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©  Alimentateur  automatique,  qui  trouvera  notamment  son  application  dans  l'industrie  de  la 
transformation  du  carton  ondulé  ou  similaire. 
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©  L'invention  est  relative  à  un  alimentateur  auto- 
matique  qui  trouvera  notamment  son  application 
dans  l'industrie  de  la  transformation  du  carton  ondu- 
lé  ou  similaire. 

L'alimentateur  est  destiné  à  recevoir  des  piles 
de  plaques  de  carton  ondulé  (1)  depuis  un 
convoyeur  linéaire  d'alimentation  (9),  à  les  transférer 
sur  une  table  basculante  (3)  formée  d'une  embase 
inférieure  (5)  et  d'un  support  latéral  (6)  qui  alimente 
une  chaîne  de  production  en  plaques  successives 
couchées  par  l'intermédiaire  de  convoyeurs  linéaires 
de  sortie  (10).  Selon  l'invention,  la  table  basculante 
(3)  présente  une  géométrie  variable.  Pour  cela,  les 
extrémités  de  l'embase  inférieure  (5)  et  du  support 
latéral  (6)  sont  télescopiques  (8).  Ceci  permet  d'ac- 
croître  la  cadence  de  travail  de  l'alimentateur  et 
assure  un  fonctionnement  en  toute  sécurité. 

L'invention  concerne  les  machines  de  transfor- 
mation  du  carton  ondulé. 
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L'invention  est  relative  à  un  alimentateur  auto- 
matique  qui  trouvera  notamment  son  application 
dans  l'industrie  de  la  transformation  du  carton  on- 
dulé  ou  similaire. 

Un  alimentateur  est  une  machine  qui  se  place 
dans  une  chaîne  de  production  et  qui  est  destinée 
à  recevoir  des  plaques  de  carton  ondulé  ou  similai- 
re  disposées  en  piles  sur  un  convoyeur  linéaire 
d'alimentation  et  qui  comporte  une  table  basculan- 
te  sur  laquelle  chacune  des  piles  de  plaques  de 
carton  est  successivement  déposée  pour  être  ren- 
versée  et  ainsi  alimenter  la  chaîne  de  production 
avec  les  plaques  de  carton  disposées  à  plat  sur  un 
convoyeur  linéaire  d'évacuation. 

En  raison  de  la  grande  diversité  de  dimensions 
des  plaques  de  carton  ondulé,  la  hauteur  des  piles 
présentes  sur  le  convoyeur  d'alimentation  varie  jus- 
qu'à  atteindre  environ  2  m  au  maximum.  Les  di- 
mensions  de  la  table  basculante  qui  est  formée 
d'une  embase  inférieure  et  d'une  butée  latérale 
doivent  être  établies  en  conséquence.  En  parti- 
culier,  la  longueur  de  la  butée  latérale  doit  au 
moins  être  égale  à  la  hauteur  maximum  des  piles 
de  plaques  de  carton  ondulé.  Lorsque  la  table 
basculante  est  manoeuvrée  pour  alimenter  le 
convoyeur  de  sortie,  elle  ne  peut  être  redressée 
que  lorsque  la  pile  de  plaques  de  carton  ondulé  est 
dégagée  hors  de  la  butée  latérale  qui  se  trouve 
alors  sous  la  pile  de  plaques  de  carton  ondulé. 
Ceci  dénote  une  certaine  discontinuité  de  fonction- 
nement  de  l'alimentateur,  en  particulier,  au  niveau 
de  la  table  basculante  puisqu'il  est  nécessaire  d'at- 
tendre  que  celle-ci  soit  totalement  dégagée  pour 
assurer  à  nouveau  son  rechargement  avec  une 
nouvelle  pile  de  plaques  de  carton  ondulé. 

Avec  les  derniers  développements  des  techni- 
ques  de  production  notamment  de  caisses  de  car- 
ton  ondulé,  les  cadences  de  fabrication  se  sont 
accrues  et  les  vitesses  de  transport  des 
convoyeurs  ont  également  dû  être  plus  rapides. 

Cependant,  comme  cela  a  été  décrit  précé- 
demment,  la  manoeuvre  de  la  table  basculante  en 
particulier  son  retour  à  la  verticale  ne  peut  être 
opérée  que  lorsqu'elle  est  totalement  dégagée  et 
par  conséquent  sa  fréquence  de  travail  est  néces- 
sairement  limitée  par  la  vitesse  d'évacuation  des 
plaques  de  carton  hors  de  la  butée  latérale.  Actuel- 
lement,  la  table  basculante  constitue  le  goulot 
d'étranglement  dans  les  installations  de  fabrication 
de  caisses  en  carton  ondulé. 

Une  solution  consiste  à  augmenter  la  longueur 
du  convoyeur  de  sortie  pour  augmenter  sa  capacité 
de  stockage.  Toutefois,  ceci  allonge  l'alimentateur 
qui  occupe  plus  de  place  et  ce  qui  est  bien  sou- 
vent  incompatible  avec  l'implantation  de  la  ligne  de 
production  existante. 

Alors  que  la  butée  latérale  de  la  table  bas- 
culante  doit  être  largement  dimensionnée  pour 

pouvoir  accepter  une  hauteur  de  piles  maximum,  la 
largeur  de  l'embase  doit  au  contraire  être  réduite 
pour  ne  pas  excéder  la  dimension  minimum  du 
format  de  plaques  de  carton  à  travailler.  Ceci  a  des 

5  conséquences  fâcheuses  lorsque  la  table  basculan- 
te  est  amenée  à  manipuler  des  formats  de  plaques 
de  carton  ondulé  importants  car  il  s'en  suit  une 
instabilité  de  la  pile  placée  sur  la  table  basculante 
et  ceci  se  traduit  par  de  nombreuses  chutes  acci- 

io  dentelles  de  piles  de  plaques  de  carton  ondulé 
durant  les  opérations  de  basculement. 

Il  arrive  également  que  les  plaques  de  carton 
ondulé  de  piles  voisines  s'enchevêtrent  et  lors  des 
opérations  de  basculement,  les  plaques  de  carton 

75  placées  à  cheval  sur  les  piles  provoquent  la  chute 
accidentelle  de  la  pile  de  carton  placée  en  attente 
sur  le  convoyeur  d'entrée. 

Le  but  principal  de  la  présente  invention  est  de 
présenter  un  alimentateur  doté  d'une  très  haute 

20  capacité  de  production  malgré  une  longueur  rédui- 
te.  De  la  sorte,  l'alimentateur  de  la  présente  inven- 
tion  pourra  aussi  bien  s'intégrer  dans  une  ligne  de 
fabrication  nouvelle  ou  existante. 

Un  autre  but  de  la  présente  invention  est  de 
25  présenter  un  alimentateur  qui  présente  une  grande 

sécurité  de  fonctionnement  notamment  au  niveau 
de  la  manipulation  des  piles  de  plaques  de  carton 
ondulé,  ceci  quel  qu'en  soit  le  format.  Les  risques 
de  renversement  accidentels  des  piles  de  plaques 

30  sont  largement  minimisés  et  un  soin  particulier  a 
été  apporté  pour  assurer  à  la  table  de  basculement 
une  grande  stabilité  dans  son  travail. 

De  même,  le  problème  de  l'enchevêtrement 
des  plaques  dans  des  piles  voisines  est  réglé. 

35  Même  lorsque  ce  phénomène  se  produit,  l'alimen- 
tateur  de  la  présente  invention  peut  continuer  à 
fonctionner  sans  pour  autant  que  cela  ne  se  tradui- 
se  par  des  renversements  de  piles  de  plaques  de 
carton  ondulé. 

40  D'autres  buts  et  avantages  de  la  présente  in- 
vention  apparaîtront  au  cours  de  la  description  qui 
va  suivre  qui  n'est  cependant  donnée  qu'à  titre 
indicatif. 

Selon  l'invention,  l'alimentateur  automatique 
45  qui  trouvera  son  application  dans  l'industrie  de  la 

transformation  du  carton  ondulé  ou  similaire,  desti- 
né  à  recevoir  des  piles  de  plaques  depuis  un 
convoyeur  linéaire  d'alimentation,  à  les  transférer 
sur  une  table  basculante  formée  d'une  embase 

50  inférieure  et  d'une  butée  latérale,  qui  alimente  la 
chaîne  de  production  en  plaques  successives  par 
l'intermédiaire  de  convoyeurs  linéaires  de  sortie, 
est  caractérisé  par  le  fait  que  la  table  basculante 
présente  une  géométrie  variable. 

55  L'invention  sera  mieux  comprise  à  la  lecture  de 
la  description  suivante  accompagnée  de  dessins 
en  annexe  parmi  lesquels  : 

-  les  figures  1,  2,  3,  4,  et  5  schématisent  les 
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différentes  phases  du  fonctionnement  de  l'ali- 
mentateur  selon  la  présente  invention, 

-  la  figure  6  représente  un  mode  préférentiel 
de  réalisation  de  l'alimentateur  selon  la  pré- 
sente  invention. 

L'invention  vise  un  alimentateur  automatique 
qui  trouvera  notamment  son  application  dans  l'in- 
dustrie  de  la  transformation  du  carton  ondulé  ou 
similaire. 

L'alimentateur  est  destiné  à  fournir  des  plaques 
de  carton  ondulé  sous  une  présentation  feuille  à 
feuille  sur  un  convoyeur  linéaire  à  partir  de  plaques 
de  carton  disposées  en  piles.  Pour  cela,  il  dispose 
d'une  table  basculante  sur  laquelle  sont  déposées 
successivement  les  piles  de  carton  ondulé  à  bas- 
culer  pour  répartir  les  plaques  à  la  continue  suc- 
cessivement  sur  un  convoyeur  linéaire  d'évacua- 
tion.  Généralement,  les  plaques  de  carton  ondulé 
servent  à  la  confection  de  caisses  après  découpa- 
ge  et  pré-pliage. 

Les  hautes  cadences  de  production  exigées 
par  le  matériel  moderne  sont  difficiles  à  soutenir 
avec  les  alimentateurs  existants.  En  effet,  la  fré- 
quence  de  fonctionnement  de  la  table  basculante 
est  limitée  par  la  vitesse  avec  laquelle  la  pile  de 
plaques  de  carton  ondulé  est  dégagée  de  sa  surfa- 
ce.  En  effet,  le  retour  à  l'horizontale  de  la  table 
basculante  ne  peut  se  faire  que  si  sa  butée  latérale 
est  libérée  de  la  présence  des  plaques  de  carton 
ondulé. 

Or,  la  longueur  de  la  butée  latérale  doit  être 
dimensionnée  de  telle  sorte  qu'elle  soit  au  moins 
égale  à  la  hauteur  maximale  de  la  pile  de  carton 
susceptible  d'être  traitée,  en  pratique  cela  corres- 
pond  à  environ  2  m. 

Pour  ne  pas  interrompre  la  continuité  du  tra- 
vail,  il  faudrait  disposer  d'un  convoyeur  d'évacua- 
tion  largement  dimensionné  pour  permettre  un 
stockage  tampon  de  plaques  de  carton  ondulé  im- 
portant.  Malheureusement,  cela  revient  à  surdimen- 
sionner  l'alimentateur  qui  dès  lors  peut  très  diffici- 
lement  s'intégrer  dans  une  ligne  de  fabrication  en 
raison  de  la  place  importante  qu'il  occuperait. 

Les  alimentateurs  automatiques  existants  pré- 
sentent  également  des  défauts  de  fonctionnement 
liés  à  l'instabilité  de  la  pile  de  carton  ondulé  pré- 
sente  sur  la  table  basculante.  Ceci  est  dû  principa- 
lement  à  la  faible  largeur  de  la  table  basculante 
dont  la  dimension  doit  être  inférieure  au  format 
minimum  des  plaques  de  carton  ondulé  suscepti- 
bles  d'être  travaillées.  Cela  est  en  effet  indispensa- 
ble  pour  que,  lors  de  l'opération  de  basculement,  la 
table  n'accroche  pas  la  pile  de  carton  en  attente 
sur  le  convoyeur  d'alimentation.  Toutefois,  cette 
dimension  réduite  occasionne  un  mauvais  maintien 
de  la  pile  de  plaques  en  cours  de  basculement  et 
celle-ci  a  tendance  à  se  déséquilibrer  et  tomber. 

Une  autre  cause  de  chute  est  également  ren- 

contrée  lorsque  les  plaques  de  piles  voisines  sont 
enchevêtrées  les  unes  dans  les  autres  rendant  en 
quelque  sorte  les  piles  solidaires.  Dans  ce  cas,  la 
manoeuvre  de  basculement  d'une  des  piles  provo- 

5  que  la  chute  de  l'autre  pile  en  attente.  Actuelle- 
ment,  seules  des  opérations  manuelles  d'interven- 
tion  permettent  de  corriger  ces  défauts. 

L'alimentateur  automatique  de  la  présente  in- 
vention  est  précisément  destiné  à  apporter  une 

io  solution  à  ces  différents  problèmes. 
La  figure  1  représente  l'alimentateur  dont  le 

rôle  est  de  recevoir  des  piles  1  de  plaques  de 
carton  ondulé  ou  similaire  pour  alimenter  une  chaî- 
ne  de  fabrication,  par  exemple  de  caisses  de  car- 

15  ton,  sous  forme  feuille  à  feuille,  disposées  à  plat. 
La  machine  placée  en  sortie  d'alimentateur  est 
représentée  à  la  figure  1  sous  le  repère  2. 

L'alimentateur  comprend  une  table  basculante 
3  mobile  sur  un  châssis  4.  La  table  basculante 

20  comporte  une  partie  7  en  forme  de  L  dont  une  des 
branches  est  formée  par  l'embase  5  inférieure  et 
l'autre  branche  formée  par  un  support  latéral  6. 

Selon  l'invention,  la  table  basculante  3  présen- 
te  une  géométrie  variable  c'est-à-dire  que  les  di- 

25  mensions  de  son  embase  inférieure  5  et  de  son 
support  latéral  6  sont  variables.  Selon  un  mode 
préférentiel  de  réalisation  de  l'invention,  l'extrémité 
de  la  butée  latérale  est  escamotable.  Pour  cela,  le 
support  latéral  6  reçoit  à  son  extrémité  un  support 

30  télescopique  8  susceptible  de  coulisser  dans  le 
support  6  pour  modifier  la  longueur  totale  de  la 
branche  latérale  de  la  pièce  7  en  forme  de  L.  La 
mobilité  du  support  télescopique  8  peut  être  par 
exemple  assurée  au  moyen  d'une  crémaillère  ou 

35  d'une  commande  à  chaîne  non  illustrée. 
Le  déploiement  du  support  télescopique  8  peut 

être  contrôlé  au  moyen  d'un  capteur  de  hauteur  8a 
installé  sur  le  support  télescopique  8  ou  séparé- 
ment  et  qui  permet  de  contrôler  la  hauteur  des 

40  piles  de  plaques  de  carton  1  délivrées  par  un 
convoyeur  9  d'alimentation. 

L'alimentateur  comporte  un  convoyeur  d'éva- 
cuation  10  et  un  convoyeur  de  sortie  11  par  l'inter- 
médiaire  desquels  les  plaques  de  carton  ondulé 

45  sont  destinées  à  être  dirigées  vers  la  machine  en 
sortie  2. 

La  table  basculante  3  est  actionnée  par  un 
mécanisme  approprié  commandé  par  un  capteur 
12  fixé  sur  le  châssis  4  sur  le  côté  du  convoyeur 

50  d'évacuation  10  de  façon  analogue  aux  alimenta- 
teurs  existants.  Le  capteur  12  détecte  la  fin  du 
stock  tampon  de  plaques  sur  l'alimentateur,  ce  qui 
permet  d'effectuer  un  nouveau  chargement  de 
celui-ci  par  basculement  de  la  table  3,  tel  qu'illustré 

55  à  la  figure  2.  Pour  faciliter  le  dégagement  de  la 
table  basculante  3,  celle-ci  comporte  en  outre  un 
poussoir  13  mobile  le  long  du  support  latéral  6  et 
qui  permet  de  repousser  la  pile  de  plaques  1  vers 

3 
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le  convoyeur  d'évacuation  10,  hors  du  support  laté- 
ral  6,  comme  cela  est  illustré  à  la  figure  3. 

Le  capteur  de  présence  12  peut  avantageuse- 
ment  être  mobile  et  être  déplacé  en  synchronisme 
avec  l'extrémité  télescopique  du  support  8.  La  po- 
sition  du  capteur  de  présence  12  pourra  par  exem- 
ple  se  déterminer  à  l'aide  de  crémaillère  ou  d'un 
dispositif  de  commande  à  chaîne.  En  ce  qui 
concerne  les  moyens  de  synchronisation,  on  pour- 
ra  par  exemple  utiliser  un  système  de  synchronisa- 
tion  électrique  ou  des  moyens  de  synchronisation 
mécaniques  tels  qu'un  mécanisme  à  chaîne  ou  de 
liaison  par  câble. 

Lorsque  le  capteur  12  qui  est  placé  selon  une 
position  correspondant  à  la  hauteur  des  piles  de 
plaques  de  carton  comme  cela  est  illustré  à  la 
figure  1  ,  a  détecté  la  fin  de  l'évacuation  de  la  pile 
précédente,  la  table  basculante  3  est  actionnée 
pour  renverser  la  nouvelle  pile  de  plaques  de  car- 
ton  comme  cela  est  illustré  à  la  figure  2.  Le  pous- 
soir  13  se  déplace  alors  le  long  du  support  latéral  6 
pour  vider  la  table  jusqu'à  atteindre  l'extrémité 
supérieure  de  ce  support  6  comme  cela  est  illustré 
à  la  figure  3.  Dans  ce  cas,  le  mécanisme  de 
basculement  est  à  nouveau  manoeuvré  pour  re- 
mettre  la  table  basculante  3  en  position  verticale 
telle  qu'illustrée  à  la  figure  4  et  la  pile  de  plaques 
de  carton  suivante  1  va  être  introduite  sur  la  table 
basculante  3  qui  est  prête  à  les  recevoir  comme 
illustré  à  la  figure  5.  Ainsi,  successivement,  l'ali- 
mentateur  est  chargé  pour  délivrer  à  la  continue 
des  plaques  de  carton  ondulé. 

Selon  la  présente  invention,  sur  l'alimentateur, 
le  support  télescopique  8  est  déployé  selon  une 
hauteur  correspondant  à  celle  de  la  pile  de  plaques 
de  carton  à  recevoir.  Par  contre,  au  cours  du  cycle 
de  travail,  lorsque  la  table  3  est  basculée,  le  sup- 
port  télescopique  8  est  raccourci  autant  que  possi- 
ble  tel  qu'illustré  à  la  figure  2,  ceci  afin  de  réduire 
le  temps  pour  dégager  la  pile  1.  Plus  faible  sera  la 
longueur  du  support  latéral  6  lorsque  l'extrémité  8 
est  escamotée  et  meilleures  seront  les  performan- 
ces  de  l'alimentateur  au  niveau  de  sa  cadence  de 
production.  A  ce  sujet,  l'extension  télescopique  8 
du  support  6  pourra  elle-même  être  formée  de 
plusieurs  pièces  télescopiques  emboîtées  l'une 
dans  l'autre  pour  minimiser  la  longueur  totale  de 
l'ensemble  en  cas  de  rétraction. 

Selon  la  description  précédente,  quoique  la 
position  du  capteur  8a  ait  été  envisagée  d'être 
manoeuvrée  automatiquement  en  synchronisme 
avec  l'extrémité  télescopique  8  du  support  6,  on 
peut  envisager  un  positionnement  manuel  ou  fixer 
à  des  positions  prédéterminées  pour  contrôler  le 
fonctionnement  de  la  table  basculante  3. 

Traditionnellement,  la  longueur  de  l'embase  5 
est  limitée  afin  que  son  extrémité  lors  de  l'opéra- 
tion  de  basculement  ne  vienne  pas  en  contact  avec 

les  piles  de  plaques  de  carton  en  attente,  ce  qui 
aurait  pour  conséquence  de  les  renverser.  Ceci  est 
particulièrement  important  lorsque  les  piles  de  pla- 
ques  de  carton  sont  jointives  telles  qu'illustrées  à 

5  la  figure  6. 
Pour  écarter  ce  risque,  les  constructeurs  sous- 

dimensionnent  généralement  la  largeur  de  la  table 
5  ce  qui  a  pour  inconvénient  de  créer  une  instabili- 
té  au  niveau  du  soutien  de  la  pile  de  plaques 

io  manoeuvrée  qui  peut  se  renverser. 
Selon  la  présente  invention,  la  largeur  de  l'em- 

base  5  est  ajustable.  Ceci  permet  quel  que  soit  le 
format  des  plaques  de  carton  traité  d'ajuster  la 
largeur  de  l'embase  5  pour  obtenir  un  parfait  sou- 

15  tien  et  une  bonne  stabilité  de  la  pile  prise  en 
charge.  La  base  inférieure  5  de  la  table  basculante 
3  se  présente  généralement  sous  la  forme  de  four- 
che  et  avantageusement  les  extrémités  de  celle-ci 
seront  télescopiques.  Le  réglage  de  la  largeur  de 

20  l'embase  inférieure  5  sera  déterminé  en  fonction 
du  format  des  plaques  de  carton  ondulé. 

Un  autre  phénomène  gênant  également  ren- 
contré  est  l'enchevêtrement  des  plaques  de  piles 
voisines.  Dans  ce  cas,  lorsque  l'on  bascule  à  l'aide 

25  de  la  table  3  une  pile,  la  pile  restante  est  déséquili- 
brée  et  se  renverse. 

Selon  la  présente  invention,  l'alimentateur  pré- 
sente  des  moyens  d'appui  sur  la  pile  1  en  attente 
sur  le  convoyeur  d'entrée  9.  Par  exemple,  ces 

30  moyens  pourront  se  présenter  sous  la  forme  d'un 
vérin  d'appui  14  tel  qu'illustré  à  la  figure  6  qui 
s'applique  sur  le  sommet  de  la  pile  15  en  attente. 
Ainsi,  la  stabilité  de  la  pile  15  est  assurée  de 
même  que  celle  de  la  pile  en  cours  de  bascule- 

35  ment  étant  donné  que  cette  dernière  repose  sur  le 
support  latéral  6. 

Le  vérin  d'appui  14  pourra  par  exemple  être 
supporté  par  un  portique. 

D'autres  mises  en  oeuvre  de  la  présente  inven- 
40  tion,  à  la  portée  de  l'homme  de  l'art,  pourront 

également  être  envisagées  sans  pour  autant  sortir 
du  cadre  de  celle-ci. 

Revendications 
45 

1.  Alimentateur  automatique  qui  trouvera  son  ap- 
plication  dans  l'industrie  de  transformation  du 
carton  ondulé  ou  similaire  destiné  à  recevoir 
des  piles  de  plaques  (1)  depuis  un  convoyeur 

50  linéaire  d'alimentation  (9),  à  les  transférer  sur 
une  table  basculante  (3)  formée  d'une  embase 
inférieure  (5)  et  d'un  support  latéral  (6),  qui 
alimente  une  chaîne  de  production  (2)  en  pla- 
ques  successives  par  l'intermédiaire  de 

55  convoyeurs  linéaires  de  sortie  (10),  caractérisé 
par  le  fait  que  la  table  basculante  (3)  présente 
une  géométrie  variable. 

4 
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2.  Alimentateur  automatique  selon  la  revendica- 
tion  1,  caractérisé  par  le  fait  que  la  longueur 
du  support  latéral  (6)  est  réglable. 

3.  Alimentateur  automatique  selon  la  revendica-  5 
tion  2,  caractérisé  par  le  fait  que  l'extrémité  du 
support  latéral  (6)  est  formée  par  un  support 
télescopique  (8). 

4.  Alimentateur  automatique  selon  la  revendica-  10 
tion  3,  caractérisé  par  le  fait  que  le  support 
télescopique  (8)  d'extrémité  est  formé  de  plu- 
sieurs  parties  télescopiques. 

5.  Alimentateur  automatique  selon  la  revendica-  75 
tion  3,  caractérisé  par  le  fait  qu'un  capteur 
(12)  présent  au  niveau  du  convoyeur  de  sortie 
(10)  est  mobile  pour  tester  le  dégagement  de 
la  pile  basculée  (1)  hors  du  support  latéral  (6). 

20 
6.  Alimentateur  automatique  selon  la  revendica- 

tion  5,  caractérisé  par  le  fait  que  le  déplace- 
ment  du  capteur  mobile  (12)  est  lié  au  déploie- 
ment  du  support  latéral  télescopique  (8). 

25 
7.  Alimentateur  automatique  selon  la  revendica- 

tion  1  ,  caractérisé  par  le  fait  que  la  largeur  de 
l'embase  inférieure  (5)  est  réglable. 

8.  Alimentateur  automatique  selon  la  revendica-  30 
tion  7,  caractérisé  par  le  fait  que  l'extrémité  de 
l'embase  inférieure  (5)  est  formée  par  des 
fourches  télescopiques. 

9.  Alimentateur  automatique  selon  la  revendica-  35 
tion  7,  caractérisé  par  le  fait  qu'il  présente  des 
moyens  d'appui  sur  la  pile  (15)  en  attente  sur 
le  convoyeur  d'entrée  (9). 

10.  Alimentateur  automatique  selon  la  revendica-  40 
tion  9,  caractérisé  par  le  fait  que  les  moyens 
se  présentent  sous  la  forme  d'un  vérin  d'appui 
(14)  qui  s'applique  sur  le  sommet  de  la  pile  en 
attente  (15) 

5 
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