies 17 sont
entrainées par un moteur appropriées et transportent le paquet final 18 de
'amont vers le transporteur de sortie 14. La table 16 monte et descend en

étant entrainée grace a un moteur et des chaines 19.

La station 3 comprend un séparateur 21, qui comprend plusieurs bras de
réception 22 se déployant selon la direction horizontale longitudinale. Les bras
22 sont mobiles longitudinalement de I'amont vers I'aval et réciproquement.
Certains bras 22 peuvent rester en position escamotée en position aval, ceci
par exemple en fonction de la dimension des feuilles 2 constituant le paquet
18. Le séparateur 21 monte et descend selon la direction verticale en étant

entrainée grace a un moteur et des courroies crantées.
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Selon Tlinvention, lorsque la table 16 croise le séparateur 21, les bras de
réception 22 s’intercalent entre les courroies 17, sans qu’il y ait d’'interaction
entre bras 22 et courroies 17 (voir Fig. 3).

Le procédé de réception d’éléments en plaque 2 et d’évacuation de paquets
d’éléments en plaque 18 pour la machine de fabrication d’emballage est
illustré dans les Figs. 4 a 15.

Dans une premiere étape du procédé (Figs. 4 et 5), des éléments en plaque,
sous la forme de feuilles 2, arrivant successivement (Fleche F en Fig. 5) a
partir de la partie d'impression flexo 4 de la machine d’'impression flexo 1 sont
déposés successivement sur la table mobile verticalement 16, de fagon a
former un premier paquet de feuilles 23.

Dans une deuxieme étape du procédé (Figs. 5 et 6), la table 16 avec les
feuilles déposés successivement est descendue verticalement (Fleche DT en
Fig. 5), pour terminer la formation du premier paquet de feuilles 23.

Dans une troisieme étape du procédé (Figs. 5 et 6), le séparateur mobile
verticalement 21 est entré (Fleche ES en Fig. 5), avec plusieurs de ses bras
22 étant insérés au-dessus de la table 16. Dans sa position d’attente de départ
(voir Fig. 5), le séparateur 21 avec ses bras 22 est positionné au-dessus de
Fagencement d’amenée des feuilles 8 et du dispositif abat feuilles 12. Dans
sa position fonctionnelle d’arrivée (voir Fig. 6), le séparateur 21 avec ses bras
22 est positionné au-dessus du premier paquet de feuilles 23 et sous
Fagencement d’'amenée des feuilles 8 et du dispositif abat feuilles 12.

Dans une quatrieme étape du procédé (Figs. 6 a 14), les feuilles 2 arrivant
successivement (Fléche F en Figs. 6 et 7) a partir de la partie d’impression
flexo 4 de la machine d’impression flexo 1 sont déposés successivement sur
le séparateur 21, et plus précisément sur ses bras 22, de facon a former un
deuxiéme paquet de feuilles 24.

Dans une cinquiéme étape du procédé (Figs. 6 a 12), le premier paquet formé
23 est évacué horizontalement (Fleches O en Figs. 6 a 12) hors de la table
16. Les courroies de transport sans fin 17 de la table 16 sont entrainées de
'amont vers l'aval. Le tapis ou les courroies de convoyage 15 du transporteur

de sortie 14 sont entrainées simultanément de I'amont vers I'aval.
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Dans une sixieme étape du procédé (Figs. 7 a 9), le séparateur 21 avec les
feuilles déposés successivement est descendu verticalement (Fleche DS en
Figs. 7 a 9) pour terminer la formation du deuxieme paquet de feuilles 24.

Dans une septiéme étape du procédé (Fig. 9), la table 16 est remontée
verticalement (Fléche UT en Fig. 9). La table 16 est vide et ne porte plus de

paquet.

Dans une huitieme étape du procédé (Fig. 10), la table 16 remontant
verticalement a vide (UT) est croisée avec le séparateur 21 descendant
verticalement (DS). Ce mouvement de croisement des courroies de transport
sans fin 17 de la table 16 avec les bras 22 du séparateur 21 permet de
récupérer le deuxiéme paquet de feuilles 24 a partir du séparateur 21 vers la
table 16.

Dans une neuvieme étape du procédé (Figs. 11 et 12), le séparateur 21 est
sorti (Fleche OS en Fig. 11) hors de la course de déplacement de la table 16.
Les bras 22 du séparateur 21 sont déplacés a I'horizontale de leur position
amont croisés au niveau de la table 16 (Fig. 10) vers une position aval située
sensiblement au-dessus du transporteur de sortie 14 (Fig. 12).

Dans une autre étape du procédé (Fig. 13), le séparateur 21 est remonté a la
verticale (Fleche US en Fig. 13) jusqu’au niveau horizontal de 'agencement

d’amenée des feuilles 8 et du dispositif abat feuilles 12.

Dans une derniere étape du procédé (Figs. 14 et 15), le séparateur 21 avec
ses bras 22 est repositionné au-dessus de l'agencement d’amenée des
feuilles 8 et du dispositif abat feuilles 12. Les bras 22 du séparateur 21 sont
déplacés (Fleche IS en Fig. 14) a 'horizontale de leur position amont située
sensiblement au-dessus du transporteur de sortie 14 (Figs. 12 a 14) vers une
position amont d’attente située sensiblement au-dessus de l'agencement
d’amenée des feuilles 8 et du dispositif abat feuilles 12 (Fig. 15). La position
amont d’attente (Fig. 15) est sensiblement analogue a la position de départ
(Figs. 4 et 5).

Le cycle peut ainsi recommencer.
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Revendications

[Revendication 1]

[Revendication 2]

[Revendication 3]

Station de réception d’éléments en plaques et d’évacuation de
paquets d’éléments en plaque pour une machine de fabrication
d’emballage, caractérisée en ce qu’elle comprend :

- un agencement d’amenée des éléments en plaque
successivement les uns a la suite des autres (8),

- une table élévatrice (16), mobile selon une direction verticale,
comprenant plusieurs courroies de transport sans fin (17)
s’étendant selon une direction horizontale longitudinale, pour
recevoir les éléments en plaque sous forme de paquet,

- un transporteur de sortie (14), pour évacuer les éléments en
plaque sous forme de paquet, et

- un séparateur (21), mobile selon la direction verticale,
comprenant plusieurs bras de réception (22) se déployant selon
la direction horizontale longitudinale, pour recevoir de maniére
transitoire les éléments en plaque sous forme de paquet, les
bras (22) étant disposés de maniére a pouvoir croiser selon la
direction verticale sans interagir avec les courroies (17) de la
table (16).

Station selon la revendication 1, caractérisée en ce que les bras
(22) du séparateur (21) sont aptes a se déplacer selon la
direction horizontale longitudinale, de l'aval vers I'amont, de
facon a les positionner au-dessus de la table (16), et de 'amont
vers l'aval, de fagon a les escamoter en dehors de la course de
la table (16).

Station selon la revendication 1 ou 2, caractérisée en ce que le
séparateur (21) comprend :

- un support, monté coulissant selon une direction verticale,

- au moins un bras, monté en étant apte a se déplacer selon la
direction horizontale longitudinale par rapport au support, le
déplacement du bras modifiant sa longueur en porte a faux par
rapport au support d'un premier cOté selon la direction
horizontale longitudinale, et
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[Revendication 7]

[Revendication 8]
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- un systeme d’entrainement pour déplacer le bras selon la
direction horizontale longitudinale, configuré pour
simultanément entrainer le bras en déplacement selon la
direction horizontale longitudinale et maintenir escamoté un
autre des bras dans sa position longitudinale.

Station selon I'une des revendications précédentes, caractérisée
en ce que la table (16) est mobile entre une position haute sous
Fagencement d’amenée (8) et une position basse dans un plan
analogue au plan du transporteur de sortie (14).

Station selon I'une des revendications précédentes, caractérisée
en ce que les courroies (17) de la table (16) sont aptes a
entrainer le paquet de I'amont vers I'aval sur le transporteur de
sortie (14).

Station selon I'une des revendications précédentes, caractérisée
en ce que le transporteur de sortie (14) comprend au moins un
tapis apte a entrainer le paquet de 'amont a partir de la table (16)
vers l'aval.

Machine de fabrication d’emballage, caractérisée en ce qu’elle
comprend une station de réception d’éléments en plaques et
d’évacuation de paquets d’éléments en plaque (3) selon l'une
des revendications précédentes, installée a la sortie aval de la
machine (1).

Procédé de réception d’éléments en plaque pour une machine
de fabrication d’emballage (1), caractérisé en ce qu’il comprend
les étapes consistant a :

- déposer successivement des éléments en plaque sur une table
mobile verticalement (16), de fagon a former un premier paquet
d’éléments en plaque (23);

- faire descendre verticalement la table (16) avec les éléments
en plaque déposés successivement pour terminer la formation
du premier paquet d’éléments en plaque (23);

- faire entrer un séparateur mobile verticalement (21) au-dessus
de la table (16);

- déposer successivement les éléments en plaque sur le
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séparateur (21), de fagon a former un deuxieme paquet
d’éléments en plaque (24);

- évacuer horizontalement hors de la table (16) le premier paquet
formé (23);

- faire descendre verticalement le séparateur (21) avec les
éléments en plaque déposés successivement pour terminer la
formation du deuxieme paquet d’éléments en plaque (24);

- faire remonter verticalement la table (16);

- faire croiser la table (16) remontant verticalement a vide avec
le séparateur (21) descendant verticalement, de fagon a
récupérer le deuxiéme paquet d’éléments en plaque (24) a partir
du séparateur (21) vers la table (16); et

- faire sortir le séparateur (21) hors de la course de déplacement
de la table (16).

Procédé selon la revendication 8, caractérisé en ce que I'étape
consistant a faire entrer le séparateur (21) se fait selon la
direction horizontale longitudinale de 'aval vers 'amont vers le
dessus du plan de circulation des éléments en plaque, puis selon
la direction verticale a partir du dessus du plan de circulation,
vers le dessous du plan de circulation.

Procédé selon la revendication 8 ou 9, caractérisé en ce que
I'étape consistant a faire sortir le séparateur (21) se fait selon la

direction horizontale longitudinale de 'amont vers 'aval.
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