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(54)  Procédé  de  déchargement  de  rames  de  feuilles  et  dispositif  de  déchargement  de  rames  de 
feuilles 

(57)  Le  procédé  de  déchargement  des  rames  d'une 
machine  de  production  de  papier-valeurs  comporte  les 
étapes  suivantes: 

a)  mise  en  place  d'un  conteneur  (1  )  ayant  au  moins 
une  porte  (6)  du  côté  de  l'étagère  à  plateaux  (31) 
de  la  machine  (34), 

b)  positionnement  et  blocage  du  conteneur  par  rap- 
port  à  l'étagère, 
c)  transfert  des  plateaux  (32)  portant  les  rames  (36) 
de  l'étagère  dans  le  conteneur, 
d)  fermeture  de  la  porte  du  conteneur, 
e)  déblocage  du  conteneur,  celui-ci  pouvant  être 
ensuite  déplacé. 

Printed  by  Jouve,  75001  PARIS  (FR) 



1 EP0  870  712  A1 2 

Description 

L'invention  concerne  un  procédé  de  déchargement 
d'une  ou  plusieurs  rames  de  feuilles,  en  particulier  de 
feuilles  de  papiers-valeurs,  d'une  sortie  d'une  machine 
appartenant  à  une  installation  de  production  de  papiers- 
valeurs  et  un  dispositif  pour  le  déchargement  d'une  ou 
plusieurs  rames  de  feuilles. 

Sous  le  terme  machine  de  production  de  papiers- 
valeurs,  il  faut  notamment  comprendre  des  machines 
d'impression,  des  machines  de  numérotation  et  des  ma- 
chines  de  contrôle  de  qualité  des  papiers-valeurs. 

Dans  les  machines  de  production  connues,  notam- 
ment  d'impression  taille-douce,  les  feuilles  de  papier 
destinées  à  être  imprimées  sont  amenées  à  l'entrée  de 
la  machine  d'impression,  passent  dans  celle-ci  l'une 
après  l'autre  et  reçoivent  des  impressions  soit  recto  seu- 
lement,  soit  recto-verso.  Les  feuilles  sont  finalement  en- 
voyées  dans  la  sortie  de  la  machine  d'impression. 

Les  sorties  des  machines  de  production  de  papiers- 
valeurs  comportent  généralement  au  moins  deux  éta- 
gères  et  leur  remplissage  s'effectue  de  la  manière  sui- 
vante:  une  planche  en  forme  de  plateau  ou  de  palette 
est  introduite  sur  des  glissières  horizontales  dans  l'une 
des  étagères,  glissières  qui  sont  montées  sur  un  systè- 
me  du  type  paternoster.  Le  plateau  reçoit  ensuite  les 
feuilles  imprimées  jusqu'à  ce  qu'une  rame  de  taille  dé- 
terminée,  par  exemple  de  cinq  cent  feuilles,  soit  consti- 
tuée.  Ace  moment,  l'autre  étagère,  dans  laquelle  un  pla- 
teau  aura  préalablement  été  introduit,  est  sélectionnée 
pour  les  nouvelles  feuilles  imprimées  arrivant  dans  la 
sortie,  tandis  les  glissières  et  le  plateau  portant  la  rame 
de  feuilles  de  la  première  étagère  sont  décalés  vers  le 
bas.  Un  nouveau  plateau  est  introduit  sur  les  glissières 
de  la  première  étagère  et  des  feuilles  imprimées  seront 
empilées  sur  ce  plateau  dès  que  cette  étagère  sera  sé- 
lectionnée,  c'est-à-dire  lorsque  le  plateau  de  la  deuxiè- 
me  étagère  supportera  une  rame  complète.  L'empilage 
des  feuilles  sur  ce  nouveau  plateau  et  sur  les  plateaux 
suivants  se  poursuit  ainsi  de  manière  alternative  jusqu'à 
ce  que  l'étagère  contienne  un  nombre  déterminé  de  pla- 
teaux,  par  exemple  dix  plateaux  portant  chacun  une  ra- 
me  de  cinq  cent  feuilles.  La  demande  de  brevet  EP  0 
725  027  décrit  un  exemple  de  remplissage  des  étagères 
d'une  machine  d'impression.  Dans  cette  demande,  les 
rames  sont  finalement  transférées  des  étagères  sur  un 
chariot  et  emmenées. 

Le  vidage  d'une  étagère  de  sortie  est  une  opération 
qui  s'effectue  actuellement  encore  de  manière  manuel- 
le,  opération  au  cours  de  laquelle  les  plateaux  suppor- 
tant  les  rames  de  feuilles  sont  retirés  de  l'étagère  et 
transférés  sur  un  chariot.  Ce  transfert  est  effectué  pour 
tous  les  plateaux  d'une  étagère,  chaque  étagère  conte- 
nant  en  général  dix  plateaux,  et  une  fois  que  le  chariot 
est  rempli  avec  les  dix  plateaux  de  l'étagère,  il  est  em- 
mené  soit  vers  une  autre  machine  de  production  soit 
vers  un  lieu  de  stockage. 

L'inconvénient  majeur  du  transfert  manuel  des  pla- 

teaux  portant  des  rames  est  que  des  feuilles  imprimées 
peuvent  d'une  part  être  salies  ou  déchirées  et  d'autre 
part  être  volées  lors  du  déplacement  des  rames  entre 
deux  machines.  Chaque  rame  de  feuilles  pesant  entre 

s  30  et  40  kilos,  le  déchargement  manuel  est  un  travail 
particulièrement  pénible.  De  plus,  des  vols  de  feuilles 
imprimées  ne  sont  pas  non  plus  acceptables. 

Le  but  de  l'invention  est  de  diminuer  autant  que  pos- 
sible  les  manipulations  manuelles  des  rames  de  feuilles 

10  imprimées  et  par  conséquent  de  diminuer  les  risques 
de  voir  des  feuilles  imprimées  être  endommagées  ou 
disparaître.  Ce  but  est  atteint,  selon  l'invention,  par  un 
procédé  de  déchargement  des  rames  de  feuilles  d'une 
sortie  d'une  machine  ayant  au  moins  deux  étagères  à 

15  plateaux,  le  procédé  étant  caractérisé  par  les  étapes 
suivantes: 

a)  mise  en  place  d'un  conteneur  comportant  au 
moins  une  porte  du  côté  de  l'étagère  à  plateaux, 

20  b)  positionnement  et  blocage  du  conteneur  par  rap- 
port  à  l'étagère, 
c)  transfert  des  plateaux  portant  les  rames  de  l'éta- 
gère  à  plateaux  dans  le  conteneur, 
d)  fermeture  de  la  porte  du  conteneur, 

25  e)  déblocage  du  conteneur,  celui-ci  pouvant  être 
déplacé. 

On  obtient  ainsi  une  automatisation  au  moins  par- 
tielle  du  procédé  de  déchargement  et  de  transfert  des 

30  rames  de  feuilles. 
Les  revendications  dépendantes  2  à  5  définissent 

des  étapes  particulière  du  procédé  selon  l'invention. 
Préférablement,  toutes  les  rames  de  feuilles  sont 

transférées  simultanément  de  l'étagère  à  plateaux  de  la 
35  machine  de  production  dans  le  conteneur. 

L'ensemble  des  opérations  s'exécute  de  manière 
automatique  grâce  à  une  commande  appropriée,  des 
moyens  de  transmission  et  des  moyens  de  contrôle.  De 
cette  manière,  l'opération  sensible  du  transfert  des  pla- 

40  teaux  portant  les  rames  de  l'étagère  dans  le  conteneur 
se  fait  dans  un  espace  toujours  fermé,  sans  manipula- 
tions  manuelles,  et  d'autre  part  le  conteneur  n'est  libéré 
qu'au  moment  où  sa  porte  a  été  refermée.  Les  rames 
de  feuilles  imprimées  peuvent  donc  être  déplacées  sans 

45  risque  de  vol  ou  de  détérioration. 
Le  dispositif  selon  l'invention  de  déchargement  de 

rames  de  feuilles  de  papiers-valeurs  de  la  sortie  d'une 
machine  de  production  comprenant  au  moins  une  éta- 
gère  à  plateaux,  est  caractérisé  en  ce  qu'il  comprend: 

50 
un  conteneur  fermé  dont  au  moins  l'une  des  parois 
comporte  une  porte  pouvant  être  ouverte  et  fermée 
de  manière  automatisée, 
des  moyens  de  positionnement  et  de  blocage  du 

55  conteneur  par  rapport  à  l'étagère  de  sortie, 
des  moyens  d'ouverture  et  de  fermeture  de  la  porte, 
un  système  de  transfert  pour  déplacer  les  plateaux 
portant  les  rames  depuis  l'étagère  de  sortie  dans  le 
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conteneur, 
un  système  automatique  pour  commander  et  con- 
trôler  les  moyens  de  positionnement  et  de  blocage, 
les  moyens  d'ouverture  et  de  fermeture  de  la  porte, 
le  système  de  transfert  et  la  position  de  la  porte. 

Les  revendications  dépendantes  7  à  12  définissent 
des  modes  d'exécution  particuliers  du  dispositif  selon 
l'invention. 

L'un  des  avantages  du  dispositif  selon  l'invention 
est  qu'il  est  entièrement  modulaire  de  sorte  qu'il  peut  se 
monter  aussi  bien  sur  de  nouvelles  machines  de  pro- 
duction  de  papiers-valeurs  que  sur  des  machines  déjà 
en  service. 

La  présente  invention  sera  mieux  comprise  grâce  à 
la  description  d'un  mode  de  réalisation  et  des  dessins 
qui  l'accompagnent. 

Les  figures  1  à  4  montrent  le  principe  du  procédé 
de  déchargement  automatique. 

La  figure  5  est  une  vue  de  face  d'un  conteneur. 
La  figure  6  est  une  vue  de  côté  en  coupe  partielle 

d'un  conteneur. 
La  figure  7  est  une  vue  de  dessous  d'un  conteneur. 
La  figure  8  est  une  vue  de  face  du  système  d'in- 

dexage. 
La  figure  9  est  une  vue  de  côté  en  coupe  axiale  du 

système  d'indexage. 
La  figure  1  0  est  une  vue  de  dessus  du  système  d'in- 

dexage. 
La  figure  1  1  est  une  vue  de  dessus  et  en  coupe  par- 

tielle  horizontale  du  système  de  transfert. 
La  figure  12  est  une  vue  de  face  en  coupe  du  sys- 

tème  de  transfert. 
La  figure  13  est  une  vue  de  côté  du  système  de 

transfert. 
Le  principe  du  procédé  de  déchargement  automa- 

tique  est  maintenant  décrit  en  référence  aux  figures  1  à 
4. 

A  la  figure  1  ,  une  étagère  à  plateaux  31  d'une  ma- 
chine  34  de  production  de  papiers-valeurs  est  munie 
d'un  système  d'indexage  et  de  verrouillage  20  et  d'un 
pousseur41  qui  seront  décrits  plus  en  détail  dans  la  sui- 
te.  Un  premier  plateau  32  est  introduit  dans  l'étagère  31  . 
Un  conteneur  1  fermé  et  comportant  une  porte  6  est 
amené  devant  la  sortie  de  l'étagère  à  plateaux  31  .  Le 
système  d'indexage  et  de  verrouillage  20  est  rétracté. 
De  plus,  le  pousseur  41  est  rétracté  au  fond  de  l'étagère 
à  plateaux  31  . 

A  la  figure  2,  la  machine  34  est  en  production:  les 
feuilles  imprimées  arrivent  en  haut  de  l'étagère  à  pla- 
teaux  31  entraînées  par  un  système  de  chaîne  à  pinces 
et  elles  sont  libérées  dans  l'étagère.  L'étagère  à  pla- 
teaux  31  se  remplit  de  rames  de  feuilles  36  sur  les  pla- 
teaux  32,  l'ensemble  des  plateaux  se  décalant  vers  le 
bas  lorsqu'un  nouveau  plateau  est  introduit  sur  les  glis- 
sières  du  haut  de  l'étagère  31  .  Le  conteneur  1  est  posi- 
tionné  par  rapport  à  l'étagère  à  plateaux  31  de  la  ma- 
chine  de  production  34  et  le  pousseur  41  est  toujours 

en  position  rétractée. 
A  la  figure  3,  le  conteneur  1  est  ajusté  par  indexage 

et  verrouillé  par  rapport  à  l'étagère  à  plateaux  31  de  la 
machine  de  production  34,  la  porte  6  du  conteneur  1  a 

s  été  ouverte  et  le  pousseur  41  est  en  train  de  transférer 
un  ensemble  de  dix  plateaux  32,  portant  chacun  une  ra- 
me  de  feuilles  35,  par  le  côté  ouvert  de  l'étagère  de  sor- 
tie  31  dans  le  conteneur  1  ,  tandis  qu'un  onzième  plateau 
32  se  trouvant  tout  en  haut  dans  l'étagère  de  sortie  31 

10  reçoit  des  feuilles  imprimées  qui  vont  constituer  une 
nouvelle  rame  35.  Une  fois  le  transfert  terminé,  la  porte 
du  conteneur  1  est  refermée,  le  système  d'indexage  et 
de  verrouillage  20  est  retiré  et  le  pousseur  41  revient  au 
fond  de  la  sortie  31  . 

15  A  la  figure  4,  le  conteneur  1  fermé  et  rempli  de  ra- 
mes  de  feuilles  36  est  emmené  sur  un  transpalette  alors 
que  l'étagère  à  plateaux  31  de  la  machine  34  se  remplit 
à  nouveau  de  plateaux  32  et  de  rames  de  feuilles  36. 

Le  conteneur  1  est  décrit  en  référence  aux  figures 
20  5  à  7.  Il  est  entièrement  fermé  et  comprend  un  cadre 

supportant  quatre  parois  latérales  2,  3,  4  et  5,  dont  l'une 
comporte  une  porte  6  coulissant  verticalement.  Le  con- 
teneur  comprend  en  outre  des  glissières  horizontales 
11,  12  se  faisant  face  par  paires  pour  recevoir  les  pla- 

25  teaux  32  portant  les  rames  36  de  feuilles.  L'écart  vertical 
entre  les  glissières  11  et  entre  les  glissières  12  corres- 
pond  à  l'écart  vertical  entre  les  supports  des  plateaux 
32  dans  l'étagère  31  de  la  machine  de  production  34. 

Le  conteneur  1  comporte  également  quatre  pieds 
30  8,9,  1  4  et  1  5,  un  fond  1  3  et  un  plafond  1  0  fixés  au  cadre. 

La  porte  6  s'enroule  sur  un  support  1  6.  Dans  les  figures 
5  et  6,  des  rames  36  sur  des  plateaux  32  sont  également 
représentées.  De  plus,  les  parois  fixes  de  l'étagère  peu- 
vent  être  ajourées. 

35  Le  cadre  du  conteneur  est  suffisamment  rigide  et 
solide  pour  supporter  un  empilement  de  plusieurs  con- 
teneurs  remplis  de  rames  de  feuilles.  En  plus,  le  plafond 
10  comporte  des  moyens  (non  représentés)  pour  rece- 
voir  les  pieds  des  conteneurs  lors  de  l'empilage  de  ceux- 

40  ci. 
Les  moyens  d'indexage  et  de  blocage  20  sont  dé- 

crits  en  référence  aux  figures  8  à  10.  Ces  moyens  20 
qui  sont  fixés  au  dessus  de  l'étagère  à  plateaux  31  de 
la  machine  34  de  production  de  papiers-valeurs  corn- 

as  prennent  un  support  1  9  sur  lequel  sont  montés  deux  in- 
dex  de  positionnement  24,  25.  Le  support  1  9  est  lui-mê- 
me  fixé  sur  l'étagère  à  plateaux  de  la  machine  de  pro- 
duction  34  par  l'intermédiaire  de  guidages  verticaux  22, 
23,  par  exemple  des  systèmes  de  glissières,  permettant 

50  son  déplacement  dans  le  sens  vertical,  et  ce  déplace- 
ment  est  actionné  par  deux  vérins  pneumatiques  21, 
21'. 

De  manière  avantageuse,  les  deux  index  24,  25 
peuvent  en  outre  être  montés  sur  des  ressorts  (non  re- 

55  présentés),  ce  qui  permet  de  compenser  la  position  du 
conteneur  1  si  le  sol  n'est  pas  plat. 

Des  moyens  d'ouverture  et  de  fermeture  de  la  porte 
du  conteneur  sont  également  fixés  au  support  19.  Ces 

3 
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moyens  comprennent  au  moins  un  moteur  pneumatique 
26,  un  entraîneur  d'ouverture  et  de  fermeture  27,  un 
moyen  de  transmission  entre  le  moteur  26  et  l'entraîneur 
27  et  un  limiteur  de  couple  30. 

L'indexage  et  le  verrouillage  du  conteneur  1  par  rap- 
port  à  une  étagère  à  plateaux  31  d'une  machine  de  pro- 
duction  34  s'effectuent  de  la  manière  suivante:  le  con- 
teneur  1  est  amené  en  face  de  l'ouverture  de  l'étagère 
à  plateaux  31  ,  soit  f  rontalement  soit  latéralement,  et  les 
deux  pieds  8,  9  du  conteneur  côté  machine  34  sont  in- 
troduits  dans  deux  cônes  correspondants  au  sol  (non 
représentés)  et  fixes  par  rapport  à  l'étagère  de  sortie  31  . 
Par  autocentrage  des  pieds  8,  9  du  conteneur  1  dans 
les  cônes,  la  position  de  celui-ci  par  rapport  à  l'étagère 
à  plateaux  31  est  ainsi  référencée. 

Le  support  1  9  du  système  d'indexage  20  est  ensuite 
abaissé  le  long  des  guidages  22,  23,  au  moyen  des  vé- 
rins  pneumatiques  21,  21'  et  les  index  de  positionne- 
ment  24,  25  pénètrent  dans  des  orifices  correspondants 
(non  représentés)  du  conteneur  1  .  Une  fois  ces  index 
24,  25  en  place,  la  position  du  conteneur  1  est  bloquée 
par  rapport  à  l'étagère  à  plateaux  31  de  la  machine  de 
production  34  et  le  transfert  des  plateaux  32  peut  s'opé- 
rer. 

L'entraîneur  d'ouverture  et  de  fermeture  27  de  por- 
tes  doit  encore  être  actionné  par  un  moteur  pneumati- 
que  26  d'ouverture  et  fermeture  des  portes  pour  ouvrir 
la  porte  6  du  conteneur  1  par  l'intermédiaire  d'une  cour- 
roie,  par  exemple. 

Le  conteneur  1  comprend  également  des  moyens 
permettant  l'ouverture  de  sa  porte  6  depuis  l'extérieur. 
Le  conteneur  1  représenté  dans  les  figures  1  à  7  ayant 
une  porte  6  s'enroulant  dans  sa  partie  supérieure,  ces 
moyens  peuvent  être,  par  exemple,  une  vis  sans  fin  ver- 
ticale  dont  l'extrémité  supérieure  coopère  avec  l'entraî- 
neur  d'ouverture  et  de  fermeture  27  et  l'extrémité  infé- 
rieure  filetée  entraîne  un  support  horizontal  16  dans  le 
conteneur  1  autour  duquel  la  porte  6  s'enroule.  En  cas 
de  problème  lors  de  l'enroulement  de  la  porte,  un  limi- 
teur  de  couple  30  permet  d'éviter  une  surcharge  du  mo- 
teur  26.  Une  fois  que  la  porte  6  est  entièrement  ouverte, 
le  transfert  des  plateaux  32  peut  s'opérer  et  dès  que  ce- 
lui-ci  est  terminé,  la  commande  du  moteur  26  est  inver- 
sée  et  la  porte  6  est  refermée  par  l'intermédiaire  de  l'en- 
traîneur  d'ouverture  et  de  fermeture  27. 

Dans  une  variante  particulière,  un  doigt  de  sécurité 
28  est  ajouté,  ce  doigt  maintenant  les  moyens  d'indexa- 
ge  et  de  blocage  en  position  relevée  au  cas  où  l'alimen- 
tation  en  air  comprimé  des  moyens  d'indexage  et  de  blo- 
cage  20  est  interrompue. 

A  la  figure  9,  l'index  25  est  en  outre  représenté  en 
traits  mixtes  dans  sa  position  abaissée,  position  qui  per- 
met  le  blocage  du  conteneur. 

Le  système  de  transfert  est  décrit  maintenant  en  ré- 
férence  aux  figures  11,  12  et  13.  Ce  système  de  transfert 
40  comprend  un  pousseur  41  en  forme  de  montant  ver- 
tical,  deux  châssis  42  et  43  horizontaux  reliés  entre  eux 
par  un  rail  de  guidage  44  sur  lequel  le  pousseur  41  est 

fixé  et  se  déplace.  Pour  entraîner  le  pousseur  41  le  long 
du  rail  de  guidage  44,  le  système  comporte  en  outre  une 
vis  à  billes  45  disposée  parallèlement  au  rail  de  guidage 
44.  La  vis  à  billes  45  elle-même  est,  à  l'une  de  ses  ex- 

5  trémités,  reliée  à  une  transmission  crantée  48  reliée  à 
un  moteur  46  par  l'intermédiaire  d'un  arbre  de  transmis- 
sion  49  et  d'un  limiteur  de  couple  de  sécurité  47.  L'en- 
semble  du  système  de  transfert  40  est  monté  à  l'inté- 
rieur  de  chaque  étagère  à  plateaux  d'un  machine  de  pro- 

10  duction  de  papiers-valeurs  et  lorsque  l'étagère  doit  être 
vidée  dans  un  conteneur,  préalablement  indexé  et  blo- 
qué  comme  décrit  ci-dessus,  une  commande  appro- 
priée  démarre  le  moteur  46  qui,  en  entraînant  la  vis  à 
billes  45  par  la  transmission,  fait  déplacer  le  pousseur 

15  41  le  long  du  rail  de  guidage  44.  Ce  déplacement  du 
pousseur  41  transfère  toutes  les  plateaux  de  l'étagère 
à  plateaux  31  dans  le  conteneur  1  en  une  seule  passe. 
Une  fois  le  transfert  des  plateaux  effectué,  la  rotation  du 
moteur  46  est  inversée  et  le  pousseur  41  revient  en  ar- 

20  rière  le  long  du  rail  44. 
Dans  la  figure  12,  deux  tôles  de  protection  50,  51 

sont  en  outre  représentées,  la  tôle  51  permettant  de  pro- 
téger  le  moteur  46  d'entraînement  du  pousseur  41  . 

Pour  permettre  l'automatisation  du  procédé,  une 
25  unité  de  commande  et  de  contrôle  est  utilisée  ainsi  que 

des  moyens  de  contrôle,  des  moyens  de  commande  et 
des  moyens  de  transmission.  L'unité  de  commande  et 
de  contrôle  permet  de  déterminer  les  commandes  à 
exécuter,  par  exemple  l'abaissement  du  système  d'in- 

30  dexage  et  de  verrouillage,  l'ouverture  de  la  porte,  le  dé- 
placement  du  pousseur,  la  fermeture  de  la  porte  ou  la 
libération  du  conteneur.  Cette  unité  peut  être  un  calcu- 
lateur.  Les  moyens  de  contrôle  permettent  de  contrôler 
qu'une  commande  peut  être  exécutée  ou  a  été  exécu- 

35  tée.  Ces  moyens  comprennent  par  exemple  des  cap- 
teurs  de  position  associés  aux  éléments  mobiles  du  dis- 
positif.  Les  moyens  de  transmission,  tels  que  des  câbles 
et  des  circuits  pneumatiques,  permettent  de  transmettre 
les  commandes  de  l'unité  de  commande  et  de  contrôle 

40  vers  les  actionneurs  et  de  recevoir  les  informations  is- 
sues  des  moyens  de  contrôle. 

L'un  des  avantages  du  dispositif  selon  l'invention 
est  qu'il  est  parfaitement  modulaire.  En  effet,  le  système 
d'indexage  peut  sans  autre  être  placé  sur  une  machine 

45  de  production  de  papiers-valeurs  existante  puisqu'il  suf- 
fit  de  le  monter  au  dessus  de  l'étagère  à  plateaux  et  de 
raccorder  les  élément  pneumatiques  sur  le  réseau  d'air 
comprimé  déjà  présent  sur  ces  machines  de  production. 
D'autre  part,  le  système  de  transfert  peut  s'intégrer  dans 

50  les  étagères  à  plateaux  des  machines  de  production 
existantes. 

Les  modes  d'exécution  sont  donnés  à  titre  d'exem- 
ple  et  des  variations  sont  possibles  dans  le  cadre  de 
l'invention  revendiquée.  Par  exemple,  les  étagères  de 

55  la  machine  de  production  peuvent  aussi  être  équipées 
d'une  porte  coulissante.  Celle-ci  ne  pourra  alors  être 
ouverte  que  lorsqu'un  conteneur  sera  indexé  et  ver- 
rouillé  et  elle  sera  refermée  après  la  porte  du  conteneur. 

4 
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Cette  construction  permet  de  créer  une  sorte  de  sas 
pour  les  feuilles  imprimées  qui  ne  seront  à  aucun  mo- 
ment  libre  d'accès.  De  plus,  le  porte  du  conteneur  peut 
s'enrouler  verticalement  sur  un  côté  du  conteneur  plutôt 
qu'horizontalement  en  haut  du  conteneur. 
Le  conteneur  peut  également  comporter  une  deuxième 
porte  similaire  à  la  première  et  placée  sur  la  paroi  lui 
faisant  face.  Cette  exécution  permettrait  de  diminuer  les 
manipulations  du  conteneur  lors  de  son  déchargement. 

4.  Procédé  selon  l'une  des  revendications  1  à  3,  ca- 
ractérisé  en  ce  que  l'étape  de  fermeture  de  la  porte 
du  conteneur  comprend  les  pas  suivants: 

commande  du  moteur  lié  à  l'entraîneur  d'ouver- 
ture  et  de  fermeture  de  porte  pour  fermer  la  por- 
te, 
retrait  de  l'entraîneur  d'ouverture  et  de  ferme- 
ture  de  porte,  et 
verrouillage  de  la  porte. 

Revendications 

1  .  Procédé  de  déchargement  de  rames  de  feuilles  de 
papiers-valeurs  d'une  sortie  d'une  machine  de  pro- 
duction  de  papiers-valeurs  comprenant  au  moins 
une  étagère  à  plateaux,  ledit  procédé  étant  carac- 
térisé  par  les  étapes  partiellement  automatisées 
suivantes: 

a)  mise  en  place  d'un  conteneur  comportant  au 
moins  une  porte  du  côté  de  l'étagère  à  pla- 
teaux, 
b)  positionnement  et  blocage  du  conteneur  par 
rapport  à  l'étagère, 
c)  transfert  des  plateaux  portant  les  rames  de 
l'étagère  dans  le  conteneur, 
d)  fermeture  de  la  porte  du  conteneur, 
e)  déblocage  du  conteneur,  celui-ci  pouvant 
être  ensuite  déplacé. 

2.  Procédé  selon  la  revendication  1  ,  caractérisé  en  ce 
que  l'étape  de  positionnement  et  de  blocage  com- 
prend  les  pas  suivants: 

positionnement  du  conteneur  par  des  moyens 
autocentrants, 
blocage  du  conteneur  par  un  système  d'index, 

5.  Procédé  selon  l'une  des  revendications  1  à  4,  ca- 
ractérisé  en  ce  que  l'étape  de  déblocage  du  conte- 
neur  comporte  le  retrait  du  système  d'index. 

15 
6.  Dispositif  de  déchargement  de  rames  de  feuilles  de 

papiers-valeurs  d'une  sortie  d'une  machine  de  pro- 
duction  de  papiers-valeurs  comprenant  au  moins 
une  étagère  à  plateaux  (31),  et  caractérisé  en  ce 

20  qu'il  comprend: 

un  conteneur  (1  )  fermé  dont  au  moins  l'une  des 
parois  (2,3,4,5)  comporte  une  porte  (6)  pouvant 
être  ouverte  et  fermée  de  manière  automati- 

25  sée, 
des  moyens  de  positionnement  et  de  blocage 
(20)  du  conteneur  (1  )  par  rapport  à  l'étagère  à 
plateaux  (31), 
des  moyens  d'ouverture  et  de  fermeture 

30  (16,17,26,27,29,30)  de  la  porte  (6), 
un  système  de  transfert  (40)  pour  déplacer  les 
plateaux  (32)  portant  les  rames  (36)  depuis 
l'étagère  (31)  dans  le  conteneur  (1), 
un  système  automatique  pour  commander  et 

35  contrôler  les  moyens  de  positionnement  et  de 
blocage  (20),  les  moyens  d'ouverture  et  de  fer- 
meture  (16,1  7,26,27,29,30)  de  la  porte,  le  sys- 
tème  de  transfert  (40)  et  la  position  de  la  porte. 

l'étape  de  blocage  du  conteneur  comprenant  les  40 
pas  suivants: 

accouplement  d'un  entraîneur  d'ouverture  et  de 
fermeture  de  porte, 
détection  de  la  position  de  la  porte,  45 
commande  d'un  moteur  lié  à  l'entraîneur 
d'ouverture  et  de  fermeture  de  porte  pour  ouvrir 
la  porte,  si  nécessaire,  et  l'accouplement  de 
l'entraîneur  d'ouverture  de  porte  s'effectuant  en 
même  temps  que  le  blocage  du  conteneur  par  so 
le  système  d'index. 

3.  Procédé  selon  l'une  des  revendications  1  ou  2,  ca- 
ractérisé  en  ce  que  le  transfert  des  plateaux  portant 
les  rames  de  l'étagère  dans  le  conteneur  s'effectue  55 
de  manière  simultanée  pour  tous  les  plateaux  et  en 
ce  qu'un  pousseur  est  utilisé  pour  effectuer  l'étape 
de  transfert. 

7.  Dispositif  selon  la  revendication  6,  caractérisé  en 
ce  que  le  conteneur  (1)  comprend  quatre  parois 
(2,3,4,5)  se  faisant  face  par  paires,  dont  les  parois 
(3,5)  d'une  paire  comportent  des  supports  (11,12) 
destinés  à  recevoir  les  plateaux  (32)  portant  les  ra- 
mes  (36),  et  des  pieds  (8,9,14,15)  et  en  ce  que  la 
porte  (6)  coulisse  verticalement. 

8.  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  6  ou  7,  ca- 
ractérisé  en  ce  que  les  moyens  de  positionnement 
et  de  blocage  (20)  comprennent  des  moyens  de  po- 
sitionnement  au  sol,  constitués  par  deux  cônes 
autocentreurs,  fixes  par  rapport  à  l'étagère  à  pla- 
teaux  (31)  pour  recevoir  au  moins  deux  pieds 
(8,9,14,15)  du  conteneur  (1),  au  moins  un  vérin 
(21  ,21  '),  un  support  (1  9)  fixé  sur  la  sortie  de  la  ma- 
chine  de  production  (34)  par  l'intermédiaire  de 
moyens  de  guidage,  constitués  par  deux  systèmes 
de  glissières  verticales  (22,23),  et  au  moins  un  in- 

5 



9  EP  0  870  712  A1  10 

dex  de  positionnement  (24,25)  fixé  au  support  (1  9) 
et  coopérant  avec  une  ouverture  correspondante 
dans  le  conteneur  (1  ),  le  vérin  (21  ,21  ')  déplaçant  le 
support  (19)  le  long  du  moyen  de  guidage  (22,23) 
d'une  position  rétractée  en  une  position  de  blocage  s 
du  conteneur  (1  )  par  rapport  à  l'étagère  à  plateaux 
(31). 

9.  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  6  à  8,  ca- 
ractérisé  en  ce  que  les  moyens  d'ouverture  et  de  10 
fermeture  de  la  porte  (6)  du  conteneur  (1  )  compren- 
nent 

-)  un  tube  enrouleur  (16)  coopérant  avec  une  vis 
sans  fin,  15 

-)  un  moteur  (26), 
-)  un  entraîneur  d'ouverture  et  de  fermeture  (27) 

destiné  à  coopérer  avec  la  vis  sans  fin, 
-)  un  élément  de  transmission  reliant  le  moteur 

(26)  à  l'entraîneur  (27),  20 

le  tube  enrouleur  (1  6)  et  la  vis  sans  fin  étant  montés 
sur  le  conteneur  (1),  le  moteur  (26),  l'entraîneur 
d'ouverture  et  de  fermeture  (27)  et  l'élément  de 
transmission  reliant  le  moteur  (26)  à  l'entraîneur  25 
(27)  étant  montés  au-dessus  de  l'étagère  (31)  sur 
le  support  (19). 

10.  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  6  à  9,  ca- 
ractérisé  en  ce  que  le  système  de  transfert  (40)  30 
comprend  au  moins  un  châssis  (42,43),  un  pous- 
seur  (41)  se  déplaçant  latéralement  sur  un  rail  de 
guidage  (44)  et  des  moyens  d'entraînement  du 
pousseur  (41  )  pour  le  déplacer  le  long  du  rail  de  gui- 
dage  (44),  ledit  pousseur  (41)  étant  suffisamment  35 
haut  pour  transférer  un  ensemble  de  plateaux  si- 
multanément. 

11.  Dispositif  selon  la  revendication  10,  caractérisé  en 
ce  que  les  moyens  d'entraînement  du  pousseur  40 
comprennent  un  moteur  (46)  et  une  vis  à  bille  (45) 
reliés  entre  eux  par  un  arbre  de  transmission  (49) 
et  une  transmission  crantée  (48). 

12.  Dispositif  selon  la  revendication  11  ,  caractérisé  en  45 
ce  que  les  moyens  d'ouverture  et  de  fermeture 
(16,26,27,29,30)  de  la  porte  du  conteneur  (1  )  com- 
portent  en  outre  un  limiteur  de  sécurité  (30)  pour 
éviter  une  surcharge  du  moteur  (26),  en  ce  que  les 
moyens  d'entraînement  du  pousseur  (41  )  compren-  so 
nent  un  limiteur  de  sécurité  (47)  pour  empêcher  une 
surcharge  du  moteur  (46)  et  en  ce  que  le  dispositif 
comporte  un  élément  de  sécurité  (28)  maintenant 
les  moyens  de  blocage  (20)  en  position  rétractée 
en  cas  de  panne.  55 
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Fig.  11 
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