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69 Procédé et machine pour constituer un contenant de forme générale parallélépipédique tel qu’un étul ou une calsse

américaine, a partir d’'une forme aplatie.

@ L'invention concerne un procédé et une machine pour
constituer un contenant de forme générale paralléiépipédi-
que tel qu’un étui ou une caisse américaine, a partir d’'une
forme aplatie.

On déplie la forme et a cet effet on saisit deux faces de
travail de la forme pliée et ensuite on réalise un déplace-
ment relatif des deux faces de travail pour les amener dans
la position relative définitive du contenant et ultérieurement
on réalise la finition du contenant c’est-a-dire la constitu-
tion de son fond.

Le mouvement de dépliage est une rotation et les deux
faces de travail sont adjacentes entre elles et définissent
une aréte notamment aval.
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Procédé et machine pour constituer un contenant de forme
générale parallélépipédique, tel qu'un étui ou une caisse
américaine, & partir d'une forme aplatie.

La présente invention concerne un procédé et une machine
pour constituer un contenant de forme générale parallélé-
pipédigque, tel gu'un &tui ou une caisse dite américaine,

3 partir d'une forme aplatigé., correspondant au contenant,
plié le long de ses arétes.

Le domaine technique augquel s'intéresse l'invention est

celui des contenants constitués & partir d'une forme apla-
tie. De tels contenants sont réalisés notamment en cafton
présentant une certaine tenue. Les dimensions peuvent &tre
comprises, selon les besoins entre quelques centimétres envi-
ron et au moins un métre environ. La forme aplatie comporte
des lignes de pliage &8 l'endroit des arétes du contenant. De
facon connue, un tel contenant comporte quatre faces latéra-
les, un fond et un couvercle. Le fond comporte au moins un
rabat et préférentiellement quatre rabats venant dans le
prolongement des faces latérales. Il en est de méme en ce qui
concerne le couvercle. La forme se présente sous forme aplatie,
comportant deux plans correspondant chacun i deux faces laté-
rales adjacentes du contenant et, dans le cas d'un contenant
comportant quatre rabats de fond et quatre rabats de cou-

vercle, & deux rabats de fond et deux rabats de couvercle

voisins.

On connait déja des procédés et des machines pour constituer
un contenant a partir d'une telle forme. Dans ces procé&dés
et machines connus, les formes pliées sont placées dans des

moyens de stockage ou elles sont superposées et empilées.
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Dans une phase initiale du procédé&, on extrait une forme des
moyens de stockage. Dans une phase ultérieure, on déplie la
forme et dans une phase finale on réalise la finition du

contenant, c'est-a-dire la constitution de son fond.

On connait plusieurs modes de réalisation de la phase de
dépliage de la forme. Dans un premier mode de réalisation
connue, on saisit deux faces de travail de la forme pliée,
paralléles et opposées l'une a l'autre notamment les faces
horizontales inférieure et horizontale supérieure. On pro-
céde ensuite a un mouvement de translation relatif de ces
phases gui tout en restant paralléles l'une a l'autre sont
écartées et placées a l'aplomb l'une de l'autre. Dans une
autre forme d'exécution connue, on agit sur les deux arétes
de pliage opposées de la forme et on les sollicite l'une en

direction de 1l'autre pour ouvrir cette forme.

Ces procédés et machines connus présentent généralement
1'inconvénient d'étre adaptés au cas spécifique d'un conte-
nant, notamment ses dimensions, et ne sont donc pas congus
pour permettre une modification commode ou de grande ampleur

du type de contenant.

Dans les procédés et machines connus, il est prévu des mo-
yvens de guidage, traversés par la forme aprés son dépliage,
et permettant son maintien d'équerre avant et pendant 1la
constitution du fond. Ces moyens de guidage se révélent
complexes, difficilement réglables selon le type de contenant
et le passage de la forme ouverte sur ces moyens de guidage
est une opération délicate.

La présente invention vise a rem&dier 3 ces différents incon-
vénients tout en proposant un procédé de constitution d'un
contenant du type indiqué qui fonctionne a fréquence élevée
et une machine pour la mise en oeuvre du procédé d'encombre-
ment restreint, malgré la fréquence obtenue et les possi-

bilités de réglage.
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La présente invention propose donc un procédé pour consti-
tuer un contenant de forme générale parallélépipédique a
partir d'une forme aplatie, dans lequel dans une premiére
phase, on déplie la forme et 3@ cet effet, on saisit respec-
tivement deux faces de travail de la forme pliée et ensuite
on réalise un déplacement relatif des deux faces de travail
- dit mouvement de dépliage - pour amener les deux faces

de travail dans la position relative définitive du contenant
et, dans une seconde phase ultérieure, on réalise la finition
du contenant c'est-d-dire la constitution de son fond. Dans
ce procédé, le mouvement de dépliage est une rotation et les
deux faces de travail adjacentes entre elles et définissant '
une aréte notamment aval.

Selon d'autres caractéristiques du procédé, l'extraction et
1'amenée d'une forme sont réalisées par translation de cette
forme dans son propre plan, en la saisissant par une zone de
saisie opposée aux faces de travail, notamment l'aréte
amont. Pendant toute la phase de finition, on maintient 1le
contenant essentiellement par ses deux faces de travail dans

leur position relative définitive. On traite simultanément

plusieurs formes et/ou contenants, notamment une premiére for-

me en phase d'extraction et d'amenée, une deuxiéme forme en
phase de dépliage et une troisiéme forme en phase de fini-
tion.

La présente invention propose €galement une machine pour 1la
mise en oeuvre du procédé comportant des moyens de stockage
de formespliées , empilées, superposées, auxquels sont asso-
ciés des moyens d'amenée de formes ; des moyens de dépliage
d'une forme comprenant des moyens de saisie de deux faces

de travail de la forme et des moyens pour réaliser un dépla-
cement relatif des moyens de saisie ; et des moyens de fini-
tion du contenant notamment de constitutidn: de son fond aux-
quels sont associés des moyens de maintien du contenant.
Suivant l'invention, les moyens de saisie sont adjacents

entre eux pour pouvoir étre associés 3 deux faces également
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adjacentes de la forme et les moyens pour réaliser un dépla-
cement relatif des moyens de saisie sont des moyens pour

réaliser au moins un pivotement de ces moyens.

Selon d'autres caractéristiques de la machine suivant 1'invention, les mo-
yvens de saisie constituent &galement les movens de maintien et la machine
camporte deux longerons semblables, paralléles, cdte 3 cbte, guidés & cou-
lissement axial par des moyens de coulissement, entrainés en transla—ion
xiale, alternativement dans un sens et dans l'autre par des
moyens d'entrainement, associés fonctionnellement 1'un a
l'autre pour &tre déplacés dans deux sens opposés, chacun

des longerons constituant éventuellement respectivement dans
sa partie amont et dans sa partie aval des moyens d'appui
d'une forme ou d'un contenant et comportant & sa partie extré-
me libre amont les moyens d'amenée et & sa partie extréme 1li-
bre aval les moyens de saisie cu de maintien.

Les autres caractéristiques de l'invention résulteront de la
description qui suivra en référence aux dessins annexé&s dans

lesquels :

Les figures la, 1lb, et lc sont trois vues schématiques en
perspective respectivement d'une forme pliée, d'une forme
dépliée et d'un contenant, auxquels s'applique le procé&dé
et la machine suivant l'invention.; les figures 2a, 2b,
2c, 24 et 2e sont cing vues schématiques de dessus, illus-
trant cingétapes du procédé suivant 1l'invention et 1la
position des €léments de la machine suivant 1'invention
dans ces différentes étapes ; lés figures 3a, 3b, 3c, 3e
sont cing vues schématiques en &lévation, illustrant cing
étapes du procédé suivant l'invention et la position des
éléments de la machine suivant l'invention dans ces dif-
férentes étapes ; les figures 4a et 4b sont deux vues
schématiques, en perspective, d'une partie constitutive de
la machine suivant 1l'invention dans deux positions corres-
pondant pour-la figure 4a aux figures 2e et 3e et pourla

figure 4b aux figures 2¢, 2d et 3¢, 34 ; la figure 5 est
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une vue schématique, & plus grande &chelle, en coupe,

par un plan transversal, des longerons de la machine
suivant l'inveﬁtion ;: la figure 6 est une vue schéma-
tique de dessus des longerons de la machine suivant
l'invention ; la figure 7 est une vue schématique en
perspective des moyens de saisie de la machine suivant
l'invention ; la figure 8 est une vue schématique en pers-
pective des moyens d'amenée de la machine suivant 1'in-
vention ; les figures 9a, 9b,9c sont trois vues schémati-
ques en élévation illustrant les moyens de saisie de la
machine suivant l'invention dans trois états successifs
possibles ; les figures 10a, 10b et 10c sont trois vues
schématiques en é€lévation illustrant un longeron de la
machine suivant l'invention dans une premiére forme de
réalisation possible et dans trois états différents ; les
figures lla, 1l1lb, 1llc sont trois vues schématiques par-
tielles illustrant une autre variante de longerons dans

trois états différents.

Suivant l'invention, il est proposé un procédé et une machi-
ne pour constituer un contenant C de forme générale parallé-
lépipédique, tel qu'un &tui ou une caisse dite américaine,

d partir d'une forme F initialement aplatie, correspondant
au contenant C plié le long de ses arétes. Pour la compré-
hension du texte qui suivra, on se référe aux figures 1la,
1b, 1lc. La figure la représente la forme F qui comprend deux
flancs superposés supérieur fs et inférieur fi réunis entre
eux par deux arétes, une aréte amont am et une aré&te aval
av. Chaque flanc fs et fi est composé de deux faces laté-
rales adjacentes du contenant, soit les faces fl's et fl'"s
pour le flanc fs et les faces fl'i et £1"i pour le flanc fi.
Sur chacun des flanc fs, fi se trouve une aréte respective-
ment as et ai. La forme F comporte encore le fond fo et le
couvercle co du contenant qui dans 1'exemple considéré sont
constitués chacun par quatre rabats, deux associés au flanc
fs et deux associés au flanc fo, venant dans le prolongement

des faces latérales respectives.
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La figure 1lc représente le contenant C, une fois réalisé,
présentant sa forme générale parallélépipédique, le fond

étant constitué.

La figure 1lb représente une é&tape intermédiaire entre la
forme F et le contenant C & savoir, la forme dépliée FD dans
laquelle les faces latérales fl's, fm"s, fm'i, fl"i sont &
équerre tandis que le fond fo et le couvercle co ne sont

pas encore constitués dans le prolongement de ces faces
latérales.

Le procédé suivant 1l'invention s'applique a des formes pliées
F placéesnotamment empilées et superposées, en particulier

horizontalement , dans des moyens de stockage 1.

Dans une phase initiale du procédé, on extrait une forme
pliée F des moyens de stockage et on 1l'améne pour la phase
ultérieure du procédé. Cette phase d'extraction et d'amenée
est illustrée sur les figures 2¢, 2d, 3c et 34 péf le

fond F n+2.

Dans une phase ultérieure du procédé, on déplie la forme

et 4 cet effet, on saisit respectivement deux faces de
travail ft de la forme pliée F et ensuite on réalise un
déplacement relatif des deux faces de travail ft - dit mou-
vement de dépliage - pour amener les deux faces de travail
ft dans la position relative définitive du contenant C. Cette
phase est illustrée sur les figures 2a, 2b, 3a, 3b, par la

forme F n+l ou forme dépliée FD n+l.

Dans une phase ultime du procédé suivant l'invention on réa-
lise la finition du contenant C c'est-d-dire la constitution
de son fond fo. Cette phase est illustrée par la forme dé-

pliée FD n+l sur les figures 2¢, 24, 2e, 3c, 3d et 3e.

Suivant l'invention, le mouvement de dépliage est une rotation
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et les deux faces de travail ft adjacentes entre elles. En
particuiier, les deux faces de travail ft sont les faces fl"s
et £1'i définissant entre elles l'aréte aval av. Dans la forme
pliée F, ces deux faces de travail ft sont appliquées l'une
contre l'autre. Dans la forme dépliée FD et dans le contenant
C, ces deux faces de travail sont perpendiculaires 1l'une

& 1'autre. L'axe 2 du mouvement de dépliage est donc confon-
du avec l'aréte aval av. Comme on le verra par la suite,
l'aréte aval av est, dans la machine, l'ar&te frontale de

la forme F.

Egalement, suivant l'invention, on réalise 1l'extraction et
1'amenée dans la premiére phase du procédé par un mouvement
de translation de la forme F, dans son propre plan, en la sai-

sissant par une zone de saisie opposée aux faces de travail,
notamment l'aréte amont am.

Dans la description, on entend par saisir une face ou une zone
d'une forme ou d'un contenant, faire interférer un organe
approprié avec cette face ou zone de maniére gque la mise en
oeuvre de cet organe, notamment son déplacement, provoque le
déplacement concomittant de cette face ou zone.

Suivant l'invention, pendant la phase finalerde finition, on
maintient le contenant C, essentiellement par ses deux faces
de travail ft, dans la position relative définitive. Autre-
ment dit, on poursuit la saisie effectuée dans la phase de
dépliage, pendant la phase de finition.

La phase de finition peut &tre combinée d& une phase de rem-

plissage et de fermeture du contenant.

Suivant l'invention, on traite simultanément plusieurs formes
et/ou contenant. Ainsi une premiére forme est en phase d'ex-
traction et d'amenée, tandis qu'une deuxiéme forme, notamment
celle qui .chronologiquement précéde immédiatement la pre-
miére forme,. est dans la phase de dépliage et une troisiéme

forme dépliée - notamment celle qui chronolocicuement préc&de
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immédiatement la deuxiéme forme - est dans la phase de
finition. Cette caractéristique »nermet au procédé de Zonction-

ner a une fréquence élevée,.

Comme on l'a compris, dans la phase de dépliage et de
finition, la forme dépliée, respectivement le contenant

est saisi et maintenu par des faces de travail ft notam-
ment au voisinage immédiat de l'ar@éte aval av. Cette dispo-
sition permet au procédé d'étre appliqué a des formes de

dimensions trés variables.

Sur les figures 2a et 3a, est illustré le procédé suivant
1l'invention, des formes F n+2, ... F n+t6 ... étant placées
dans les moyens de stockage, une forme F n+l é&tant au début
de sa phase de dépliage, le contenant Cn &tant a8 la fin de
la phase de finition. Par conséquent, on commence alors a
saisir les deux faces de travail ft de la forme F n+l. Quant
aux deux faces de travail ft du contenant Cn, elles sont

encore maintenues.

Sur les figures 2b et 3b est illustrée la phase de dépliage
proprement dite, en ce qui concerne la forme F n+l. Dans cette
phase intervient le déplacement relatif des deux faces de
travail ft autour de 1'axe 2. La forme F n+l initialement
aplatie se déforme, son contour en €lévation étant celui

d'un parallélogramme (en tiret& sur les figures 2b et 3Db).
jusqu'a présenter un contour rectangulaire (en traits pleins).
Dans cette nyase, la forme F n+l est &8 l'arrét. Le &ontenant
Cn est é&galement & 1l'arrét et la phase de finition étant ter-
minée, on cesse de saisir les deux faces de travail ft.

Sur les figures 2¢ et 3c est illustrée la phase d'extraction
et d'amenée de la forme F n+2. Dans cette phase, la forme
dépliée FD n+l entre dans sa phase de finition. Dans cette
phase, la forme F n+2 et la forme dépliée FD n+l sont dépla-
cées simultanément et dans le méme sens. Le contenant Cn est

en instance d'évacuation.

Sur les figures 2d et 3d, la forme F n+2 est toujours dans
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sa phase d'extraction et d'amenée et la forme dépliée
FD n+l également dans sa phase de finition.

Cette phase de finition peut comporter plusieurs étapes
successives soit une &tape initiale de fermeture des

rabats (figures 2c et 3¢, et une &tape intermédiaire d'en-
collage (figure 2d et 3d) et enfin une étape finale de soli-
darisation et pressage des rabats (figures 2e et 3e). Dans
ce cas, le contenant Cn a été évacué et la forme F n+2 se
trouve 3 la fin de sa phase d'extraction et d'amenée.

-

Le cycle peut ensuite &tre répété.

Sur les figures 2c¢c, les fléches g indiquent la fermeture
des rabats, la fléche h l'opération d'encollage et les
fléches i, le pressage et la fermeture définitive des
rabats.

L'invention concerne également une machine pour la mise en
oeuvre du procé&dé qui comporte les moyens de stockage 1 pour
des formes pliées, empil&es et superposées, auxquelles sont
associées des moyens d‘amehée 3 de ces formes ; des moyens

4 de dépliage d'une forme F ; et des moyens de finition

5 d'un contenant C notamment de constitution de son fond

fo, auxquels sont associés des moyens de maintien du conte-
nant.

Les moyens de dépliage 4 comprennent des moyens 6 de saisie
de deux faces de travail ft de la forme F et des moyens

7 pour réaliser un déplacement relatif des moyens de saisie 6.

Suivant l'invention, les moyens de saisie 6 sont adjacents
entre eux pour pouvoir etre associés a deux faces &galement
adjacentes de la forme F, ainsi qu'il a été expliqué pré-
cédemment. Les moyens 7 sont des moyens pour réaliser au
moins un pivotement des moyens de saisie 6 notamment autour

de l'axe 2. Les moyens de maintien associés aux moyens de
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finition 5 sont constitués par les moyens de saisie 6.

Dans une forme d'exécution préférentielle mais non limita-
tive, la machine suivant 1l'invention comprend deux longe-
rons a savoir un premier longeron 8§'et un second longeron
8b. Les deux longerons 8a, 8b sont semblables, paralléles
entre eux, placés cdte a cOte, disposés notamment horizon-
talement, rigides. Les deux longerons 8a, 8b sont guidés a
coulissement axial le long d'un axe 9, notamment horizontal
et transversal a8 l'axe 2, sur une méme course de coulisse-
ment, par des moyens de coulissement 10. Les deux longerons
8a, 8b, sont entrain&s en translation axiale le long de
l'axe 9 et sur la course de coulissement, alternativement
dans un sens et dans le sens opposé par des moyens d'entrai-

nement 11.

Les deux longerons 8§, 82 sont associés fonctionnellement
1'un 8 l'autre notamment mais non exclusivement par les mo-
yens d'entrainement 11, pour &tre déplacés dans deux sens
oppcsés. Par conséquent, lorsque l'un des longerons soit
par exemple le longeron 8a se trouve a l'extrémité amont

de la course de coulissement, l'autre longeron soit 8b se
trouve & l'extrémité aval de la course. Inversement, lors-
que le longeron 8a est & l'extrémité aval de la course de

coulissement, le longeron 8b en est & 1'extrémité amont.

Chacun des longerons - notamment sa face horizontale su-
périeure 12 - peut éventuellement constituer respectivement
dans sa partie amont 13 et dans sa partie aval 14 des mo-

yens d'appui 15 une forme ¥ ou d'un contenant C.

Les moyens de saisie et de maintien 6 sont en deux ensembles
6a, 6b placés et associés aux deux parties extrémes libres
aval 16 des longerons respectifs 8a, 8b.

De méme, les moyens d'amenée 3 sont en deux ensembles 3a,

3b placés et associés aux parties extrémes libres amont 17
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des deux longerons respectifs 8a, 8b.

La machine comporte &galement un bati non représenté suppor-
tant deux longerons latéraux 18 fixes, paralléles aux longe-
rons 8a, 8b, &cartés transversalement de ceux-ci, s'étendant
le long de la machine notamment sur toute la course de
coulissement des longerons 8a, 8b, dont la face supérieure
horizontale est coplanaire aux faces 12, dont 1'é&cartement
est préférentiellement réglable, qui constituent en combi-
naison éventuellement avec les faces 12 des zones d'appui

et de glissement des formes F ou contenant C.

Les moyens de réglage de la distance entre les deux lon-
gerons latéraux 18 peuvent faire l'objet de nombreuses va-
riantes d'exécution 3 la portée de l'homme de métier. Al-
ternativement, ces longerons 18 ne sont pas réglables mais
d'une largeur telle qu'ils permettent le support de forme
de dimensions variables. Alternativement également, il est
prévu plusieﬁrs couples de longerons 18 & des écartements
différents.

Les moyens de stockage 1 sont associés rigidement au bati

de la machine donc fixes, placés a la partie extréme amont
de la machine et immédiatement au-dessus des longerons 8a,
8b et 18. Ces moYens de stockage peuvent éventuellement &tre
réglables ou amovibles. Dans une forme d'exécution possi-
ble, mais non limitative, ils sont constitués par quatre
corniéres 19, placées verticalement défihissant le cadre

dans lequel les formes peuvent &tre empilées. Ces corniéres
19 sont notamment associées aux longerons latéraux 18. Les
deux corniéres amont 19a s'@tendent jusqu'a la partie extrée-
me libre inférieure des movens de stockage 1 en constituant
un blocage amont pour les formes F stockées. Les deux cor-
niéres aval 19b sont écartées de la face horizontale su-
périeure des longerons latéraux 18 et de la face horizonta-
le supérieure 12, c'est—-a-dire du plan P de élissement et
translation des formes F d'une distance au moins égale a

l'épaisseur d'une forme F, mais au plus égale &
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1'épaisseur de deux formes, de maniére @ permettre 1l'extrac-
tion d'une forme d la fois, par l'extrémité inférieure des
moyens de stockage 1. Il est & observer que les formes F
viennent se placer normalement au droit de l'ouverture

ainsi constituée des moyens de stockage 1, par pesanteur et
par l'appui réalisé sur la forme inférieure par les formes

placées au-dessus.

Les moyens 6 de coulissement comprennent un longeron médian
20, d'axe 9, sétendant entre les deux longerons 8a, 8b,dont
la face horizontale supérieure est coplanaire de la face

12, le longeron 20 est fixe et porté par le biti de la
machine. Le longeron médian 20 peut recevoir deux rails

21 avec lesquels coopérent des roulements 22 d'axes horizon-
taux et transversaux portéspar les longerons 8a, 8b. En outre,
les moyens de coulissement 10 comportent des galets 23 por-
tés par le bati de la machine, d'axe vertical, notamment,
avec lesquels coopérent des crémailléres 24, faisant par-
tie des moyens d'entrainement 11, associés aux deux longe-
rons 8a, 8b & leurs parties inférieures, dont les dentures
sont internes et coop&rent avec un pignon denté 25 d'axe
vertical porté par un arbre 26 entrainé 3 rotation dans un
sens ou le sens opposé par un motovariateur d'entrainement
a deux sens de rotation (figures 5 et 6).

Chaque ensemble 3a, 3b des moyens d'amenée 3 se présente
préférentiellement sous la forme d'un dbigt constituant

un cliquet (figure 8) c'est-d-dire comportant une face

de blocage 27, verticale et une ramp€ inclinée 28. Ce
doigt est mobile et soumis & l'action d'un ressort ou équi-
valent (non figuré) qui le sollicite vers sa position active
tout en lui permettant d'étre effacé notamment de passer
sous la forme inférieure se trouvant dans les moyens de
stockage 1 dans le sens aval - amont. Ce doigt est préfé-
rentiellement porté par une piéce 29 comportant un filetage
avec lequel coopére une tige fileté 30 montée axialement

dans chaque longeron 8a, 8b et porté par deux paliers d'ex-
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trémité 31 par rapport auxquels elle est 3 rotation libre.
La tige filetée 30 saille du palier d'extrémité 31 donc du
longeron 8a, 8b, la partie saillante comportant un moyen

de préhension tel qu'uncarré ou similéire permettant de
manoeuvrer a pivotement la tige filetée 30 et de régler 1la
position longitudinale de la piéce 29 donc du doigt. Ce dis-
positif est tel que la tige filetée 30 peut &tre de grande
longueur ce qui donne une grande possibilité de réglage de
la position des moyens d'amenée 3. Naturellement, les
longerons 8a, 8b sont pourvus de lumiéres 32, allongées,
percées dans la partie amont 13 et permettant le passage
des ensembles 3.

Chaque ensemble 6a, 6b des moyens de saisie comporte deux
sous-ensembles soit 6'a et 6"a pour l'ensemble 6a,

6'b et 6"b pour l'ensemble 6b. Les sous ensembles 6'a et
6'b d'une part, 6"a et 6"b d'autre part sont semblables et

un seul d'entre eux sera décrit et désigné par 6' et 6".

Le sous ensemble 6' est destiné 3 saisir la face fl'i

gui reste normalement horizontale. Le sous ensemble 6'

est donc placé horizontalement et se présente par exemple
sous la forme d'au moins une - et généralement plusieurs -
ventouses de succions 33 portées par un support 34 associé
rigidement au longeron correspondant 8a, 8b la face de suc-
cion de la ventouse 33, notamment supérieure étant coplanaire
du plan P. Naturellement, des moyens d'aspiration connus en
soi sont associés & la ventouse 33.

Le sous ensemble 6" est destiné & &tre associé a la face
fl1"s qui est soit horizontale dans le cas de la forme F
(figure 12)1 soit verticale dans le cas de la forme dé-
pliée FD ou du contenant C (figure 1b et 1c). Le sous

ensemble 6" comporte donc au moins une ventouse et générale-

‘ment plusieurs ventouses de succions 35 portées par un

support 36 mobile, associé directement ou non au longeron
correspondant 8a, 8b.
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Les ventouse 33, 35 sont associées & un dispositif d'aspi-
ration connu en soi et non représenté, comportant des
moyens de commande appropriés & la portée de 1'homme de

métier.

Les moyens 7 sont associés au support 36 et permettent

le déplacement de celui-ci donc de la ventouse 35.

Suivant 1l'invention, la ventouse 35 peut se trouver dans

trois positions particuliéres :

Dans une premiére position illustrée par la figure 9a, 1la
ventouse 35 est totalement escamotée c'est-a-dire qu'elle
se trouve en dessous du plan P ce qui ne géne pas par consé-
quent le passage au-dessus d'elle d'un contenant C. Dans une
deuxiéme position illustrée par la figure 9b, la ventouse
35 se trouve placée horizontalement notamment au droit d'une
ventouse 33 (figure 9b). Cette position permet aux ensembles
de ventouses 33,35 de saisir les deux faces de travail ft

d'une forme pliée F.

Dans la troisiéme position, la ventouse 35 est placée ver-
ticalement, donc perpendiculairement & l'avant de la ven-
touse 33 (figure 9c¢). Cette disposition permet d'amener et
de maintenir les deux faces de travail ft a équerre c'est-
d-dire de déplier la forme F. Chronologiquement, et en sup-
posant qu'une forme soit préte a @tre dépliée, la ventouse
35 se trouve dans sa seconde position illustrée par la
figure 9b, puis passe dans la troisiéme position illustrée
par la figure 9c ol la forme F est dépliée, puis enfin
passe dans sa premiére position illustrée par la figure %a
gqui permet 1'évacuation du contenant C. On peut concevoir
de nombreuses variantes d'exécution en ce qui concerne la
position escamotée des ventouses mobiles 35, donc les moyens

d'entrainement 7.

Dans la forme d'exécution illustrée par la figure 9a, les
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ventouses 35 sont, dans la position escamotée placées
verticalement en dessous du plan P. Dans la forme d4'exécu-
tion illustrée par la figure 10c, la ventouse 35 est

placé horizontalement dans le prolongement de la ventouse
33. Dans le cas de la figure llc, la ventouse 35 est en po-
sition escamotée inclinée.

Dans le cas des figures 9a, 9b, 9¢ , les moyens 7 sont
congus pour permettre la combinaison d'un pivotement & 90°
puis d'une translation verticale de la ventouse 35. Dans
le cas des figures 103, 10b, 10c, les moyens 7 sont

congus pour permettre un pivotement de la ventouse 35 de
180°. Dans le cas des figures 11la, 11b, 1llc, les moyens 7
sont cohgus pour permettre un double pivotement des moyens
35 d'une part de 90° et d'autre part de l'ordre d'au moins
30 3 45°.

Dans le cas particulier des figures 9a, 9b, 9¢, les moyens
7 se présentent sous la forme suivante: le support 36 est
monté articulé autour de l'axe 2 sur une console 37 montée
d coulissement vertical, notamment sur une partie externe
libre aval notamment sur la partie extr@me libre aval 16
du longeron 8a, 8b. Cette console 37 est associée a la
tige 38 d'un vérin 39 porté par le longeron 8a, 8b. Ce
vérin 39 permet d'élever et d'abaisser la console 37

donc de faire passer les ventouses 35 de la premiére i la
troisiéme position ou inversement. Un second vérin 40

est porté par la console 37 et sa tige 41 est associée

au support 36, en formant levier;, Le vérin 40 permet le

pivotement du support 36 donc des ventouses 35 autour de
l'axe 2.

Comme on l'a bien compris, les ventouses 33, 35, c'est-a-
dire les sous ensembles 6'a ; 6"a, d'une part 6'b, 6"b
d'autre part constituent uné pince de succion permettant
de déplier et de maintenir dépliée une forme initialement
pliée.
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La machine qui vient d'étre décrite fonctionne selon les
phases du procédé& décrit précédemment ; les moyens de
stockage 1 sont chargés de forme F pliées. Les moyens d'en-
trainement 11 sont mis en oeuvre. Tout d'abord, l'un des
ensembles des moyens d'amenée, soit pa} exemple 1l'ensemble
3a associé au longeron 8a vient interférer avec l'aréte
amont am de la forme inférieure des moyens de stockage. Le
doigt 8a est déplacé d'amont en aval et entraine la forme F.
Le mouvement de coulissement se poursuit jusqu'a@ ce que 1l'a-

~

réte aval av de la forme vienne correspondre & l'axe 2 des
moyens de saisie 6 associés a l'autre longeron soit 8D,
donc a l'ensemble 6b, les deux sous ensembles 6'b et 6"b se
trouvant alors dans la troisiéme position illustrée par la
figure 9¢c. A cette fin, il est procédé & un réglage de la
distance entre les ensembles de moyens d'amenée 3 et les en-
sembles de moyens de saisie 6 pour que dans la position
décrite, leur écartement corresponde d la distance entre
les arétes amont am et aval av de la forme pli€e. Les mo-
yens de saisie 6 et les moyens 7 sont alors actionnés pour
venir saisir comme indiqué précédemment les deux faces de
travail de la forme puisdéployer celle-ci jusqu'a amener

ces deux faces perpendiculairement l'une & 1'autre.

Ensuite, le mouvement du longeron 8a peut se poursuivre
vers 1l'aval pour permettre la finition du contenant. La
machine comporte & cet égard des moyens de finition permet-
tant la fermeture des rabats du couvercle, leur encollage,

le pressage etc.

Simultanément au mouvement du premier longeron 8a, le
longeron 8b s'est déplacé d'aval en amont. La rampe 28
des moyens d'amenée 3 est venue interférer avec la forme
inférieure des moyens de stockage 1 et le doigt s'effacer
en permettant aux moyens d'amenée 3b de venir se placer
dans la position & partir de laquelle une forme peut &tre

extraite des moyens de stockage 1.
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Naturellement, l'invention peut faire 1l'objet de nombreuses

autres variantes d'exécution.
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Revendications de brevet.

1/ Procédé pour constituer un contenant de forme géné-
rale parallélépipédique, tel qu'un &tui ou une caisse
dite américaine, & partir d'une forme aplatie corres-
pondant au contenantplié le long de ses arétes, dans
lequel dans une premiére phase on déplie la forme et

d cet effet on saisit respectivement deux faces de
travail adjacentes de la forme pliée et ensuite on
réalise une rotation relative des deux faces de travail
pour amener les deux faces de travail dans la position
relative définitive du contenant, et, dans une seconde
phase ultérieure, on réalise la finition du contenant,
c'est-d-dire la constitution de son fond grdce & au
moins un rabat, caractérisé par le fait que l'on traite
simultanément plusieurs formes et/ou contenants notam-
ment une premiére forme en phase d'extraction et d'amenée,
une deuxiéme forme en phase de dépliage et une troisiéme

forme en phase de finition.

2/ Procédé suivant la revendication 1 qui comporte une
phase initiale d'extraction d'une forme pliée de moyens

de stockage et d'amenée de celle-ci pour pouvoir &tre
dépliée, caractérisé par le fait qu'on réalise 1l'extrac-
tion et 1l'amen&e par un mouvement de translation de la for-
me, dans son propre plan, en la saisissant par une zone

de saisie opposée aux faces de travail, notamment 1l'aréte

amont.

3/ Procédé suivant 1l'une quelconque des revendications 1
et 2, caractérisé par le fait que pendant toute la phase
de finition, on maintient le contenant essentiellement
par les deux facee de travail dans leur position relative

définitive.
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4/ Machine pour mettre en forme et constituer un contenant
de forme générale parallélépip&dique tel qu'un &tui ou
une caisse dite américaine, & partir d'une forme initiale-
ment pliée a plat, du type comportant des moyens de stocka-
ge de formes pliées, empilées, superposées, auxquelles
sont associés des moyens d'amenée de formes; des moyens

de dépliage d'une forme comprenant des moyens de saisie
adjacents de deux faces adjacentes de travail de la forme
et des moyens pour réaliser au moins un pivotement relatif
des moyens de saisie, lesquels constituent &galement des
moyensde maintien ; et des moyens de finition du conte-
nant notamment de constitution de son fond gr&ce a au
moins un rabat augquel sont associés des moyens de maintien
du contenant, caractérisé par le fait que les moyens de
saisie sont adjacents entre eux pour pouvoir &tre associés
d deux faces également adjacentes de b forme et les moyens
pour réaliser un déplacement relatif des moyens de saisie
sont des moyens pour réaliser au moins un pivotement de
ces moyens de saisie, caractérisée par le fait qu'elle
comporte deux longerons semblables, paralléles, cdte a
cOte, guidé 3 coulissement axial sur une course de coulis-
sement par des moyens de coulissement, entrainés en trans-
lation axiale le long de la course de coulissement, alter-
nativement dans un sens et dans 1l'autre, par des moyens
d'entrainement, associés fonctionnement l'und l'autre pour
gtre déplacés dans deux sens opposés, chacun des longerons
constituant éventuellement respectivement dans sa partie
amont et dans sa partie aval des moyens d'appui d'une
forme ou d'un contenant ; comportant a sa partie extréme
libre amont les moyens d'amenée et 3 sa partie extréme

libre aval les moyens de saisie ou de maintien.

5/ Machine suivant la revendication 4, caractérisée par
le fait que les moyens d'amené€e (3) comportent deux
ensembles (3a), (3b) associés respectivement aux deux
longerons (8a), (8b), chaque ensemble (3) mobile est es-

camotable, des moyens de réglage permettant de régler la

position de ce doigt.
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6/ Machine suivant 1l'une quelcongue des revendications

4 et 5, caractérisée par le fait que les moyens de

saisie (6) comprennent deux ensembles (6a), (6§) associés
respectivement aux longerons (8a), (8b), chacun de ces en-
sembles comprenant deux sous ensembles soit respectivement
(6'a), (6"a) et (6'b), (6"b) correspondant a chacune des

faces de travail de la forme.

7/ Machine suivant 1l'une quelconque des revendications 4

8 6, caractérisée par le fait gu'un ensemble {(6'a), (6'b)
comporte au moins une ventouse de succion (33) dont la
face supérieure est ~coplanaire de la face horizontale
supérieure (12) du longeron correspondant, chague ensemble
(6“3), (6"b) comportant au moins une ventouse de succion

(35) portée par un support (36) mobile.
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