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©  Procédé  et  appareil  mécanisé  pour  le  découpage  de  fenêtres  carrées  ou  rectangulaires  dans  des  cadres  destinés  à 
l'encadrement  artistique. 

  L'invention  se  rapporte  à  la  découpe  de  fenêtres  (2)  dans 
des  flans  de  carton  (1),  en  vue  de  la  réalisation  de  cadres  dits 
"passe-partout". 

Le  procédé  consiste  à  réaliser  deux  premières  coupes 
perpendiculaires  (EO,FO),  à  retourner  le  flan  (1),  et  à  effectuer 
deux  autres  coupes  perpendiculaires  (EO',FO')  sur  le  flan  (1) 
positionné  comme  précédemment  mais  retourné.  L'appareil 
comprend,  au-dessus  d'une  table  (5),  deux  lames  de  coupe 
(14,19)  déplacées  en  translation  le  long  de  guides  perpen- 
diculaires  (9,11)  au  moyen  de  vérins  (12,  17),  ainsi  que  des 
moyens  (20  à  28)  pour  le  positionnement  des  flans  (1)  sur  la 
table  (5). 



La  p r é sen t e  i nven t i on   concerne  un  procédé  pour  le  découpage  

de  fenêtres  carrées  ou  rectangulaires   dans  des  cadres  destinés  à  l ' e n c a -  

drement  art ist ique.   Elle  a  aussi  pour  objet  un  appareil  mécanisé  s p é c i a l e -  

ment  conçu  pour  la  mise  en  oeuvre  de  ce  procédé  de  découpage.  

L ' e n c a d r e m e n t   d 'estampes,   d'aquarelles,  de  photographies ,  

etc...  nécessi te   le  plus  souvent,  avant  mise  sous  verre  et  fixation  dans 

la  moulure  du  cadre,  l ' interposit ion  d'une  plaque  dite  "passe -pa r tou t " ,  
réalisée  dans  la  plupart  des  cas  en  carton  mince,  et  consti tuant   une 

sorte  de  cache.  Dans  cette  plaque  de  carton,  pouvant  être  de  cou leur  

ou  non,  grainée,  unie,  toilée  ou  non,  est  ménagée  une  fenêtre  de  f o r m e  

carrée  ou  rectangulaire   laissant  appara î t re   le  sujet  et  l 'entourant  d ' une  

marge  décorat ive  de  présentation  plus  ou  moins  large.  La  figure  1  du 

dessin  schémat ique   annexé  montre  une  telle  plaque  de  carton  (1),  dont  

la  fenêtre  centrale  est  indiquée  en  (2). 

Le  découpage  de  la  fenêtre  (2)  se  fait  jusqu'à  maintenant   à  

l'aide  d'un  appareil  n 'e f fec tuant   qu'une  seule  coupe  à  chaque  opéra t ion .  

Cet  appareil,  dont  le  principe  est  rappelé  sur  la  figure  1,  possède  un 

porte- lame  coulissant  manuellement  sur  un  rail,  pour  le  d é p l a c e m e n t  

d'une  lame  unique  (3).  L'appareil  comprend  encore  un  presseur,  une 

règle  de  butée  réglable  (4)  pour  modifier  la  largeur  de  marge,  et  des 

butées  de  déplacement   de  la  lame  (3). 

Cet  appareil  connu  se  prête  peu  à  la  mise  en  oeuvre  de  sér ies  

importantes.   En  effet,  dans  un  premier  temps,  après  réglage  de  la  p r e m i è -  

re  marge  (ml)  et  de  la  longueur  de  déplacement  (ab)  co r r e spondan t  
à  la  direction  longitudinale,  l 'opérateur   présente  le  flan  de  carton  (1) 

en  appui  par  son  grand  côté  (AB)  contre  la  règle  de  butée  (4),  puis  i m m o -  

bilise  le  flan  à  l'aide  du  presseur.  Il  exécute  alors  un  premier  trait  de  

coupe  (ab)  puis,  après  libération  du  presseur,  il  retourne  le  flan  (1)  de 
manière  à  présenter   le  côté  opposé  (CD)  contre  la  règle  de  butée  (4). 

Après  un  nouveau  pressage,  l 'opérateur   fait  un  deuxième  trait  de  coupe  
(cd)  parallèle  au  premier  trait  (ab). 

Ensuite  le  flan  (1)  est  de  nouveau  libéré,  et  stocké  en  l ' é t a t  

semi-ouvré  de  deux  coupes  parallèles  (ab  et  cd),  avec  tous  les  a u t r e s  

flans  de  la  même  série  qui  doivent  être  découpés  aux  mêmes  dimensions.  

Après  un  réglage  éventuel  de  l 'autre  marge  (m2)  et  d'une  course  



u<"  lame  d i f férente   correspondant   à  la  largeur  (ad)  de  la  fenêtre  (2), 

m ê m e   processus  est  repris  pour  e f fec tuer   deux  traits   de  coupes  para l -  
lèles  (ad  puis  cb).  Le  quadri latère  de  carton  (abcd)  délimité  par  les 

quatre  traits  de  coupe '   réalisés  peut  alors  être  enlevé,  dégageant  ainsi 

la  fenêt re   (2). 

Ac tue l lement ,   le  découpage  total  de  la  fenêt re   nécessite  donc 

deux  phases  manuelles,   avec  deux  réglages  généra lement   distincts  e t  

pour  chacune  des  phases  un  re tournement   du  flan  de  carton  (1).  A  ces  

opérat ions  s ' a joutent   encore  les  manipulations  nécessaires  au  s tockage  

et  au  déstockage  des  produits  semi-ouvrés,  entre  les  deux  phases  de  

f a b r i c a t i o n .  

L'invention  vise  à  éliminer  ces  inconvénients,   en  fournissant  

un  procédé  et  un  appareil  mécanisé  de  découpage  ne  nécessitant  qu'un 

seul  réglage,  un  seul  passage  sur  la  machine  et  un  seul  r e tou rnemen t  

pour  l 'obtention  d'un  "passe-partout"   fini  à  partir  d'un  flan  de  c a r ton  

plein,  ceci  sans  s tockage  ni  manipulation  in termédiaires ,   et  avec  possibi- 
lité  de  réaliser  des  fenêtres  carrées  ou  rec tangula i res ,   donc  un  procédé  

et  un  appareil  universels  qui  simplifient  et  accé lérent   le  découpage 

des  fenêtres,   en  le  rendant  plus  rationnel  et  plus  économique  n o t a m m e n t  

pour  la  mise  en  oeuvre  de  séries  impor tan tes .  

A  cet  effet ,   le  procédé  selon  l ' invention  pour  le  découpage 

de  fenêtres  carrées  ou  rectangulaires  dans  des  cadres  destinés  à  l ' enca -  

drement   ar t is t ique  consiste  essent ie l lement   à  positionner  un  flan  de  

carton  sur  une  surface  de  travail  plane,  à  réaliser  sur  le  flan  deux  pre-  
mières  coupes  perpendiculaires   correspondant  à  deux  côtés  ad jacen ts  

de  la  fenêtre,   à  e f fec tuer   un  re tournement   du  flan  sur  la  surface  de  

travail ,   et  à  réaliser  sur  ce  flan  positionné  comme  précédemment   mais  

r e t o u r n é   deux  autres   coupes  perpendiculaires  correspondant   éga l emen t  
à  deux  côté  adjacents   de  la  fenêtre  qui  se  trouve  ainsi  to ta lement   décou-  

pée .  

On  exécute   ainsi,  presque  s imul tanément ,   deux  coupes  perpendi-  
culaires  correspondant ,   dans  le  cas  le  plus  général  d'une  fenêtre  r ec tangu-  
laire,  r e spec t ivement   à  une  largeur  et  à  une  longueur  de  cette  f enê t re .  

La  même  opération,  répétée  après  re tournement   et  posit ionnement  s imilai-  

re  du  flan,  conduit  au  découpage  quasi-s imultané  de  l 'autre  largeur  

et  de  l 'autre  longueur  de  la  fenêtre.  La  fenêtre  est  ainsi  t o t a l e m e n t  

découpée  sans  s tockage  intermédiaire,   ni  reprise  de  réglages,  ni  manipula-  



tions  supp lémenta i res .  

Selon  un  mode  de  mise  en  oeuvre  avantageux  de  ce  procédé,  

le  positionnement  initial  du  flan  de  carton  sur  la  surface  de  t rava i l  

plane  est  effectué  en  faisant  coïncider  le  sommet  d'un  angle  de  la  fu tu re  

fenêtre  avec  un  point  fixe  de  référence,   et  le  positionnement  s imila i re  

du  flan  après  les  premières  coupes  et  le  re tournement ,   et  avant  les 

dernières  coupes,  est  réalisé  en  faisant  coïncider  le  sommet  de  l 'angle 
de  la  fenêtre  opposé  au  précédent  avec  le  même  point  fixe  de  r é fé rence .  

Ce  point  de  référence  est  aussi  utilisé  comme  origine  de  tous  les  régla-  

ges :  réglage  des  marges  dans  les  deux  directions  perpendiculaires,  e t  

réglage  de  la  course  des  outils  de  coupe  suivant  la  longueur  et  la  largeur  
(éventuel lement   égales)  de  la  f e n ê t r e .  

L'appareil  mécanisé  pour  le  découpage  de  fenêtres  de  cadres ,  
destiné  à  la  mise  en  oeuvre  du  procédé  défini  ci-dessus,  comprend  essen- 

t ie l lement ,   au-dessus  d'une  table  consti tuant   la  surface  de  travail  plane, 

deux  lames  de  coupe  dont  les  supports  respectifs  sont  déplaçables  en 

t ranslat ion  le  long  de  guides  respectifs  disposés  selon  deux  direct ions 

perpendiculaires,   ainsi  que  des  moyens  pour  le  positionnement  des  flans 

à  découper  sur  ladite  table.  Dans  une  exécution  mécanisée,  les  supports 

respectifs   des  deux  lames  de  coupe  sont  déplacés  a l ternat ivement   suivant 

des  directions  perpendiculaires,   le  long  des  guides  respectifs,  au  moyen 
de  vérins  de  translation  par  exemple  pneumat iques .  

Avantageusement ,   les  guides  de  translation  sont  fixes  sur  la 

table  et  les  t rajectoires  perpendiculaires  des  deux  lames  de  coupe  concou- 

rent  en  un  point  f i x e  d e   référence,   par  rapport  auquel  est  posit ionné 

une  butée  de  réglage  des  marges  formée  par  une  équerre  mobile,  dont  

une  première  branche  est  montée  coulissante  sur  la  table,  et  dont  l ' au t r e  

branche  est  montée  coulissante  sur  la  première,  les  deux  branches  de 

l 'équerre  étant  parallèles  respect ivement   aux  directions  des  guides  de 

translat ion  des  supports  de  lames.  

La  commande  des  deux  vérins  doit  bien  entendu  être  synchroni-  
sée  de  telle  manière  que  la  deuxième  lame  parvienne  en  fin  de  course 

au  point  fixe  de  référence  alors  que  la  première  lame,  p r écédemment  

arrivée  au  même  point  fixe,  se  trouve  déjà  ramenée  en  retrait  de  ce 

point .  

Les  guides  de  translation  portent  des  taquets  mobiles  cons t i tuant  

les  butées  réglables  de  fin  de  course  des  deux  vérins  précités,  donc 



des  deux  lames  de  coupe .  
D 'au t res   vérins,  placés  sur  les  supports  des  lames,  c o m m a n d e n t  

la  péné t ra t ion   des  lames  dans  les  flancs  de  carton,  avant  t r ans la t ion .  

De  préférence,   l 'appareil  est  encore  équipé  d'un  presseur  en  

forme  d 'équerre ,   actionné  par  un  vérin  apte  à  le  rapprocher  ou  l ' é lo igner  

de  la  surface  de  travail,   les  deux  branches  de  ce  presseur  étant  para l lè les  

r e s p e c t i v e m e n t   aux  directions  des  guides  de  t ransla t ion  des  suppor ts  
de  lames,  donc  aux  direct ions  de  coupe.  

De  toute  façon,  l ' invention  sera  mieux  comprise,  et  d ' au t r e s  

c a r a c t é r i s t i q u e s   seront  mises  en  évidence,  à  l'aide  de  la  descr ip t ion  

qui  suit,  en  référence  à  la  figure  2  du  dessin  schémat ique  annexé  r ep ré -  

sentant ,   en  perspect ive,   une  forme  de  réalisation  de  cet  appare i l .  

L 'apparei l   mécanisé  selon  l 'invention  pour  le  découpage  de 

fenê t res   de  cadres  comprend  :une  table  (5)  munie  de  pieds  (6)  et  o f f r a n t  

une  surface   de  travail  plane.  Deux  supports  (7,8)  fixés  aux  e x t r é m i t é s  

de  la  table  (5)  main t iennent   au-dessus  de  cette  table  des  guides  de  coulis- 

sement   longitudinaux  (9).  Entre  ces  guides  (9)  et  un  support  latéral  (10) 

sont  encore  fixés,  également   au-dessus  de  la  table  (5),  des  guides  de 

coul issement   t ransversaux  (11). 

Un  premier  vérin  pneumatique  de  t ranslat ion  (12)  a  sa  t ige  

fixée  au  support  (10),  tandis  que  son  corps  est  mobile  et  coulisse  le 

long  des  guides  t ransversaux  (11)  par  ses  extrémités .   Le  fond  du  vérin 

(12)  cons t i tue   un  support  (13)  pour  une  première  lame  de  coupe  (14). 

La  lame  (14)  est  montée  sur  son  support  coulissant  (13)  par  l ' i n t e rméd ia i r e  

d'un  vérin  (15)  assurant  sa  pénétrat ion  dans  le  carton.  Sur  l'un  des  guides 

(11)  est  monté,  en  position  réglable,  un  taquet  (16)  const i tuant   une  butée  

de  fin  de  course  pour  le  vérin  de  t ranslat ion  (12). 

Un  second  vérin  pneumatique  de  t ranslat ion  (17)  a  sa  tige  f ixée 

au  support  (7),  tandis  que  son  corps  est  mobile  et  coulisse  le  long  des 

guides  longitudinaux  (9)  par  ses  extrémités .   Le  fond  du  vérin  (17)  const i -  

tue  un  support  (18)  pour  une  seconde  lame  de  coupe  (19).  La  lame  (19) 

est  éga lement   montée  sur  son  support  coulissant  (18)  par  l ' i n te rmédia i re  

d'un  vérin  assurant  sa  pénétra t ion  dans  le  carton,  ce  dernier  vérin  n ' é t a n t  

pas  visible  à  la  figure  2  mais  étant  analogue  au  vérin  (15).  Sur  l'un  des 

guides  (9)  est  également   monté,  en  position  réglable,  un  taquet  (20) 

cons t i tuan t   une  butée  de  fin  de  course  pour  le  vérin  de  translation  (17). 

L 'apparei l   est  équipé  d'une  équerre  (21)  pour  le  réglage  des 



marges,  formée  de  deux  branches  mobiles  (22,23).  La  première  b ranche  

(22)  s 'étend  longitudinalement ,   suivant  une  direction  parallèle  à  ce l le  

des  premiers  guides  de  coulissement  (9).  Cette  première  branche  (22) 

est  montée  coulissante  en  direction  t ransversale,   par  ses  e x t r é m i t é s  

qui  se  déplacent  le  long  de  rainures  (24)  creusées  aux  extrémités  de 

la  table  (5),  des  moyens  de  blocage  (25)  permet tan t   de  l ' immobi l i ser  

dans  la  position  voulue.  La  seconde  branche  (23)  de  l 'équerre  (21)  s ' é t end ,  

perpendicula i rement   à  la  première  branche  (22),  suivant  une  d i rec t ion  

parallèle  à  celle  des  guides  de  coulissement  t ransversaux  (11) ;  c e t t e  

seconde  branche  (23)  est  montée  coulissante  sur  la  première  b ranche  

(22),  et  elle  comporte  un  moyen  de  blocage  (26)  permet tant   de  l ' immobi-  

liser  dans  la  position  choisie.  Des  graduations  (27,28),  placées  aux  e x t r é -  

mités  de  la  table  (5)  ainsi  que  sur  la  première  branche  (22),  p e r m e t t e n t  
de  positionner  avec  précision  les  deux  branches  (22,23)  de  l ' éque r re  

(21)  en  fonction  des  valeurs  désirées  pour  les marges.  

L'appareil   comprend  encore  un  dispositif  presseur  (29),  compre -  

nant  une  équerre  dont  les  deux  branches  (30,31)  sont  parallèles  r e spec t i -  

vement  aux  directions  des  guides  de  translation  (9,11).  Cette  équer re ,  

permet tan t   le  maintien  du  flan  de  carton  (1)  pendant  l 'opération  de 

coupe,  est  act ionnée  par  un  vérin  non  représenté  agissant  sur  une  t ige  

verticale  (32)  solidaire  de  ladite  équerre,  ce  vérin  étant  fixé  à  l ' i n t e r sec -  

tion  des  barres  horizontales  de  deux  potences  (33,34)  fixées  à  la  t ab le  

(5). 

L 'appare i l lage   é lec t ro-pneumat ique  servant  à  l ' a l imenta t ion  

et  à  la  commande  des  différents  vérins  peut  être  supporté  par  le  p i è t e -  

ment  de  la  table  (5),  afin  de.  dégager  toute  la  surface  de  t ravai l .  

Avant  de  découper  aux  mêmes  dimensions  une  série  de  flans 

(1),  on  positionne  les  deux  branches  (22,23)  de  l 'équerre  (21)  en  fonct ion  

des  marges  désirées,  par  référence  au  point  fixe  (0)  se  définissant  c o m m e  
le  point  de  concours  des  trajectoires  rectilignes  des  deux  lames  de  coupe 
(14,19),  donc  comme  un  angle  de  la  fenêtre  (2)  à  découper.  Les  deux 

taquets  (16,20)  sont  également  positionnés  et  bloqués,  sur  les  guides 

respectifs  (9,11),  de  manière  à  fixer  les  courses  des  deux  vérins  de  t r ans -  

lation  (12,17).  Le  recul  maximal  du  vérin  (12),  déterminé  par  la  posit ion 
du  taquet  (16),  correspond  à  la  largeur  de  la  fenêtre  (2),  tandis  que 
le  recul  maximal  du  vérin  (17),  déterminé  par  la  position  du  t a q u e t  

(20),  correspond  à  la  longueur  de  la  fenêtre  (2). 



Ces  réglages  prél iminaires   étant  ef fectués ,   un  flan  de  c a r t o n  

(1)  est  amené  sur  la  table  (5)  et  positionné  par  application  de  deux 

de  ses  côtés  contre  les  deux  branches  (22,23)  de  l 'équerre  (21).  Le  pres-  

s=ur  (29)  est  abaissé  pour  maintenir  le  flan  (1)  dans  cette  posit ion,  

puis  les  deux  lames  (14,19)  sont  mises  en  action  par  les  vérins  (12,15,17), 

de  manière   à  réaliser  les  deux  premières  coupes  suivant  des  côtés  ad ja-  

cents  de  la  future  fenêtre  (2),  à  savoir  une  largeur  (EO)  et  une  longueur 

(FO).  Un  décalage  convenable  dans  la  commande  des  vérins  p e r m e t  
à  la  seconde  lame  (19),  par  exemple,  d 'arriver  au  point  de  r é f é r e n c e  

(O)  alors  que  la  première  lame  (14)  est  déjà  en  r e t r a i t .  

Après  libération  du  dispositif  presseur  (29),  le  flan  (1)  compor -  

tant  déjà  deux  découpes  est  retourné  et  de  nouveau  positionné  sur 

la  table  (5)  contre  l 'équerre  (21),  de  manière  à  faire  coïncider  avec  

le  point  de  référence  fixe  (O)  le  point  (0')  qui  correspond  au  s o m m e t  

de  la  future  fenêtre  opposé  à  l 'angle  déjà  découpé.  Le  presseur  (29) 

est  remis  en  place  et  les  deux  lames  (14,19)  sont  remises  en  ac t ion  

comme  précédemment ,   pour  découper  la  seconde  largeur  (FO')  et  la 

seconde  longueur  (EO').  On  obtient  ainsi  le  découpage  total  de  la  f e n ê t r e  

(2). 

Après  une  nouvelle  l ibération  du  presseur  (29),  le  cadre  ob tenu  

est  ret iré   et  un  nouveau  flan  de  carton  (1)  peut  être  amené  sur  la  t ab l e  

(5)  pour  subir  les  mêmes  opérations,  et  ainsi  de  su i te . . .  

Les  supports  respect i fs   (13,18)  des  deux  lames  de  coupe  (14,19) 

compor ten t   la  possibilité  de  coupes  en  biseau  comme  de  coupes  o r tho-  

gonales  au  plan  du  flan  (1). 

Comme  il  va  de  soi,  l ' invention  ne  se  limite  pas  à  la  seule  

forme  de  réalisation  de  cet  appareil  mécanisé  pour  le  découpage  de  

fenê t res   dans  des  cadres  qui  a  été  décri te   ci-dessus,  à  titre  d ' exemple  

non  l imitat i f  ;   elle  en  embrasse,  au  contraire,   toutes  les  va r i an tes  

r e spec tan t   le  même  principe,  et  pouvant  différer  de  la  réalisation  d é c r i t e  

c i - d e s s u s  :  

-  soit  par  des  détails  d 'exécution,   par  exemple  en  u t i l i sant ,  

pour  la  commande  de  t ransla t ion  des  lames  de  coupe,  des  vérins  à  corps  
fixe  et  non  pas  mobile,  ou  tout  autre  moyen  de  commande  équiva len t  ;  

-  soit  par  le  recours  à  des  moyens  équivalents,  tels  que  l 'u t i l i sa-  

tion  de  lasers  à  la  place  des  deux  lames  de  coupe,  ou  le  r e m p l a c e m e n t  

du  presseur  en  forme  d 'équerre   par  un  presseur  formé  de  deux  règ les  



concourantes,   mises  au  contact   du  flan  de  carton  par  des  vérins  à  ga le ts  

accompagnant   les  outils  de  coupe  ;  

-  soit  par  des  aménagements   complémentaires ,   tels  que  n o t a m -  

ment  des  moyens  pe rmet tan t   une  automatisat ion  de  l 'amenée  des  flans, 

du  re tournement   de  ces  flans,  et  de  l 'évacuation  des  cadres  finis. 



1.  Procédé  pour  le  découpage  de  fenêtres   carrées  ou  r ec tangu la i -  

res  dans  des  cadres  dits  "passe-partout",   destinés  à  l 'encadrement   a r t i s t i -  

que,  carac tér i sé   en  ce  qu'il  consiste  essen t ie l lement   à  positionner  un 

flan  de  carton  (1)  sur  une  surface  de  travail  plane  (5),  à  réaliser  sur  

le  flan  (1)  deux  premières   coupes  perpendiculaires  (EO,FO)  cor respondant  
à  deux  côtés  adjacents   de  la  fenêtre  (2),  à  e f fec tuer   un  r e t o u r n e m e n t  

du  flan  (1)  sur  la  surface  de  travail  (5),  et  à  réaliser  sur  ce  flan  ( I )  

positionné  comme  p récédemment   mais  retourné  deux  autres  coupes  

perpendiculaires   (EO',FO')  correspondant  également   à  deux  côtés  ad ja -  

cents  de  la  fenêtre   (2)  qui  se  trouve  ainsi  to ta lement   découpée.  

2.  Procédé  pour  le  découpage  de  fenêtres   selon  la  revendica t ion  

1,  caractér isé   en  ce  que  le  posit ionnement  initial  du  flan  de  c a r t o n  

(1)  sur  la  surface  de  travail  plane  (5)  est  e f fec tué   en  faisant  coïncider  

le  sommet  d'un  angle  de  la  future  fenêtre  (2)  avec  un  point  fixe  de  

référence   (0),  et  en  ce  que  le  posi t ionnement  similaire  du  flan  (1) 

après  les  premières  coupes  (EO,FO)  et  le  re tournement ,   et  avant  les 

dernières  coupes  (EO',FO'),  est  réalisé  en  faisant  coïncider  le  s o m m e t  

(0')  de  l'angle  de  la  fenêtre  (2)  opposé  au  précédent  avec  le  m ê m e  

point  fixe  de  ré férence   (0) .  

3.  Procédé  pour  le  découpage  de  fenêtres   selon  la  revendica t ion  

2,  caractér isé   en  ce  que  le  point  de  référence  (O)  est  utilisé  c o m m e  

origine  du  réglage  des  marges  dans  les  deux  directions  perpendiculaires ,  

et  comme  origine  du  réglage  de  la  course  des  outils  de  coupe  (14,19) 

suivant  la  longueur  et  la  largeur  de  la  fenêtre  (2). 

4.  Appareil  mécanisé  pour  le  découpage  de  fenêtres  c a r r é e s  

ou  rectangulaires   dans  des  cadres  dits  "passe-partout" ,   destinés  à  l ' e n c a -  

drement   art ist ique,   met tan t   en  oeuvre  le  procédé  selon  l'une  quelconque 
des  revendications  1  à  3,  caractér isé   en  ce  qu'il  comprend  essen t ie l -  

lement,   au-dessus  d'une  table  (5)  consti tuant  la  surface  de  travail  plane,  
deux  moyens  de  coupe  (14,19)  dont  les  supports  respectifs  (13,18)  sont  
déplacables  en  t ranslat ion  le  long  de  guides  respectifs  (9,11)  disposés 
selon  deux  directions  perpendiculaires,   ainsi  que  des  moyens  (20  à  28) 

pour  le  posi t ionnement  des  flans  (1)  à  découper  sur  ladite  table  (5). 

5.  Appareil  selon  la  revendication  4,  caractér isé   en  ce  que 
les  supports  respect ifs   (13,18)  des  deux  moyens  de  coupe  (14,19)  sont  

déplacés  a l t e rna t ivemen t   suivant  des  directions  perpendiculaires,  le 



long  des  guides  respectifs   (9,11),  au  moyen  de  vérins  de  t r ans l a t ion  

(12,17). 

6.  Appareil  selon  la  revendication  5,  caractér isé   en  ce  que 
les  deux  vérins  de  t ranslat ion  (12,17)  ont  leurs  tiges  fixes  et  leurs  corps 
montés  coulissants  le  long  des  guides  respectifs   (9,11),  les  fonds  des 

vérins  (12,17)  const i tuant   les  supports  (13,18)  des  moyens  de  coupe 

respectives  (14,19). 

7.  Appareil  selon  la  revendication  5  ou  6,  caractér isé   en  ce  

que  les  moyens  de  coupe  sont  des  lames  (14,19),  et  en  ce  que  sont  

prévus,  sur  les  supports  (13,18)  desdites  lames  (14,19),  d'autres  vér ins  

(15)  commandant   la  pénétrat ion  des  lames  (14,19)  dans  les  flans  de 

carton  (1),  ainsi  que  le  retrait   de  ces  lames  (14,19). 

8.  Appareil  selon  l'une  quelconque  des  revendications  5  à  7, 

caractér isé   en  ce  que  les  guides  (9,11)  portent  des  taquets  mobi les  

(16,20)  const i tuant   les  butées  réglables  de  fin  de  course  des  deux  vér ins  

de  translation  (12,17),  donc  des  deux  lames  de  coupe  (14,19). 

9.  Appare i l  s e lon   l'une  quelconque  des  revendications  4  à  8, 

caractér isé   en  ce  que  les  guides  de  t ranslat ion  (9,11)  sont  fixes  sur 

la  table  (5)  et  en  ce  que  les  t ra jectoires   perpendiculaires  des  deux 

lames  de  coupe  (14,19)  concourent  en  un  point  fixe  de  référence  (O), 

par  rapport  auquel  est  positionnée  une  butée  de  réglage  des  marges  
formée  par  une  équerre  mobile  (21),  dont  une  première  branche  (22) 

est  montée  coulissante  sur  la  table  (5),  et  dont  l 'autre  branche  (23) 

est  montée  coulissante  sur  la  première,  les  deux  branches  (22,23)  de 

l 'équerre  (21)  étant  parallèles  respect ivement   aux  directions  des  guides 

de  translation  (9,11)  des  supports  de  lames  (13,18). 

10.  Appareil  selon  l'une  quelconque  des  revendications  4  à  

9,  caractér isé   en  ce  qu'il  est  équipé  en  outre  d'un  presseur  en  f o r m e  

d'équerre  (29),  actionné  par  un  vérin  apte  à  le  rapprocher  ou  l ' é lo igner  

de  la  surface  de  travail  (5),  les  deux  branches  (30,31)  du  presseur  (29) 

étant  parallèles  respect ivement   aux  directions  des  guides  de  t r ans la t ion  

(9,11)  des  supports  de  lames  (13,18). 
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