EP 0774 415 A1

(19) p)

Européisches Patentamt
European Patent Office

Office européen des brevets

(11) EP 0774 415 A1

(12) DEMANDE DE BREVET EUROPEEN

(43) Date de publication:
21.05.1997 Bulletin 1997/21

(21) Numéro de dépét: 96402434.3

(22) Date de dépdt: 14.11.1996

(51) Intcle: B65B 21/24, B65D 23/08

(84) Etats contractants désignés:
DE ESGBIT PT

(30) Priorité: 15.11.1995 FR 9513524

(71) Demandeur: L. Meynard et Fils
33300 Bordeaux (FR)

(72) Inventeur: Meynard, Alain

33300 Bordeaux (FR)

(74) Mandataire: Nony, Michel

NONY & ASSOCIES
29, rue Cambacérés
75008 Paris (FR)

(54) Procédé et machine automatique pour placer des clisses sur des bouteilles

(57)  L'invention est relative a un procédé et & une
machine pour placer automatiquement des clisses sur
des bouteilles ou analogues. On constitue un empilage
de clisses & I'état aplati dont les extrémités inférieures
des fils de deux clisses (6) voisines sont réunies entre
elles pour assurer une continuité mécanique des diffé-
rentes clisses constituant I'empilage; on écarte succes-
sivement les mailles inférieures de chacune des clisses
de maniére a réaliser une ouverture donnant accés a
I'intérieur de chaque clisse; on engage successivement
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un mandrin (17) dans chaque clisse de maniére & don-
ner a la clisse concernée sensiblement la forme de la
bouteille (19a) sur laguelle elle doit étre posée; on extrait
le mandrin (17) de la clisse (16); on engage une bouteille
(19a) dans la clisse ainsi mise en forme; on fait pivoter
autour de son axe la bouteille ainsi revétue de la clisse
par rapport a la partie inférieure des fils de la clisse pour
lier ces derniers entre eux par torsion et appliquer la clis-
se contre la surface de la bouteille; et on sectionne les
parties inférieures des fils qui dépassent en dessous du
lien ainsi obtenu.
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Description

La présente invention a pour objet un procédé pour
placer des clisses sur des bouteilles, ainsi qu'une ma-
chine automatique pour mettre en oeuvre ce procédé.

Elle a également pour objet un empilage de clisses
pour alimenter cette machine, ainsi qu'un procédé et
une machine pour réaliser ledit empilage.

On sait que les clisses sont des objets se présen-
tant généralement sous la forme de manchons consti-
tués par desfilets & larges mailles que I'on place sur des
récipients tels que des bouteilles, soit pour assurer la
sécurité de leur contenu, soit dans un but de décoration.

Cesclisses sont le plus souvent constituées par des
fils métalliques de faible diamétre et sont de ce fait fa-
cilement déformables.

On connait déja des machines automatiques pour
réaliser les clisses qui permettent de dérouler des fils
métalliques fins autour de plots convenablement dispo-
sés et en certains endroits, de lier ces fils deux a deux
en les tordant ensemble pour former des mailles.

Les clisses sont habituellement posées sur les bou-
teilles manuellement ou & 'aide de machines partielle-
ment automatiques qui nécessitent une importante
main d'ceuvre.

La présente invention permet de réaliser a une ca-
dence rapide la pose de clisses sur des bouteilles d'une
maniére totalement automatique et avec une main
d'oeuvre extrémement réduite qui a uniquement pour ta-
che d'assurer la surveillance du bon fonctionnement de
la machine.

Les clisses ainsi posées peuvent étre, soit du type
quirecouvre complétement la bouteille en prenant appui
sur la partie supérieure du goulot, soit du type dans le-
quel la partie supérieure de la bouteille fait saillie vers
le haut en passant au travers d'une maille de la clisse.

La présente invention a pour objet un procédé pour
placer automatiquement des clisses constituées par
des fils métalliques ou analogues sur des bouteilles ou
des récipients analogues, procédé qui est caractérisé
par le fait que : I'on constitue un empilage de clisses a
I'état aplati dont les extrémités inférieures des fils de
deux clisses voisines sont réunies entre elles pour as-
surer une continuité mécanique des différentes clisses
constituant I'empilage; I'on écarte successivement les
mailles inférieures de chacune des clisses de maniére
a réaliser une ouverture donnant accés a l'intérieur de
chaque clisse; I'on engage successivement un mandrin
dans chaque clisse par l'ouverture ainsi obtenue de ma-
niére a donner a la clisse concernée sensiblement la
forme de bouteille sur laquelle elle doit étre posée; I'on
extrait le mandrin de la clisse; I'on engage une bouteille
dans la clisse ainsi mise en forme; I'on fait pivoter autour
de son axe la bouteille ainsi revétue de la clisse par rap-
port & la partie inférieure des fils de la clisse pour lier
ces derniers entre eux par torsion et appliquer la clisse
contre la surface de la bouteille; et I'on sectionne les
parties des fils qui dépassent en dessous du lien ainsi
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obtenu.

Dans un mode de mise en oeuvre particulier de I'in-
vention, on contréle le déplacement des clisses par des
organes de préhension tels que des crochets qui saisis-
sent les fils qui relient entre-elles les extrémités inférieu-
res des différentes clisses et qui aménent chaque clisse
successivement dans les diverses positions que cette
derniére doit occuper en l'immobilisant dans la position
ou elle doit &tre mise en forme par le mandrin, puis dans
la position dans laquelle la bouteille est engagée a l'in-
térieur de la clisse.

Conformément a l'invention, il est avantageux de
donner aux clisses un déplacement rectiligne horizon-
tal, tandis que le mandrin, qui est normalement situé en
dessous des clisses, est déplacé vers le haut pour s'en-
gager dans la clisse qui est au-dessus de lui et la mettre
en forme.

De méme, il est avantageux de faire en sorte que
les bouteilles se déplacent selon un chemin paralléle au
déplacement des clisses, mais en étant situées a un ni-
veau inférieur d'une distance plus grande que la hauteur
des bouteilles, et d'immobiliser la bouteille qui doit re-
cevoir la clisse pour la déplacer ensuite latéralement
jusqu'ace qu'elle setrouve en dessous de laclisse préa-
lablement formée par le mandrin, en provoquant ensuite
le soulévement de la bouteille pour I'engager a l'intérieur
de la clisse.

Il est également avantageux, selon un mode de mi-
se en oeuvre préféré de l'invention, de saisir alors le
goulot de la bouteille munie de la clisse a l'aide d'un dis-
positif de préhension, par exemple pneumatique, qui
permet, d'une part de maintenir la bouteille et d'autre
part de mettre cette derniére en rotation autour de son
axe vertical tout en rassemblant la partie inférieure des
fils de la clisse vers I'axe de la bouteille, tandis que I'on
fait descendre cette derniére de maniére a réaliser une
liaison par torsion des extrémités inférieures des fils de
la clisse.

Conformément a l'invention, il est également avan-
tageux, aprés avoir sectionné les fils en dessous de leur
point de liaison pour libérer la bouteille, d'abaisser celle-
ciason niveau initial et de la déplacer latéralement pour
I'amener & étre évacuée parallélement au trajet de la
clisse mais du cété opposé a celui par lequel elle est
arrivée.

Conformément & un mode de mise en oeuvre pré-
féré de l'invention, et pour augmenter la capacité de pro-
duction de la machine, il est avantageux d'utiliser une
pluralité de mandrins pour réaliser simultanément la mi-
se en forme d'une pluralité de clisses, ce qui permet en-
suite d'engager simultanément une pluralité de bou-
teilles dans les clisses ainsi préformées, avec pour ré-
sultat d'augmenter la cadence de travail d'une maniére
sensiblement proportionnelle au nombre de mandrins
utilisés.

La présente invention a également pour objet une
machine automatique pour mettre en oeuvre le procédé
selon l'invention.
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Cette machine est caractérisée par le fait qu'elle
comporte en combinaison: un dispositif d'alimentation
continue en clisses supportant un empilage de clisses
réunies entre elles par les extrémités inférieures de
leurs fils de maniére a former un ensemble continu; un
dispositif de séparation des clisses pour écarter ces der-
niéres les unes des autres en déformant les extrémités
inférieures de leurs fils, afin d'y réaliser une ouverture;
un dispositif d'entrainement des clisses comportant des
organes de préhension qui saisissent les fils réunissant
les parties inférieures de deux clisses voisines pour les
maintenir et les déplacer pendant leur mise en forme et
leur mise en place sur des bouteilles; un mandrin dis-
posé en dessous d'une clisse et dans l'axe de celle-ci,
ledit mandrin comportant un dispositif qui lui permet
d'étre élevé pour étre engagé a l'intérieur de la clisse
afin de la mettre en forme, puis d'étre abaissé pour étre
dégagé de la clisse ainsi mise en forme; un dispositif de
commande qui permet d'immobiliser la clisse dans la
position ou elle peut recevoir le mandrin et de déplacer
la clisse ainsi mise en forme pour I'amener dans la po-
sition ou elle peut recevoir la bouteille qu'elle doit revétir;
un dispositif pour recevoir les bouteilles a revétir des
clisses et pour positionner la bouteille qui doit recevoir
la clisse en I'amenant en dessous de la clisse préala-
blement mise en forme, ledit dispositif permettant de
soulever la bouteille pour I'engager dans la clisse, le
goulot de la bouteille dépassant au-dessus de la clisse;
un dispositif de préhension disposé au-dessus de la
bouteille permettant de saisir le goulot de la bouteille de
maniére a la maintenir et a I'entrainer en rotation, tandis
que les extrémités inférieures des fils de la clisse con-
tinuent & étre maintenues par son dispositif d'entraine-
ment de maniére & lier entre elles par torsion toutes les
parties inférieures des fils de la clisse; un dispositif pour
sectionner la partie inférieure des fils de la clisse en des-
sous de cette liaison; et un dispositif pour recevoir la
bouteille ainsi munie de sa clisse, et 'abaisser suffisam-
ment pour pouvoir |'évacuer.

Conformément & un mode de réalisation préféré de
l'invention, le dispositif d'alimentation continue en clis-
ses est constitué par trois barres passant a travers les
mailles de I'empilage des clisses, ces barres étant dis-
posées horizontalement, I'une a la partie supérieure et
deux autres a la partie inférieure des clisses, lesdites
barres étant maintenues alternativement par deux grou-
pes d'organes de préhension disposés, un premier au
voisinage de l'extrémité d'alimentation des barres et un
second sensiblement vers leur milieu.

De cette maniére, en maintenant les barres par le
second groupe d'organes de préhension, on peut intro-
duire un empilage de clisses par I'extrémité avant des
barres, du fait que les organes de préhension du pre-
mier groupe sont ouverts.

Il suffit alors de fermer les organes de préhension
du second groupe et d'ouvrir ceux du premier pour pou-
voir alimenter la machine en clisses.

on comprend qu'en maintenant les barres alterna-
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tivement par les organes de préhension de chaque
groupe on peut engager sur les barres successivement
les empilages de clisses qui sont nécessaires, sans in-
terrompre le fonctionnement de la machine.

Il suffit en effet d'assujettir manuellement les extré-
mités inférieures des fils de la derniére clisse du dernier
empilage a celles des fils de la premiére clisse de I'em-
pilage suivant.

L'écartement l'une de l'autre des clisses voisines
qui se trouvent a |'état empilé s'effectue avantageuse-
ment selon l'invention a l'aide d'un dispositif écarteur qui
est constitué par la combinaison d'un déport vers I'ex-
térieur de l'extrémité de chacune des deux tiges infé-
rieures et de deux tiges supplémentaires qui sont 1égé-
rement inclinées vers le haut, et sont disposées entre
les extrémités des deux tiges inférieures, ce qui a pour
effet de freiner le déplacement des clisses et d'ouvrir
leurs parties inférieures, les clisses voisines étant réu-
nies entre elles par deux fils qui sont sensiblement per-
pendiculaires au plan d'empilage.

Conformément a l'invention, le dispositif d'entraine-
ment des clisses est avantageusement constitué par
deux chaines sans fin disposées parallélement I'une a
l'autre, de part et d'autre des clisses et tournant autour
de deux paires de roues dentées coaxiales.

Chaque chaine porte & des distances légérement
supérieures au diamétre des bouteilles sur lesquelles
doivent étre posées les clisses, des organes de préhen-
sion qui saisissent les fils qui réunissent les parties in-
férieures de deux clisses voisines et qui les maintien-
nent de maniére & assurer les déplacements des clisses
qui sont nécessaires pour mettre en oeuvre les différen-
tes phases du procédé.

Dans un mode de réalisation préféré, les organes
de préhension sont constitués par des crochets bascu-
lants dont les becs viennent s'engager derriére les fils
qu'ils doivent saisir, ces crochets étant ensuite basculés
vers l'extérieur par une came de maniére a assurer un
maintien efficace des fils qui réunissent les parties infé-
rieures des clisses.

Selon un mode de réalisation préféré de l'invention,
les différents mouvements successifs qui sont néces-
saires pour assurer le fonctionnement de la machine
sont assurés a l'aide de vérins pneumatiques comman-
dés par un automate.

Conformément a l'invention, il est avantageux d'uti-
liser comme dispositif de préhension du goulot des bou-
teilles un dispositif pneumatique constitué par un capu-
chon munid'une paroi interne élastique qui s'engage sur
le goulot de la bouteille en maintenant cette derniére
gréce a l'air comprimé qui est injecté autour de la paroi
élastique.

Un tel dispositif de préhension s'adapte facilement
aux différentes formes de goulots.

Conformément a l'invention, il est avantageux d'uti-
liser un organe qui raméne les fils de la clisse situés en
dessous de la bouteille vers le centre de cette derniére,
tandis que I'on abaisse I1égérement la bouteille en |a fai-
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sant pivoter sur elle-méme, de maniére a faciliter la réa-
lisation de la liaison par torsion des extrémités inférieu-
res des fils de la clisse.

Ce dispositif peut étre avantageusement constitué
par un fil disposé horizontalement dans un plan situé
entre le fond de labouteille et les organes de préhension
des clisses. Ce fil dont au moins une extrémité est main-
tenue par un moyen élastique tel qu'un ressort est re-
poussé vers l'axe de la bouteille durant la rotation de
cette derniére.

Dans un mode de réalisation préféré, le dispositif
de sectionnement de la partie inférieure des fils de clis-
ses est constitué par une cisaille entrainée dans un
mouvement de va-et-vient par un vérin, par exemple
pneumatique, qui ameéne la cisaille en position de sec-
tionnement de la partie basse de la clisse aprés que la
liaison des fils ait été effectuée et qui retire la cisaille
aprés le sectionnement, chaque lame étant articulée sur
une tige munie d'une butée de fin de course qui provo-
que lafermeture des lames pour réaliser le cisaillement.

La présente invention a également pour objet un
empilage de clisses aplaties utilisables pour mettre en
oeuvre le procédé décrit ci-dessus, caractérisé par le
fait que deux clisses superposées sont reliées l'une a
l'autre par les extrémités inférieures des fils de leurs
nappes voisines.

La présente invention a également pour objet un
procédé pour réaliser ledit empilage de clisses, carac-
térisé par le fait que : I'on fabrique alternativement deux
types de clisses qui se différencient & I'état aplati uni-
quement par le fait que le trajet des fils de la nappe de
dessus d'une clisse du premier type est identique au tra-
jet des fils de la nappe de dessous de l'autre clisse du
second type, les extrémités inférieures des fils de clis-
ses étant décalées I'une par rapport a l'autre ; que l'on
superpose les clisses ainsi formées en alternant leurs
types et que l'on réunit par torsion alternativement une
sur deux des extrémités des fils des clisses qui sont su-
perposées.

Dans un mode de mise en oeuvre préféré de l'in-
vention, sur chacune des extrémités des fils de clisse
qui doivent étre réunies entre elles, on réalise deux an-
neaux voisins dans lesquels peuvent s'engager des er-
gots permettant de positionner et de manipuler les clis-
ses pour les réunir afin de constituer I'empilage.

La présente invention a enfin pour objet une machi-
ne pour réaliser automatiquement I'empilage de clisses
précédemment décrit, en reliant deux a deux les extré-
mités inférieures des fils de deux clisses voisines super-
posées, caractérisée par le fait qu'elle comporte en
combinaison : un manipulateur muni d'ergots suscepti-
bles d'étre engagés dans des anneaux réalisés sur les
extrémités des fils de la clisse pour amener cette der-
niére successivement a ses différents postes de travail,
une cisaille pour découper les exirémités des fils de clis-
ses au-dela desdits anneaux ; un dispositif de torsion
comportant des ergots tournants aptes & s'engager
dans les anneaux d'extrémité des fils de deux clisses
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superposées et a les faire tourner coaxialement pour as-
surer leur liaison; un dispositif pour faire tourner alter-
nativement tous les ergots pairs et tous les ergots im-
pairs lors de l'assemblage des clisses successives; et
un dispositif de séparation s'engageant entre les extré-
mités des fils pairs et impairs des clisses pour les écarter
les uns des autres.

Dans le but de mieux faire comprendre l'invention,
on va en décrire maintenant un mode de réalisation pris
comme exemple non limitatif et représenté sur le dessin.

Sur ce dessin :

- lafigure 1 représente une vue schématique en élé-
vation d'un mode de réalisation d'une machine a po-
ser les clisses selon l'invention,

- lafigure 2 est une vue schématique de dessus cor-
respondant & la figure 1,

- lafigure 3 est une vue en coupe selon lllI-lll de la
figure 1,

- lafigure 4 est une vue schématique en perspective
des organes de préhension supérieur et inférieur de
la figure 3 en position ouverte,

- lafigure 5 est une vue en perspective du dispositif
d'alimentation en clisses et du dispositif d'entraine-
ment de ces derniéres,

- lafigure 6 est une vue schématique de dessus re-
présentant un dispositif de brosses mobiles pour
maintenir en position les clisses qui ont été mises
en forme par les mandrins,

- lafigure 7 est une vue en coupe partielle selon la
partie droite VII-VIl de la figure 6 montrant schéma-
tiguement un dispositif de récupération des parties
inférieures des clisses aprés leur sectionnement,

- lafigure 8 est une vue en élévation d'une variante
des mandrins,

- lafigure 9 est une vue schématique de dessus de
l'organe qui raméne la partie inférieure des fils de
clisses vers l'axe de la bouteille ainsi que de la ci-
saille qui sectionne ces fils en dessous de leur point
de liaison,

- lesfigures 10 et 11 sont des vues partielles de deux
types de clisses qui constituent une paire,

- lafigure 12 est une vue schématique de dessus de
la machine automatique d'empilage des clisses,

- la figure 13 est une vue en perspective de la téte
du manipulateur de clisses de la machine de la fi-
gure 9,

- la figure 13A est une vue en perspective partielle
de la téte manipulateur de la figure 10 montrant la
position de la clisse en dessous de cette téte,

- lafigure 14 est une vue en perspective de la partie
de la machine qui réalise la liaison entre les diffé-
rentes clisses de I'empilage, et

- lesfigures 15 & 24 sont des vues schématiques en
élévation montrant les positions successives des
différentes piéces lors de la liaison de deux clisses
voisines pour former l'empilage.



7 EP 0774 415 A1 8

On retrouve schématiquement représentés sur les
figures et 2, le dispositif d'alimentation en continu 1 des
clisses, le dispositif 2 de séparation des clisses ainsique
le dispositif 3 d'entrainement des clisses.

Le dispositif d'alimentation 1 est constitué, dans le
mode de réalisation décrit, par une barre supérieure 4
et par deux barres inférieures 5, disposées au méme
niveau mais légérement écartées l'une de l'autre.

Les positions respectives des barres 4 et 5 sont vi-
sibles sur la figure 3 qui est une vue en coupe selon IlI-
Il de la figure 1.

On voit également sur les figures 1, 2, et 3 un pre-
mier groupe d'organes de préhension 7 qui permettent
de saisir les barres 4 et 5 sensiblement en leur milieu.

On voit également sur ces figures un second grou-
pe d'organes de préhension 8 qui permettent de saisir
les barres 4 et 5 au voisinage de leur extrémité gauche
par laquelle s'effectue l'introduction des empilements de
clisses 6.

On a schématiquement représenté sur la figure 3
les organes de préhension 8 qui sont constitués chacun
par une paire de pinces 9a, 9b qui, par un dispositif ap-
proprié, par exemple a l'aide de vérins, peuvent étre pi-
votées entre deux positions, & savoir une position de
préhension représentée en trait plein et une position de
dégagement représentée en trait interrompu.

Le pivotement des deux pinces 9 de chaque dispo-
sitif de préhension est synchronisé de maniére a ce que
le maintien d'une barre 4 ou 5 s'effectue toujours dans
la méme position, c'est-a-dire avec I'axe longitudinal 4a,
5a de la barre qui soit fixe dans I'espace.

Dans le mode de réalisation décrit, les pinces su-
périeures 9a ont une extrémité fourchue de maniére &
s'appliquer tangentiellement sur deux génératrices des
barres 4, 5.

Les pinces inférieures sont munies d'un ergot 9¢ &
extrémité conique arrondie qui vient prendre appui dans
une cavité conique 9d réalisée dans la barre correspon-
dante 4,5.

On assure ainsile positionnement précis des barres
4, 5 aussi bien en rotation que longitudinalement.

On areprésenté sur la figure 4 une vue en perspec-
tive du dispositif de préhension ou I'on voit comment les
doubles pinces 9', 9" qui saisissent la barre supérieure
4 sont décalées par rapport aux doubles pinces 9", 9"
qui saisissent une barre inférieure 5, ce qui évite une
interférence des trajectoires des pinces et assure le
maintien des barres 4 et 5 sur une plus grande distance.

On comprend dans ces conditions que I'on peut fa-
cilement réaliser une alimentation continue en clisses
en opérant de la maniére suivante :

On ouvre les pinces des organes de préhension qui
sont disposés sur la gauche de lafigure 1, tout en main-
tenant les barres 4 et 5 en fermant les pinces 9 des or-
ganes de préhension 7 qui se trouvent vers le milieu des
barres lesquelles se trouvent en conséquence mainte-
nues dans leur position.

On peut alors charger un empilage 6 de clisses en
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enfilant les extrémités gauches des barres 4 et 5 dans
les mailles de I'empilage de clisses.

Aprés avoir repoussé I'empilage de clisses entre les
organes de préhension 7 et 8, on provoque le bascule-
ment des pinces des organes de préhension 8 qui as-
surent le maintien des barres par leur extrémité gauche
et il suffit d'ouvrir les pinces des organes de préhension
7 pour permettre le déplacement des clisses vers la droi-
te en vue de leur introduction dans la partie active de la
machine.

On comprend que lorsqu'il ne reste plus qu'un nom-
bre limité de clisses il suffit de fermer les pinces des or-
ganes de préhension 7 pour maintenir les barres par
leur milieu et d'ouvrir les pinces des organes de préhen-
sion 8 pour pouvoir engager un nouvel empilage de clis-
ses sur les barres en procédant ensuite comme indiqué
ci-dessus.

Il ne reste plus qu'a assurer la continuité entre les
deux empilages en liant manuellement les extrémités
inférieures des fils de la derniére clisse de I'empilage en
cours d'utilisation avec celles des fils de la premiére clis-
se du nouvel empilage.

On voit sur les figures 1 et 2 comment est constitué
un mode de réalisation du dispositif d'écartement des
clisses I'une de l'autre.

Pour cela, les barres inférieures 5 sont déportées
vers |'extérieur en Sa, tandis que des barres supplémen-
taires 10 sont disposées entre les parties écartées Sa
des barres 5 tout en faisant un angle vers le haut, com-
me on le voit sur la figure 1.

Ce dispositif a pour effet, lorsque les clisses sont
tirées vers la droite comme cela sera expliqué ultérieu-
rement, d'une part de freiner le déplacement des clisses
en provoquant un élargissement de leurs mailles infé-
rieures qui ont & venir se placer sur les parties 5a, et qui
doivent surmonter I'extrémité supérieure des deux bar-
res 10, et d'autre part d'ouvrir I'extrémité inférieure des
clisses qui se trouvent disposées verticalement avec
leur partie supérieure encore aplatie, leur périphérie in-
férieure se présentant sensiblement sous la forme d'un
rectangle, deux clisses voisines étant réunies par des
fils torsadés entre eux 12 qui peuvent étre saisis par les
organes de préhension 13 du dispositif d'entrainement.

Dans le mode de réalisation décrit, ce dispositif
d'entrainement est constitué par deux chaines sans fin
14 qui tournent autour de deux paires de pignons
coaxiaux 15.

Comme cela sera expliqué ultérieurement, le dis-
positif d'entrainement comporte des crochets qui s'en-
gagent autour des fils 12 et qui entrainent ainsi les clis-
ses pour leur permettre d'étre placées sur les bouteilles.

Le dispositif qui est représenté sur le dessin permet
de placer simultanément deux clisses sur un groupe de
deux bouteilles, mais il va de soi que selon l'invention il
est possible de traiter simultanément un nombre quel-
conque de bouteilles, qui est fonction de la capacité de
production que I'on désire conférer a la machine.

Dés que les deux premiéres clisses ont été prises
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en charge par le dispositif d'entrainement qui vient
d'étre décrit, elles sont immobilisées dans les positions
représentées en 16 sur la figure 2, ou elles se trouvent
au-dessus de deux mandrins 17 qui sont normalement
situés en dessous de la chaine 14 mais qui peuvent étre
déplacés verticalement vers le haut pour s'engager a
I'intérieur des deux clisses pour leur donner une forme
qui correspond sensiblement a celle des bouteilles sur
lesquelles ces clisses doivent étre posées.

Les deux mandrins 17 sont ensuite ramenés a leur
position basse, et le dispositif d'entrainement se dépla-
ce de maniére & amener les clisses 16 ainsi mises en
forme dans la position 18 de la figure 2 dans laquelle
deux bouteilles vont pouvoir étre engagées a l'intérieur
des deux clisses.

Pour cela, une chaine transporteuse améne de la
gauche une série de bouteilles 19 comme on peut le voir
sur les figures 1 et 2.

Le déplacement de ces bouteilles est contrdlé par
une vis hélicoidale d'alimentation 20 qui positionne les
deux premiéres bouteilles 19a entre la face des deux
clisses 18 qui ont été mises en forme.

Un dispositif représenté schématiquement sur la fi-
gure 2 par un cadre en trait mixte 21 permet de déplacer
les bouteilles 19a pour les amener coaxialement en des-
sous des clisses 18 qui ont été mises en forme.

Ce dispositif 21 permet également de soulever les
deux bouteilles 19a pour les engager a l'intérieur des
clisses 18, jusqu'a ce que leur goulot fasse saillie a tra-
vers l'orifice central supérieur des clisses 18.

Un dispositif de préhension 22 constitué par exem-
ple par un capuchon possédant une paroi intérieure
élastique gonflable par de l'air comprimé est abaissé
pour venir s'engager sur les goulots des bouteilles 19
et s'y fixer lorsqu'il est mis sous pression.

Chaque capuchon 22 est solidaire d'un dispositif
d'entrainement en rotation 23 et il est monté de maniére
a pouvoir étre élevé et abaissé comme cela va étre in-
diqué ci-aprés.

Dés que les capuchons 22 sont fixés sur les goulots
des bouteilles 19a, ils entrainent ces derniéres en rota-
tion en les abaissant [égérement tandis que des parties
inférieures des fils de la clisse sont liées entre elles par
I'effet de la rotation.

Conformément & un mode de réalisation préféré de
I'invention, il est avantageux de laisser descendre 1égé-
rement les bouteilles en abaissant les capuchons 22,
tandis que I'on raméne vers I'axe de la bouteille les ex-
trémités inférieures des fils de la clisse, de maniére a
favoriser leur liaison par torsion.

Ce déplacement vers l'axe de la bouteille de la par-
tie des fils de clisses qui se situe entre le culot de la
bouteille et les organes de préhension peut étre obtenu
par divers moyens.

On a, a titre d'exemple, représenté sur la figure 6,
comment un cadre 34 ouvert & une extrémité peut étre
déplacé horizontalement en dessous de la bouteille 18
en direction de l'axe de cette derniére, comme repré-
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senté par la double fléche 35.

Un céble flexible 36 fixé par une extrémité a une
premiére branche 34a du cadre 34 tourne autour d'un
galet 37 pivotant sur I'extrémité de la seconde branche
34b tout en étant tiré & son autre extrémité par un ressort
38 solidaire du cadre 34.

On a représenté en trait mixte la position du céble
36 au moment ou il prend appui sur les extrémité infé-
rieures des fils de clisses pour les repousser vers I'axe
de labouteille 18 et permetire ainsi de les lier par torsion
gréce a la rotation de cette derniére.

On a représenté un seul de ces dispositifs sur la
figure 6, mais il va de soi qu'il en existe autant qu'ily a
de bouteilles a traiter simultanément.

Lorsque les capuchons des dispositifs de préhen-
sion ont imposé un nombre de tours suffisant a la bou-
teille 18, ils I'immobilisent et & l'aide d'un dispositif de
sectionnement de type quelconque on découpe les ex-
trémités inférieures des fils de la clisse en dessous de
leur point de liaison.

On a représenté sur la figure 6 une vue schémati-
que de dessus des mandrins 17 et des bouteilles 19b
lors de la mise en place des clisses.

Pour maintenir en position verticale les clisses qui
ont été mises en forme par les mandrins 17, on dispose
dans ce mode de réalisation préféré de deux bandes
sans fin 70 qui sont situées au voisinage de la partie
haute du corps des bouteilles et qui tournent autour des
roues 71 alaméme vitesse que la vitesse d'avancement
des bouteilles.

Ces bandes sont munies de poils 72 sensiblement
rigides, a la maniére d'une brosse.

Lors du déplacement vers la droite de ces bandes
70 et des clisses qui sont mises en forme par les man-
drins, les fils des clisses s'engagent entre les poils 72
dés que les mandrins sont escamotés vers le bas, de
sorte que les clisses se trouvent maintenues verticale-
ment ce qui facilite grandement I'engagement du goulot
des bouteilles dans les orifices prévus a cet effet a la
partie supérieure des clisses.

La figure 7 représente schématiquement un dispo-
sitif constitué par deux rouleaux 73 et 74 qui pincent en-
tre eux la partie restante 75 de l'empilage de clisses de
maniére a l'envoyer par exemple dans un récipient 76.

La figure 8 représente une variante du mandrin 17
qui est réalisé en deux parties 17a et 17b pour permettre
un bon positionnement de l'orifice supérieure de la clis-
se a travers lequel le goulot de la bouteille doit &tre en-
gagé lorsque la clisse ne recouvre pas I'extrémité supé-
rieure de la bouteille.

A cet effet, le mandrin comporte un orifice 17¢ a la
partie supérieure de son corps principal 17a tandis
qu'un poingon 17b peut étre abaissé a la fin de I'opéra-
tion de formage pour s'engager dans l'orifice 17¢ en ca-
librant ainsi parfaitement l'orifice de la clisse dans lequel
doit s'engager le goulot de la bouteille.

Un tel dispositif ne doit bien entendu pas étre utilisé
avec des clisses qui viennent prendre appui sur le des-
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sus du goulot de la bouteille.

On areprésenté sur la partie haute de lafigure 9 un
mode de réalisation préféré du dispositif de sectionne-
ment selon l'invention qui comporte une cisaille dont les
lames 39 sont articulées en 40 sur I'extrémité du piston
d'un vérin pneumatique 41.

Chaque lame 39 est commandée en étant articulée
sur une tige 42 coulissant dans des supports 43 et 44.

Chaque tige 42 a sa course limitée perpendiculai-
rement au trajet des clisses par deux butées.

La cisaille de droite est représentée au cours de son
trajet vers l'axe de la bouteille 18, son déplacement
étant assuré par le piston 41.

Lorsque les butées 46 viennent au contact du sup-
port 44, comme cela est le cas pour la cisaille de gau-
che, les lames qui sont déja engagées de part et d'autre
des fils de clisses préalablement liés en 47 se referment
sous la traction des tiges 42 et provoquent ainsi le sec-
tionnement des fils en dessous de la liaison.

Le vérin 41 fait alors reculer la cisaille jusqu'a ce
que les butées 45 viennent au contact du support 43.

On voit donc que les supports 43, 44 et les butées
45, 46 ont la fonction de commander la fermeture et
l'ouverture des lames 39 de la cisaille, ce qui permet
une construction simple et peu colteuse.

Les capuchons s'abaissent ensuite pour faire repo-
ser les bouteilles ainsi munies de leurs clisses sur le
dispositif de transfert 21 qui raméne les bouteilles a leur
niveau primitif et les déplace latéralement pour les ame-
ner sur la chaine transporteuse 24 qui les évacue.

On retrouve sur la vue en perspective de la figure
5 les barres 4, 5 et 10 du dispositif d'alimentation en
clisses ainsi que les chaines 14 du dispositif d'entraine-
ment des clisses.

Dans ce mode de réalisation, les organes d'accro-
chage des fils de clisses qui sont disposés a intervalles
réguliers sur les chaines 14 sont constitués chacun par
un bloc support 25 solidaire d'un maillon de la chaine et
sur lequel est articulé un crochet 26 constamment re-
poussé par un ressort de maniére a ce que, au repos,
ce crochet 26 soit disposé d'une maniére sensiblement
horizontale, le bec 27 du crochet 26 étant dirigé vers le
haut lorsque le bloc support 25 se trouve sur le brin su-
périeur de la chaine 14.

Le bloc support 25 supporte également une butée
28 par l'intermédiaire de deux tiges |égérement flexibles
29.

La butée 28 comporte & sa partie supérieure une
fente 30 qui débouche dans une encoche trapézoidale
31.

Le crochet 26 avec son bec 27 ainsi que la butée
28, ont des formes telles que lorsque I'on fait basculer
le crochet 26 autour de l'axe qui le relie au bloc support
25, le corps du crochet 26 vient s'engager dans l'enco-
che trapézoidale, tandis que son bec 27 s'engage dans
la fente 30.

Une paroi 32 en forme de came est disposée de
chaque cété entre les chaines 14 de maniére que lors-
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que l'on fait tourner ces derniéres, le crochet 26 prenne
appui sur I'extrémité inclinée 32a de la plaque 32, ce qui
a pour effet de faire pivoter le crochet 26 pour I'amener
a s'appliquer contre les parois internes de l'encoche tra-
pézoidale 31 de la butée 28 en maintenant ainsi le fil de
la clisse qui a été pris dans le bec du crochet lors du
basculement de ce dernier.

On a représenté sur la figure 5 les organes de pré-
hension de droite qui maintiennent chacun un fil reliant
deux clisses voisines avec leur crochet basculé dont on
peut voir le bec 27 engagé dans la fente 30.

Compte tenu de la flexibilité des tiges 29 qui relient
la butée 28 au bloc support 25, le fil qui relie les deux
clisses voisines se trouve retenu par le crochet tout en
pouvant glisser longitudinalement.

Un tel glissement qui est utile pour un bon engage-
ment des clisses sur le dispositif d'entrainement, risque
cependant d'empécher l'entrainement en rotation de la
clisse lorsque le goulot de la bouteille est mis en rotation
par le capuchon pneumatique.

Pour éviter cet inconvénient, dans chaque position
d'arrét dudispositif d'entrainement des clisses, ona pré-
vu un vérin pneumatique 33 qui, lorsque le dispositif
d'entrainement est arrété, applique fortement la butée
28 contre la plaque 32, ce qui provoque un coincement
du fil de clisse entre le corps 26 du crochet et les surfa-
ces trapézoidales de I'encoche 21 de la butée 28.

De cette maniére, le fil de clisse ne peut glisser lon-
gitudinalement, tant durant l'introduction du mandrin
pour sa mise en forme, que lors de l'introduction de la
bouteille pour la fixation de la clisse sur la bouteille.

On a représenté sur les figures 10 et 11 les deux
types de clisses qui sont réunies successivement les
unes aux autres pour réaliser un empilage selon l'inven-
tion.

Seules les parties inférieures de clisses ont été re-
présentées.

On voit que les quatre extrémités inférieures des fils
de chaque clisse comportent deux anneaux contigus 48
et 49 pour servir a leur manipulation comme cela sera
expliqué ultérieurement.

On voit également que les deux types de clisses
des figures 10 et 11 différent I'un de I'autre uniqguement
par le fait que dans la clisse de la figure 10, les extré-
mités paires B et D des fils appartiennent a la nappe
supérieure de la clisse alors que les extrémités impaires
A et C des fils appartiennent a la nappe inférieure de la
clisse, tandis que dans la clisse de la figure 11 ce sont
les extrémités impaires A et C qui appartiennent a la
nappe supérieure et les extrémités paires B et D qui ap-
partiennent & la nappe inférieure.

Cette différence est en particulier visible aux points
de croisement apparents des fils des deux nappes qui
sont entourés par des cercles.

Il est clair que gréce a cette caractéristique, il est
possible de réaliser un empilage de clisses alternative-
ment de types différents qui sont successivement re-
lies l'une a l'autre par les fils pairs (B,D) et les fils im-



13 EP 0774 415 A1 14

pairs (A,C) de deux clisses voisines.

On a représenté sur les figures 12, 13, 13A et 14
un mode de réalisation d'une machine selon l'invention
pour réaliser les empilages de clisses.

On voit sur la figure 12 une vue schématique de
dessus de cette machine qui comporte: un manipulateur
50 coulissant sur les glissiéres 51 dans le sens de la
double fléche 52; une cisaille 53 disposée a poste fixe;
un dispositif de torsion 54 muni d'ergots tournants 55;
et un dispositif de séparation 56 muni de deux groupes
de lames 57 et 58 qui peuvent étre chacun déplacé dans
le sens de la double fléche 59 pour venir s'engager sur
ou entre les fils des clisses. Une plaque fixe de protec-
tion 59a est placée devant les lames 57, 58

Le dispositif de torsion 54 ainsi que le dispositif de
séparation 56 sont montés de maniére & pouvoir étre
élevés ou abaissés simultanément, par exemple a l'aide
d'un vérin.

Le manipulateur 50 comporte une téte munie d'er-
gots fixes 60 dirigés vers le bas et d'ergots basculants
61 montés sur un bras 62 qui pivote autour d'un axe 63
sur l'action d'un vérin pneumatique 64, de sorte que les
ergots basculants 61 peuvent étre placés, soit dans la
position de la figure 10, soit & c6té et au méme niveau
que les ergots 60.

Une machine a faire les clisses de type connu, per-
met de placer successivement une clisse de chacun des
types décrits ci-dessus et représentée sur les figures 10
et 11 en dessous de la plagque 65 ou elle est maintenue,
d'une part par le fait que les anneaux 48, 49 situés aux
extrémités des fils A, B, C et D sont engagés sur les
ergots 60, 61 (ces derniers étant rabattus vers le bas)
et d'autre part, par des tringles de soutien 66 qui sont
disposées en dessous de la plaque 65.

La figure 13A correspond a la figure 13 aprés enlé-
vement de tous les organes qui se trouvent au-dessus
de la clisse 67.

On voit sur cette figure 13A comment la clisse 67
est ainsi supportée par les tringles 66 et les ergots 60.
Pour la clarté du dessin les ergots basculants 61 sont
supposés étre remontés dans la position de lafigure 10,
mais ils se trouvent en réalité engagés dans les an-
neaux 49.

Tous les ergots 60, 61 étant ainsi engagés dans les
orifices correspondants 48 et 49 de la clisse, le manipu-
lateur 50 peut étre déplacé selon la double fleche 52 de
la figure 12 pour amener les extrémités des fils de clis-
ses A, B, C et D sous la lame de la cisaille 53 qui les
sectionne & une distance déterminée au-dela des an-
neaux 49.

Selon un mode de réalisation préféré de l'invention,
la lame mobile de la cisaille 53 comporte une contre-
lame presseuse qui maintient en position les fils de la
clisse, avant et pendant leur sectionnement.

Les ergots basculants 61 sont alors relevés tandis
que les fils de la clisse sont maintenus par la lame pres-
seuse. Puis la lame mobile de la cisaille 53 est relevée.

Pour expliquer le fonctionnement de la machine, on
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suppose que, comme représenté sur les figure 14 et 15,
les extrémités A et C des fils de clisses sont engagées
par leurs anneaux 49 sur les ergots tournants corres-
pondants 55 alors que les extrémités B et D sont réunies
aux autres clisses qui constituent I'empilage dont la fi-
gure 14 ne représente que la clisse supérieure, cet em-
pilage étant représenté schématiquement sur les figu-
res 15 et suivantes par une série de traits horizontaux
situés en dessous des extrémités B et D de la clisse
inférieure.

Comme on le voit sur la figure 15, la lame 58 main-
tient vers le bas I'empilage de clisses déja réalisé, les
extrémités A et C de la derniére clisse étant engagées
par leurs anneaux 49 sur les ergots 55 impairs, tandis
que ses extrémités B et D reliées a I'empilage sont main-
tenues au dessous de la lame 58.

Le manipulateur 50 vient d'apporter une nouvelle
clisse dont les extrémités A',B',C' et D' ont leurs an-
neaux 49 situés au dessus des ergots 55.

L'ensemble constitué par les lames 57 et 58 et par
les ergots tournants 55, remonte dans la position de la
figure 16 en provoquant I'engagement sur les ergots 55
des anneaux 49 des extrémités A',B',C' et D' de la nou-
velle clisse.

On déplace alors lalame 57 vers la gauche, comme
représenté sur la figure 17, pour maintenir les anneaux
49 engagés sur les ergots 55.

On fait pivoter les ergots impairs de plusieurs tours
pour réaliser la liaison des extrémités A et A' d'une part,
et C et C' d'autre part, ce qui réunit la nouvelle clisse a
la clisse supérieure de I'empilage déja formé, et on ar-
réte les ergots impairs en direction du bas comme cela
est représenté sur la figure 18.

On déplace ensuite la lame 58 vers la droite, com-
me représenté sur la figure 19.

Comme représenté sur la figure 20, on fait descen-
dre les plaquettes d'éjection impaires 68 qui repoussent
les extrémités A,A' et C,C' lorsqu'elles ont été liées en-
semble, en les amenant a un niveau situé en dessous
de la lame 58.

On raméne ensduite vers la gauche la lame 58, com-
me représenté sur la figure 21, et on remonte dans leur
position initiale les plaquettes d'éjection impaires 68
tandis que les extrémités impaires A,A' et C,C' des deux
derniéres clisses qui ont été liées ensemble sont main-
tenues sur le dessus de l'empilage de clisses comme
représenté sur la figure 22.

On abaisse alors I'ensemble constitué par le mani-
pulateur 50, les lames 57 et 58 ainsi que les ergots tour-
nants 55 pour se placer dans la position de la figure 23..

Comme représenté sur la figure 24, le couteau 57
est ramené vers la droite tandis que le manipulateur 50
ameéne une nouvelle clisse dont la nappe inférieure est
celle qui posséde les extrémités paires B",D" qui seront
assemblées avec les extrémités paires B' et D' de la clis-
se précédente en renouvelant les opérations qui vien-
nent d'étre décrites.

On remarque que, comme indiqué précédemment,
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on assemble successivement des clisses de types dif-
férents pour constituer I'empilage.

Pour prendre en compte le fait que les exirémités
de la nappe du bas de la premiére clisse de I'empilage
et les extrémités de la nappe du haut de la derniére clis-
se de I'empilage ne doivent pas é&tre soumises a une
torsion, (car elles doivent rester libres pour permettre
un assemblage manuel de deux empilages), au moment
ou l'on traite la premiére et la derniére clisses, on dé-
place vers l'arriére les ergots tournants correspondant
aux extrémités qui ne doivent pas étre assemblées par
la machine de sorte que ces ergots deviennent inactifs.

Onvoit que l'invention permet d'une maniére simple
et rapide de placer automatiquement les clisses sur les
bouteilles, sans intervention humaine autre que celle
nécessaire a une surveillance de la machine.

La machine & réaliser les empilages de clisses qui
vient d'étre décrite est avantageusement accouplée
avec une machine automatique de type connu qui per-
met de réaliser alternativement les deux types de clis-
ses conformes a l'invention et de placer successivement
chaque clisse sur le manipulateur qui a été décrit.

Un automate programmable assure de préférence
le synchronisme entre la fabrication des clisses et leur
empilage.

Il est bien entendu que le mode de réalisation qui a
été décrit ci-dessus ne présente aucun caractére limi-
tatif et qu'il pourra recevoir toutes modifications désira-
bles sans sortir pour cela du cadre de l'invention.

En particulier, il est clair que le dispositif d'entraine-
ment des clisses peut étre réalisé de maniére différente.

De méme, les dispositifs qui provoquent le dépla-
cement des mandrins et des bouteilles peuvent étre réa-
lisés de maniére différente dans la mesure ou ils assu-
rent la cinématique désirée.

Revendications

1. Procédé pour placer automatiquement des clisses
constituées par des fils métalliques ou analogues
sur des bouteilles ou des récipients analogues, ca-
ractérisé par le fait que : 'on constitue un empilage
de clisses a I'état aplati dont les extrémités inférieu-
res des fils de deux clisses (6) voisines sont réunies
entre elles pour assurer une continuité mécanique
des différentes clisses constituant I'empilage; I'on
écarte successivement les mailles inférieures de
chacune des clisses de maniére a réaliser une
ouverture donnant accés a lintérieur de chaque
clisse; I'on engage successivement un mandrin (17)
dans chaque clisse par 'ouverture ainsi obtenue de
maniére a donner a la clisse concernée sensible-
ment la forme de la bouteille (19a) sur laquelle elle
doit étre posée; I'on extrait le mandrin (17) de la clis-
se (16); I'on engage une bouteille (19a) dans la clis-
se ainsi mise en forme; I'on fait pivoter autour de
son axe la bouteille ainsi revétue de la clisse par
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rapport & la partie inférieure des fils de la clisse pour
lier ces derniers entre eux par torsion et appliquer
la clisse contre la surface de la bouteille; et I'on sec-
tionne les parties inférieures des fils qui dépassent
en dessous du lien ainsi obtenu.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé par le
fait que I'on contréle le déplacement des clisses par
des organes de préhension (13) tels que des cro-
chets (26) qui s'engagent autour des fils qui relient
entre elles les extrémités inférieures des différentes
clisses et qui aménent chaque clisse successive-
ment dans les diverses positions qu'elle doit occu-
per en limmobilisant dans la position ou elle doit
étre mise en forme par le mandrin (17) et dans la
position dans laquelle la bouteille (19a) est enga-
gée a l'intérieur de la clisse.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé par le fait que I'on donne
aux clisses un déplacement rectiligne horizontal.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé par le fait que I'on engage
le mandrin (17) dans l'axe de la clisse (16) & partir
du bas.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé par le fait qu'on fait dépla-
cer des bouteilles selon un chemin paralléle au dé-
placement des clisses mais a un niveau inférieur
d'une distance supérieure a la hauteur des bou-
teilles; qu'on immobilise la bouteille qui doit recevoir
la clisse; qu'on la déplace ensuite latéralement jus-
qu'a ce qu'elle se trouve au-dessous de la clisse
préalablement formée par le mandrin; et qu'on pro-
voque ensuite le soulévement de la bouteille pour
I'engager a l'intérieur de la clisse.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé par le fait qu'on saisit le
goulot de la bouteille munie de la saillie (18) & l'aide
d'un dispositif de préhension (22), par exemple
pneumatique, qui permet de saisir la bouteille en lui
communiquant une rotation qui assure la liaison
des fils de la clisse en dessous de la bouteille.

Procédé selon la revendication 6, caractérisé par le
fait qu'en mettant la bouteille en rotation, on raméne
vers son axe les fils de la clisse qui sont en dessous
de la bouteille tout en abaissant I[égérement cette
derniere.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé par le fait qu'aprés avoir
sectionné les fils de la clisse en dessous de leur
point de liaison, on raméne la bouteille & son niveau
initial et on la déplace latéralement pour étre éva-
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cuée.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé par le fait qu'on engage
simultanément plusieurs mandrins (17) dans les
clisses correspondantes puis qu'on engage le mé-
me nombre de bouteilles dans les clisses ainsi
préalablement formées.

Machine pour la pose automatique de clisses sur
des bouteilles selon le procédé des revendications
1 & 9, caractérisée par le fait qu'elle comporte en
combinaison: un dispositif d'alimentation continu
(1) en clisses (6) supportant un empilage de clisses
réunies entre elles par les extrémités inférieures de
leurs fils de maniére a former un ensemble continu;
un dispositif de séparation (2) des clisses pour écar-
ter ces derniéres les unes des autres en déformant
les extrémités inférieures de leurs fils afin d'y réali-
ser une ouverture; un dispositif d'entrainement (3)
des clisses comportant des organes d'accrochage
(13) qui saisissent les fils réunissant les parties in-
férieures de deux clisses voisines pour les mainte-
nir et les déplacer pendant leur mise en forme et
leur mise en place sur les bouteilles; un mandrin
(17) disposé en dessous d'une clisse et dans l'axe
de celle-ci, ledit mandrin comportant un dispositif
qui lui permet d'étre élevé pour étre engagé a I'in-
térieur de la clisse (16) afin de la metire en forme
puis d'étre abaissé pour étre dégagé de la clisse
ainsi mise en forme; un dispositif de commande qui
permet d'immobiliser la clisse dans la position ou
elle peut recevoir le mandrin et déplacer la clisse
ainsimise en forme pour I'amener dans une position
ou elle peut recevoir la bouteille qu'elle doit revétir;
un dispositif (20,21) pour recevoir les bouteilles a
revétir des clisses et pour positionner la bouteille
(19a) qui doit recevoir la clisse (18) en I'amenant
au-dessous de la clisse préalablement mise en for-
me, ledit dispositif permettant de soulever la bou-
teille pour I'engager dans la clisse; un dispositif de
préhension (22) disposé au-dessus de la bouteille
permettant de saisir le goulot de la bouteille, de ma-
niére a l'entrainer en rotation, tandis que les exiré-
mités inférieures des fils de la clisse continuent a
étre maintenues par le dispositif d'entrainement (3)
de maniére a lier entre elles par torsion toutes les
parties inférieures des fils de la clisse; un dispositif
pour sectionner la partie inférieure des fils de la clis-
se en dessous de cette liaison; et un dispositif pour
recevoir la bouteille ainsi munie de sa clisse et
I'abaisser suffisamment pour pouvoir la déplacer la-
téralement et I'évacuer.

Machine selon la revendication 10, caractérisée par
le fait que le dispositif d'alimentation continu en clis-
ses est constitué par trois barres (4,5) passant a
travers les mailles de I'empilage des clisses (6), ces
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barres étant disposées horizontalement, I'une (4) a
la partie supérieure, et deux autres (5) a la partie
inférieure des clisses, lesdites barres étant mainte-
nues alternativement par deux groupes (7,8) d'or-
ganes de préhension disposés, le premier (8) au
voisinage de l'extrémité d'alimentation des barres,
et le second (7) sensiblement vers leur milieu.

Machine selon la revendication 11, caractérisée par
le fait que I'extrémité des deux barres inférieures
(5) situées du cbté de I'alimentation en clisses sont
déportées vers 'extérieur (5a) tandis que deuxtiges
supplémentaires (10) sont disposées entre les ex-
trémités de deux tiges inférieures (5) en étant 16gé-
rement inclinées vers le haut.

Machine selon l'une quelconque des revendica-
tions 10a 12, caractérisée par le fait que le dispositif
d'entrainement (3) est constitué par deux chaines
sans fin (14) disposées parallélement I'une a l'autre
de part et d'autre des clisses et tournant autour de
deux paires de roues dentées coaxiales (15).

Machine selon la revendication 13, caractérisée par
le fait que chaque chaine porte a des distances 1é-
gérement supérieures au diameétre des bouteilles
sur lesquelles doivent étre posées les clisses, des
organes de préhension (13) qui saisissent les fils
qui réunissent les parties inférieures de deux clis-
ses voisines et qui les maintiennent pour assurer
les déplacements des clisses qui sont nécessaires
pour metire en oeuvre les différentes phases du
procédé.

Machine selon les revendications 13 et 14, carac-
térisée par le fait que les organes de préhension
(13) sont constitués par des crochets basculants
(26) dont les becs (27) viennent s'engager derriére
les fils qu'ils doivent saisir, ces crochets étant en-
suite basculés vers I'extérieur par une came (32) de
maniére a assurer un maintien efficace des fils qui
réunissent les parties inférieures des clisses.

Machine selon l'une quelconque des revendica-
tions 10 & 15, caractérisée par le fait qu'elle com-
porte un dispositif (34) pour amener les parties in-
férieures des fils de clisses vers |'axe de la bouteille
(47) en vue de leur liaison, constitué par exemple
par un fil déformable (36) soumis a I'action d'un res-
sort (38).

Machine selon l'une quelconque des revendica-
tions 10 & 16, caractérisée par le fait qu'elle com-
porte un dispositif de sectionnement de la partie in-
férieure des fils de clisses, constitué par une cisaille
dont les deux lames (39) sont articulées a I'exiré-
mité (40) du piston d'un vérin (41) qui coopére avec
des butées (43,44,45,46) pour commander a la fois
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le déplacement de la cisaille vers sa position de
fonctionnement et I'ouverture et lafermeture des la-
mes (39) de la cisaille.

Machine selon l'une quelconque des revendica-
tions 10 & 17, caractérisée par le fait qu'elle com-
porte une paire de bandes sans fin (70) munies de
poils (72) pour maintenir les clisses en position
aprés que les mandrins les aient formées.

Machine selon l'une quelconque des revendica-
tions 10 & 18, caractérisée par le fait qu'elle com-
porte un dispositif d'entrainement, par exemple a
rouleaux (73,74) pour amener dans un réceptacle
(76) la partie inférieure des clisses aprés leur sec-
tionnement.

Machine selon l'une quelconque des revendica-
tions 10 & 19, caractérisée par le fait que les man-
drins (17) comportent une partie supérieure (17b)
mobile pour former l'orifice supérieur de laclisse par
lequel le goulot de la bouteille doit &tre introduit.

Empilage de clisses aplaties utilisable pour metire
en oeuvre le procédé selon I'une quelconque des
revendications 1 a9, caractérisé par le fait que deux
clisses voisines sont reliées l'une a l'autre par les
extrémités inférieures de certains des fils qui les
composent.

Empilage de clisses selon la revendication 21, ca-
ractérisé par le fait que les clisses sont alternative-
ment de deux types différents qui se distinguent par
le fait que la nappe inférieure d'une clisse du pre-
mier type (fig. 10) est identique a la nappe supérieu-
re d'une clisse du second type (fig.11).

Clisse destinée a réaliser un empilage selon l'une
des revendications 21 et 22, caractérisée par le fait
qu'elle comporte deux anneaux (48,49) a l'extrémi-
té (A,B,C,D) de ses fils en vue de sa manipulation.

Procédé pour réaliser un empilage de clisses selon
la revendication 21 ou 22, caractérisé par le fait
qu'on fabrique alternativement deux types de clis-
ses (fig.10,fig.11) qui se différencient & I'état aplati
uniquement par le fait que le trajet des fils de la nap-
pe de dessus d'une clisse du premier type est iden-
tique au trajet des fils de la nappe de dessous de
l'autre clisse du second type, les extrémités infé-
rieures des fils de clisse étant décalées l'une par
rapport a l'autre; que I'on superpose les clisses ainsi
formées en alternant leur type; et que I'on réunit par
torsion alternativement une sur deux des extrémi-
tés des fils de clisses qui sont superposés.

Machine pour réaliser automatiquement la mise en
oeuvre du procédé selon la revendication 24, ca-
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ractérisée par le fait qu'elle comporte en combinai-
son: un manipulateur (50) muni d'ergots (60,61)
susceptibles d'étre engagés dans les anneaux
(48,49) réalisés sur les extrémités des fils de la clis-
se pour amener cette derniére successivement aux
différents postes de travail;, une cisaille (53) pour
découper les extrémités des fils de clisses au-dela
desdits anneaux; un dispositif de torsion compor-
tant des ergots tournants (55) aptes a s'engager
dans les anneaux d'extrémité (49) des fils de deux
clisses superposées et a les faire tourner coaxiale-
ment pour assurer leur liaison; un dispositif pour fai-
re tourner alternativement tous les ergots pairs et
tous les ergots impairs lors de l'assemblage des
clisses successives; et un dispositif de séparation
(58) qui s'engage entre les extrémités paires et im-
paires des clisses pour les écarter les unes des
autres.

Machine selon la revendication 25, caractérisée par
le fait que le manipulateur (50) comporte une téte
munie d'ergots fixes (60) dirigés vers le bas et des
ergots basculants (61) qui peuvent é&tre placés, soit
a cbté des ergots fixes (60) en étant également di-
rigés vers le bas, soit en étant dégagés du voisina-
ge de ces derniers.

machine selon l'une quelconque des revendica-
tions 25 et 26, caractérisée par le fait qu'elle com-
porte une cisaille (53) munie d'une contre-lame qui
maintient en position les fils de clisses avant et pen-
dant leur sectionnement.

Machine selon l'une quelconque des revendica-
tions 25 & 27, caractérisée par le fait que les ergots
tournants (55) peuvent étre mis indépendamment
en rotation en actionnant, soit les ergots de rang
pair, soit les ergots de rang impair, lesdits ergots
pouvant étre immobilisés, soit en position dirigée
vers le haut, soit en position dirigée vers le bas.

Machine selon l'une quelconque des revendica-
tions 25 & 28, caractérisée par le fait que le dispositif
de séparation est constitué par des lames mobiles
qui permettent d'assurer le maintien en position des
fils de clisses sur les ergots lors des manipulations
de la clisse.

Machine selon l'une quelconque des revendica-
tions 25 & 29, caractérisée par le fait qu'elle com-
porte des plaquettes d'éjection (68) qui peuvent ve-
nir prendre appui sur le dessus des extrémités des
fils de clisses entre leurs deux anneaux (48,49)
pour les dégager des ergots (55).
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