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Description

[0001] La présente invention concerne plusieurs pro-
cédés de croisillonnage interne de caisses en carton on-
dulé ou similaire montées fond collé pour l'encaissage
de six ou douze bouteilles. L'invention concerne égale-
ment des machines mettant en oeuvre lesdits procédés
ainsi que des croisillons particulièrement adaptés à de
telles machines.
[0002] Le transport de bouteilles et notamment de
bouteilles de vin s'effectue très largement aujourd'hui
par lot de six ou douze bouteilles que l'on doit, par con-
séquent, emballer très correctement dans des caisses
généralement en carton ondulé ou similaire comportant
deux rangées de trois bouteilles pour les caisses de six
et trois rangées de quatre bouteilles pour les caisses de
douze. Les bouteilles sont disposées dans ces caisses
au moyen d'encaisseuses qui doivent, la plupart du
temps, fonctionner à grande cadence.
[0003] D'un autre côté, les bouteilles qui sont dispo-
sées dans chaque caisse suivant les deux directions,
généralement cul en bas et goulot vers le haut, doivent
être impérativement calées pour éviter tout contact en-
tre deux bouteilles successives dans une direction ou
la direction perpendiculaire.
[0004] Selon la méthode la plus largement répandue,
on dispose entre deux rangées de bouteilles des flancs
de carton s'étendant respectivement sur la largeur et sur
la longueur de la caisse, de manière à constituer à l'in-
térieur un casier croisillonné déterminant autant de lo-
gements identiques que de bouteilles à encaisser ; na-
turellement, la hauteur des lames peut être variable,
mais toujours comprise entre une valeur maximale cor-
respondant à la hauteur de la caisse hors les rabats su-
périeurs et une hauteur minimale correspondant au ca-
lage des corps de bouteilles, protégeant du même coup
les étiquettes contre le frottement dû au transport. Cette
hauteur minimale sera appelée par la suite : "hauteur
protégée" de la bouteille.
[0005] On sait bien que les caisses en carton ondulé,
par exemple les caisses américaines susceptibles de
recevoir six ou douze bouteilles, sont montées sur des
formeuses et avant d'être remplies au poste d'encais-
sage, des casiers six ou douze bouteilles sont disposés
à l'intérieur des mêmes caisses. Cette opération inter-
médiaire de croisillonnage est donc très importante car
elle doit être effectuée dans les cadences requises par
la ligne d'embouteillage. Ce résultat est difficilement at-
teint sauf à utiliser du matériel très encombrant, ce qui
revient en finale à limiter les cadences sur une même
aire d'encaissage. Parmi les croisillonneuses habituel-
les, on connaît les croisillonneuses disposées transver-
salement par rapport à la ligne de convoyage des cais-
ses sortant de la formeuse jusqu'à l'encaisseuse, une
telle croisillonneuse et un procédé de croisillonnage cor-
respondant au préambule de la revendication 1 sont il-
lustrés dans le document GB-A-1 432 225; de telles croi-
sillonneuses insèrent à l'intérieur des caisses des lames

de carton, afin de constituer le croisillonnage souhaité.
Pour cela, les caisses se présentent sous la tête d'in-
sertion de la croisillonneuse de telle manière que leur
avance sur le convoyeur se fasse selon la direction de
leur plus grande longueur afin d'obtenir un maximum de
stabilité dans leur transport ; d'un autre côté, on voit bien
que l'insertion des lames verticales pour former le croi-
sillon sur ce type de caisses nécessite des magasins de
stockage nécessairement d'un côté et de l'autre de la
ligne de convoyage, ce qui requiert généralement deux
conductrices pour la croisillonneuse. Pour pallier tous
ces inconvénients, il est ici proposé de sortir les caisses
de la formeuse suivant leur plus petite dimension, en
assurant leur stabilité en les accumulant les unes contre
les autres sur le convoyeur. A cet égard et conformé-
ment à l'invention, le procédé de croisillonnage interne
d'une caisse en carton ondulé ou similaire utilisant au
moins un croisillon pour déterminer des logements iden-
tiques ou inégaux destinés à recevoir six ou douze bou-
teilles, montée sur une formeuse puis transférée en sor-
tie par un convoyeur linéraire en position debout et
ouverte sur le dessus, d'abord vers une croisillonneuse
puis vers une encaisseuse, chaque croisillon étant for-
mé au moins à partir d'un élément double ayant, lorsqu'il
est monté, la forme générale d'une gouttière en U, com-
portant deux ailes verticales avantageusement identi-
ques et articulées tête-bêche à un fond plat suivant deux
lignes parallèles de pliage, en travers duquel on repous-
se une lame centrale qui vient en appui sur le fond pour
plier et maintenir les ailes du U en position verticale et
parallèle tout en entraînant l'ensemble vers le fond de
la caisse, est remarquable en ce que la croisillonneuse
et le magasin contenant les éléments doubles s'éten-
dent en pont, longitudinalement au-dessus et dans l'axe
du convoyeur , les éléments doubles étant stockés à
plat empilés dans le magasin avec leurs ailes s'étendant
transversalement à l'axe du convoyeur , les différents
éléments de la croisillonneuse étant supportés par un
ou deux portiques qui enjambe le convoyeur et en ce
que la face frontale des caisses qui est perpendiculaire
au sens d'avancement AV du convoyeur coïncide avec
le côté desdites caisses dont la dimension correspond
à trois bouteilles disposées côte à côte, dans le même
sens ou tête-bêche.
[0006] Le fait que les croisillonneuses les plus répan-
dues soient disposées transversalement au convoyeur,
occasionne des encombrements très néfastes entre li-
gnes d'encaissage parallèles et une réduction des al-
lées techniques, dû à ce fait que les différents éléments
constitutifs des casiers ne peuvent être approvisionnés
d'un seul côté, celui des caisses ; ces inconvénients
sont surmontés par la position longitudinale de la croi-
sillonneuse au-dessus du convoyeur ; en outre, le pro-
cédé conforme à l'invention procure l'avantage décisif
d'une augmentation de plus de trente pour cent des ca-
dences de montage/encaissage en configuration six
bouteilles, résultant de la position même des caisses
qui, dans le procédé, avancent sur le convoyeur selon
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leur largeur, alors que classiquement on dispose les mê-
mes caisses suivant leur axe longitudinal dans l'axe du
convoyeur pour éviter leur basculement dans
l'opération ; selon le procédé, les caisses en sortie de
formeuse arrivent sur le convoyeur l'une contre l'autre
et défilent serrées, procurant un auto-maintien sur le
convoyeur.
[0007] Il sera maintenant décrit plusieurs variantes du
procédé de croisillonnage conforme à l'invention, mises
en oeuvre par des machines utilisant des casiers spé-
cialement mis au point, selon des descriptions données
ci-après à titre d'exemples non limitatifs en référence
aux dessins sur lesquels :

- la figure 1 représente, en vue de dessus schémati-
que, une croisillonneuse classique pour caisse de
six bouteilles ;

- la figure 2 représente, en vue de dessus schémati-
que, une croisillonneuse positionnée selon l'inven-
tion également pour des caisses de six bouteilles ;

- la figure 3 représente, sous différentes vues 3a à
3g, les différentes étapes de la formation et de l'en-
caissage d'un casier de six bouteilles connues de
l'art antérieur ;

- la figure 4 est une vue de face de la lame centrale
insérée dans une caisse douze bouteilles confor-
mément à une première variante du procédé con-
forme à l'invention déterminant selon une première
étape deux volumes égaux dans la caisse ;

- la figure 5 est une vue en élévation schématique
d'une caisse de douze bouteilles comportant une
lame centrale conforme à la figure 4 en position in-
clinée telle qu'insérée juste avant l'insertion succes-
sive de casiers 6 bouteilles dans les deux volumes
ainsi créés par la lame centrale.

- la figure 6 est une vue en élévation d'une machine
mettant en oeuvre la première variante du procédé
dont les étapes principales sont schématiquement
représentées au-dessus des parties de la machine ;

- la figure 7 correspondant à une vue de dessus de
la machine représentée à la figure précédente ;

- la figure 8 représente la forme d'une découpe à plat
d'un élément double d'un casier de douze bouteilles
utilisable avec la deuxième variante du procédé
conforme à l'invention ;

- la figure 9 représente la forme d'une découpe à plat
d'une lame centrale pouvant également servir de la-
me intermédiaire destinée à coopérer avec l'élé-
ment double de la figure 8, pour former un casier
douze bouteilles ;

- la figure 10 représente une vue en élévation de ma-
chine mettant en oeuvre la deuxième variante du
procédé conforme à l'invention schématisée au-
dessus de la machine suivant ses principales éta-
pes pour le croisillonnage de caisses douze bou-
teilles, de la même manière que la figure 6,

- la figure 11 représente la forme d'une découpe à
plat d'un élément double d'un casier de douze bou-

teilles utilisable avec une troisième variante du pro-
cédé conforme à l'invention utilisable avec la croi-
sillonneuse représentée dans la figure suivante,

- la figure 12 représente une vue en élévation de la
machine mettant en oeuvre la troisième variante du
procédé conforme à l'invention, schématisée au-
dessus de la machine suivant ses principales éta-
pes pour le croisillonnage de caisses de douze bou-
teilles.

- la figure 13 est une vue analogue à la figure 12 mais
relative à une quatrième variante du procédé con-
forme à l'invention.

[0008] En référence à la figure 1, les croisillonneuses
1 de l'art antérieur sont classiquement disposées trans-
versalement par rapport à l'axe du convoyeur 2 portant
les caisses 3 préalablement formées sur une formeuse
de caisses (non représentée). A titre d'exemple, la cais-
se 3 pour six bouteilles est disposée sur le convoyeur 2
en sortie de formeuse et en amont de la croisillonneuse
1, de telle manière que son axe longitudinal coïncide
avec la direction d'avancement du convoyeur 2. La cais-
se 3 parvient alors au point 4 sous l'organe d'insertion
de la croisillonneuse 1 où se rejoignent un élément dou-
ble 5 extrait d'un magasin spécifique et des lames cen-
trales 6 extraites d'un magasin situé à l'opposé de la
croisillonneuse pour former progressivement un casier
7 qui sera ensuite inséré dans la caisse 3 toujours en
attente au point 4, puis déplacé ainsi équipé par le con-
voyeur 2 jusqu'à l'encaisseuse de bouteilles (non repré-
sentée sur la figure).
[0009] Comme on le voit facilement sur la figure 1, les
magasins d'éléments doubles 5 et de lames 6 se situent
de part et d'autre de la ligne de convoyage des caisses
3, nécessitant une surveillance de la croisillonneuse 1
par au moins deux personnes ; d'un autre côté, on cons-
tate que la croisillonneuse 1, située transversalement
par rapport aux lignes d'encaissage, vient entraver les
allées entre plusieurs lignes parallèles d'encaisseuse.
[0010] Conformément à la figure 2 et selon l'invention,
l'encaisseuse 1 est pivotée de 90° pour la disposer en
pont longitudinal suivant l'axe du convoyeur 2. Naturel-
lement, les caisses montées 3 en sortie de la formeuse
(non représentée) à gauche de la figure 2 arrivent sur
le convoyeur 2 face frontale perpendiculaire au sens
d'avancement, correspondant à la longueur de la cais-
se, c'est-à-dire à 90° par rapport au schéma de la figure
1 représentant l'art antérieur ; cette disposition moins
favorable pour la stabilité des caisses 3 sur le convoyeur
2, toutefois compensée par une accumulation des cais-
ses les unes contre les autres assurant ainsi leur auto-
maintien, procure de nombreux avantages : augmenta-
tion du nombre de caisses traitées puisqu'elles se pré-
sentent par leur largeur, réduction sensible de l'encom-
brement dans le sens longitudinal et transversal de la
ligne, approvisionnement de tous les magasins d'un
seul et même côté du convoyeur qui sera avantageuse-
ment le même que l'approvisionnement des flancs pour
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le montage des caisses sur la formeuse en amont, enfin
économie de personnel dans la mesure où la formeuse
de caisses et la croisillonneuse peuvent être prises en
charge par une seule et même conductrice.
[0011] En référence aux figures 3, il sera maintenant
décrit la formation et l'encaissage d'un casier 7 pour six
bouteilles déjà utilisé dans l'art antérieur, notamment
sur la croisillonneuse de la figure 1, par exemple une
croisillonneuse du constructeur suisse RODA.
[0012] Le casier 7, indifféremment appelé ensuite
croisillon, est obtenu par la combinaison d'une lame 10,
dite lame centrale, avec un élément double 11 stocké à
plat dans un magasin de la croisillonneuse tel que re-
présenté en vue de dessus sur la figure 3b ; l'élément
double 11 comporte deux ailes identiques 12 et 12' réa-
lisées en carton ondulé et articulées tête-bêche à un
fond plat normalement rectangulaire 13 grâce à deux
lignes de pliage 14, 14', parallèles entre elles et distan-
tes l'une de l'autre d'une valeur d'un diamètre de bou-
teilles. Dans l'axe médian transversal de l'élément dou-
ble 11, on prévoit une découpe 15,15' respectivement
sur les ailes 12,12'. Chaque découpe 15, 15' issue de
la ligne de pliage 14,14' de l'aile correspondante se pro-
longe dans l'axe médian de chaque aile sur une hauteur
suffisante pour qu'au pliage de chaque aile 12,12' sui-
vant les flèches P et Q des figures 3d et 3e, la lame
centrale 10 vienne s'y encastrer justement jusqu'à ce
que les parties supérieures non découpées arrivent en
butée sur des épaulements 16,16' prévus à cet effet sur
la partie supérieure de la lame centrale 10, comme re-
présenté sur la figure 3e. On notera, à cet égard, que la
partie inférieure des deux découpes 15,15' coïncidant
avec les lignes de pliage 14,14' a une largeur corres-
pondant à l'épaisseur de la lame centrale 10 permettant
à cette dernière un simple ajustement tel que représenté
en figure 3e ; en revanche, dans leur partie supérieure,
les deux encoches 15,15' forment un angle vif procurant
un serrage de la lame 10 lorsqu'elle est complètement
encastrée dans l'élément double 11, comme représenté
en figure 3e, après un pliage en U du même élément
double représenté en perspective sur la figure 3c
[0013] On notera que les ailes 12,12' ont une hauteur
maximale égale à la hauteur des caisses comme repré-
sentée sur la figure 3f ; la largeur des ailes 12,12' à leur
extrémité supérieure est égale à environ deux fois le dia-
mètre des bouteilles comme représenté sur la figure 3g ;
des pans coupés sont avantageusement prévus sur la
partie inférieure des mêmes ailes jusqu'à leur ligne de
raccordement avec le fond 13 pour diminuer la consom-
mation de carton et le poids du croisillon ; toutefois, la
longueur du fond 13, c'est-à-dire la longueur des lignes
de pliage 14,14' est suffisante pour assurer la rigidité de
l'élément double 11.
[0014] Le montage du casier 7 tel que représenté en
perspective sur la figure 3c, est obtenu par la coopéra-
tion de trois mouvements tels que représentés sur les
flèches P,Q,V des figures 3a, 3c, 3d et 3e. La lame 10
extraite d'un magasin de stockage est amenée par des

moyens connus de la croisillonneuse RODA au droit de
l'élément double 11, lui-même extrait à plat d'un autre
magasin, de telle manière que le plan vertical de la lame
10 coïncide avec le plan médian transversal de l'élé-
ment double 11 (figure 3a). La lame 10 est alors des-
cendue verticalement selon V vers le bas pour venir pro-
gressivement en appui sur le fond 13 de l'élément 11,
des rouleaux latéraux contribuant à relever suivant P et
Q (figure 3d) les ailes 12,12' de l'élément 11 autour des
lignes de pliage 14,14' qui viennent progressivement
entourer la lame 10 présentant des pans coupés 17 en
tous ses angles afin de faciliter le mouvement de rota-
tion desdites ailes qui viennent alors en butée sur des
découpes 16,16' en position verticale parallèle, confor-
mément à la figure 3e ; le mouvement vers le bas sui-
vant V amène l'ensemble monté jusqu'à la caisse 3 po-
sitionnée sur le convoyeur 2 à l'aplomb de la tête d'in-
sertion de la croisillonneuse, de telle manière que le ca-
sier 7 vienne exactement à l'intérieur de la caisse 3, tel
que représenté en vue de dessus sur la figure 3g.
[0015] En référence aux figures 4 à 7, il sera mainte-
nant décrit un premier procédé mettant en oeuvre l'in-
vention particulièrement destiné au croisillonnage d'une
caisse pour douze bouteilles ; un tel procédé est remar-
quable en ce que, à un premier poste 20 (figure 6), on
insère dans la caisse 3 une lame 21 (figure 4) parallèle
ou sensiblement parallèle à la face frontale 23 qui est
perpendiculaire au sens d'avancement du convoyeur 2,
ladite lame 21 venant s'intercaler entre deux zones d'ap-
pui 22,22' en regard sur les deux faces latérales 23,23'
de la caisse 3 pour séparer cette dernière en deux vo-
lumes sensiblement égaux 24,25 ; puis on avance la
caisse 3 sur le convoyeur 2 jusqu'à un deuxième poste
26 où l'on forme et l'on insère un premier casier 7 de six
bouteilles, tel que décrit ci-avant en référence aux figu-
res 3, en repoussant verticalement et vers le bas, la la-
me centrale 10 ce qui entraîne alors l'élément double
11 qui vient se replier autour de la lame 10 en forme
d'une gouttière en U, et s'insérer au droit du premier vo-
lume 25 de la caisse 3 selon un plan parallèle à la face
frontale 23 située à mi-distance entre la première lame
21 et la face frontale 23 de la caisse ; puis on décale en
avant par le convoyeur 2 la caisse 3 pour amener le
deuxième volume 24 au droit dudit deuxième poste 26
et insérer de la même manière un deuxième casier iden-
tique 7 de six bouteilles formé et inséré comme le
premier ; on dégage enfin la caisse 3 ainsi croisillonnée
vers l'encaisseuse dégageant les postes 20,26 pour une
nouvelle insertion de lame 21 d'une part, de casiers 7
successivement dans les volumes 24,25 d'autre part et
ce, selon un cycle qui peut être continu.
[0016] Selon un mode particulier du procédé qui vient
d'être décrit et en référence à la figure 5, la lame centrale
21 est agencée pour pivoter entre ses zones d'appui
22,22' sur les deux faces latérales de la caisse 3 ; à cet
égard, la lame 21, normalement rectangulaire dont la
hauteur et la largeur correspondent à la hauteur et à la
largeur de la caisse 3, est découpée conformément aux
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dessins de la figure 4, montrant que la largeur de la lame
n'est égale à celle de la caisse qu'entre les deux points
d'appui 22,22' sue les faces latérales autour desquels
la lame 21 peut pivoter ; dans un mode particulier, la
lame 21 est introduite au premier poste 20 de façon lé-
gèrement inclinée de haut en bas et d'arrière en avant,
pour procurer une entrée évasée au premier volume 25
de la caisse 3 (figure 5), afin de faciliter l'introduction du
premier casier 7 qui redresse au passage la lame 21
par rotation sur ses appuis 22,22', afin de dégager l'en-
trée du deuxième volume 24 et permettre l'insertion du
deuxième casier 7.
[0017] Sur la figure 7, on voit bien l'un des avantages
d'un tel procédé puisqu'un seul et même opérateur 27
peut conduire à la fois la formeuse de caisses 28 et la
croisillonneuse 1, compte tenu de leur proximité et de
leur disposition relative, comme il a déjà été dit.
[0018] En référence aux figures 8, 9 et 10, il sera
maintenant décrit une seconde variante du procédé
mettant en oeuvre l'invention pour le croisillonnnage
normalement régulier d'une caisse douze bouteilles. Ce
procédé se caractérise en ce que l'on forme et l'on in-
sère dans la caisse 3, à un premier poste 30, un élément
double 31 de croisillon douze bouteilles qui sera décrit
plus loin en référence à la figure 8, et qui a, une fois
monté, la forme générale d'une gouttière en U dont la
largeur des ailes 32,32' est égale à quatre fois le diamè-
tre d'une bouteille et dont la distance entre elles est éga-
le à un diamètre et la hauteur est égale au minimum à
la hauteur protégée des bouteilles et au maximum à la
hauteur hors rabat de la caisse 3 ; dans le plan médian
transversal de l'élément double 31, on insère verticale-
ment, selon un plan perpendiculaire au sens d'avance-
ment du convoyeur 2, une lame centrale 33 qui, dans
son mouvement amène et maintient les ailes 32,32' en
position verticale et parallèle et vient repousser vers le
bas l'ensemble ainsi constitué à l'intérieur de la caisse
3 ouverte et positionnée à l'aplomb de la tête d'insertion
de la croisillonneuse sur le convoyeur 2, sans nécessai-
rement aller jusqu'au fond de la caisse ; puis on avance
la même caisse ainsi précroisillonnée en deux volumes
identiques de part et d'autre de la lame 33, jusqu'à un
deuxième poste 34 où l'on insère verticalement dans un
plan perpendiculaire au sens d'avancement du con-
voyeur 2, successivement une deuxième lame 35, puis
une troisième lame 36, avantageusement identiques, à
cheval sur l'élément double 31, venant partager une
nouvelle fois en deux parties égales chacun des deux
volumes de la caisse précroisillonnée, procurant de la
sorte douze logements distincts et égaux à l'intérieur de
ladite caisse 3.
[0019] En référence aux figures 11 et 12 il sera main-
tenant décrit une troisième variante du procédé mettant
en oeuvre l'invention pour le croisillonnage normale-
ment régulier d'une caisse 3 douze bouteilles. Ce pro-
cédé se distingue des précédents en ce que, sous ré-
serve d'utiliser pour la formation du croisillon un élément
double 50 tel que représenté en figure 11 et qui sera

décrit plus loin, la croisillonneuse ne comporte plus
qu'un seul poste d'insertion pour former et insérer à l'in-
térieur des caisses les croisillons douze bouteilles. A cet
égard et en référence à la figure 12 et plus spécialement
aux représentations schématiques A,B,C dudit procédé
au-dessus de la croisillonneuse, ce procédé est remar-
quable en ce que la caisse 3 étant positionnée à
l'aplomb de la tête d'insertion verticale 51 de la croi-
sillonneuse, on forme d'abord un croisillon douze bou-
teilles à partir d'un élément double 50, stocké à plat puis
extrait d'un premier magasin 52, ayant, lorsqu'il est
monté, la forme générale d'une gouttière en U du même
type que dans les variantes précédentes et comportant
deux ailes verticales 53,53' avantageusement identi-
ques et articulées tête-bêche à un fond plat 54 suivant
deux lignes de pliage 55,55' normalement distantes d'un
diamètre de bouteille, de largeur normalement égale à
quatre fois le diamètre d'une bouteille et de hauteur au
moins égale à la hauteur protégée des bouteilles et au
plus égale à la hauteur des caisses hors rabat, en tra-
vers duquel conformément au schéma A de la figure 12,
selon un plan perpendiculaire au plan de ses ailes
53,53' -c'est-à-dire perpendiculairement au sens
d'avancement du convoyeur 2 (flèche AV figure 12)-
passant normalement au quart de la largeur desdites
ailes 53,53' à partir de leurs bords d'attaque 59,59' dans
le sens d'avancement AV des caisses 3, c'est-à-dire à
partir de leurs bordures latérales verticales proches du
panneau avant des caisses, on repousse une première
lame 33, du même type que celle représentée en figure
9 et utilisée dans les variantes précédentes, provenant
d'un deuxième magasin 56, qui vient en appui sur le fond
54 pour plier suivant leurs deux lignes de pliage 55,55'
lesdites ailes 53,53' et les maintenir en position verticale
et parallèle, tout en entraînant vers le bas l'ensemble
ainsi constitué à l'intérieur de la caisse 3 ouverte vers
le haut et en attente sur le convoyeur 2, sans nécessai-
rement aller jusqu'au fond, puis on avance la caisse 3
ainsi précroisillonnée sur une distance normalement
égale à un diamètre de bouteille pour repositionner la-
dite caisse 3 sous la même tête d'insertion 51 de la croi-
sillonneuse de telle façon que l'on puisse insérer verti-
calement et parallèlement à la première lame 33, une
deuxième lame 35 avantageusement identique à la pre-
mière, à cheval sur la gouttière en U dans le plan médian
du croisillon 57 en formation, (tel que représenté sché-
matiquement en B figure 12), puis après une nouvelle
avance de la caisse 3 sur le convoyeur 2 d'une longueur
normalement égale à un diamètre de bouteille, on insère
enfin verticalement et parallèlement aux deux autres la-
mes 33,35 une troisième lame 36, conformément à la
représentation C de la figure 12 ; cette troisième lame
36 qui est avantageusement identique aux précédentes
vient partager le volume restant de la caisse 3, en deux
parties normalement égales, procurant en définitive
douze logements distincts et normalement égaux à l'in-
térieur de ladite caisse 3.
[0020] En référence à la figure 13, il sera enfin décrit
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une quatrième variante du procédé mettant en oeuvre
l'invention pour le croisillonnage normalement régulier
d'une caisse 3 douze bouteilles. Comme dans la précé-
dente variante, la croisillonneuse ne comporte qu'un
seul poste d'insertion 51 pour former les croisillons et
les insérer à l'intérieur des caisses. A cet égard et con-
formément aux représentations schématiques A,B,C de
la figure 13 disposées au-dessus de la croisillonneuse,
on forme d'abord un premier croisillon 7 pour six bou-
teilles, exactement de la même manière que dans la
première variante du procédé représenté sur les figures
3a à 3g, à partir d'un élément double 11 stocké à plat
puis extrait d'un premier magasin 52, ayant lorsqu'il est
monté, la forme générale d'une gouttière en U et com-
portant deux ailes verticales 12,12' avantageusement
identiques et articulées tête-bêche à un fond plat 13 par
deux lignes de pliage 14,14' normalement distantes d'un
diamètre de bouteille, de largeur normalement égale à
deux fois le diamètre d'une bouteille et de hauteur au
moins égale à la hauteur protégée des bouteilles et au
plus égale à la hauteur des caisses hors rabat, en tra-
vers duquel conformément au schéma A de la figure 13
et selon un plan médian perpendiculaire au plan de ses
ailes 12,12', c'est-à-dire perpendiculairement au sens
d'avancement du convoyeur 2 selon flèche AV, on re-
pousse une première lame 10 telle que représentée sur
la figure 3, ou encore du même type que la lame 33 re-
présentée en figure 9 et utilisée dans les variantes pré-
cédentes en tant que séparateur plan, provenant d'un
deuxième magasin 56 qui vient en appui sur le fond 13
de l'élément 11 pour plier les ailes 12,12' suivant leurs
lignes de pliage 14,14' les ailes 12,12' et les maintenir
en position verticale et parallèle, tout en entraînant vers
le bas sans nécessairement aller jusqu'au fond, l'en-
semble ainsi constitué à l'intérieur de la caisse 3 ouverte
vers le haut et en attente sur le convoyeur 2 en position
telle que ce premier croisillon 7 occupe la première moi-
tié du volume interne de la caisse 3 du côté du panneau
avant de ladite caisse, puis on avance la caisse 3 mi-
croisillonnée sur une distance normalement égale à un
diamètre de bouteille pour la repositionner sous la tête
d'insertion 51 et insérer verticalement et parallèlement
à la première lame 10 une deuxième lame 10 avanta-
geusement identique à la première dans le plan médian
de la caisse 3 comme représenté schématiquement en
B sur la figure 13 ; puis la caisse 3 est avancée sur le
convoyeur 2 d'une longueur normalement égale à un
diamètre de bouteille et on insère enfin verticalement et
dans le même sens que le premier croisillon 7 un
deuxième croisillon 7 identique au premier conformé-
ment à la représentation C sur la figure 13, ce qui pro-
cure en définitive douze logements distincts et norma-
lement égaux à l'intérieur de la caisse 3 qui est alors
évacuée sur le convoyeur 2 pour laisser la place au croi-
sillonnage de la caisse suivante.
[0021] Dans un souci de rationalisation et dans la me-
sure où la croisillonneuse qui vient d'être décrite peut
être utilisée pour la mise en oeuvre de la variante pré-

cédente du procédé, on peut utiliser indifféremment les
lames 33,35 ou 36 de la troisième variante en lieu et
place des lames 10.
[0022] Il va de soi que les première, deuxième et troi-
sième lames 33,35,36 utilisées dans les variantes cor-
respondantes sont avantageusement les mêmes et el-
les seront détaillées plus loin en référence à la figure 9 ;
d'un autre côté et selon une exécution possible du pro-
cédé, l'insertion des lames 10,33,35,36 coopérant avec
l'un ou l'autre des éléments doubles 11,31,50 respecti-
vement de casiers 7,37,57 ne peut être que partielle à
l'intérieur d'une caisse, sans toutefois dépasser la hau-
teur rabats ouverts de la même caisse ; l'introduction
totale est alors obtenue avantageusement par les têtes
de l'encaisseuse qui les repousse vers le bas en même
temps que le ou les croisillons sont entraînés au fond
de la caisse 3 par effet de gravité des bouteilles dépo-
sées sur le fond du ou des éléments 11,31,50.
[0023] En référence aux figures 8 et 9, il sera mainte-
nant décrit un croisillon pour douze bouteilles en carton
ondulé ou similaire particulièrement utilisable avec la
seconde variante du procédé qui a été décrit plus haut.
[0024] Le croisillon 31, réalisé en carton ondulé ou si-
milaire pour réaliser un casier de douze bouteilles selon
la seconde variante du procédé résulte comme on l'a vu
du pliage d'élément double 31 stocké à plat (figure 8)
en forme générale de gouttière en U comportant deux
ailes 32,32' normalement identiques de largeur, au
moins au sommet, égale à quatre fois le diamètre des
bouteilles, articulées de part et d'autre d'un fond plat
autour de deux lignes parallèles de pliage 38,38' distan-
tes d'une longueur au plus égale au diamètre des bou-
teilles et au moins égale à un diamètre de son goulot,
coopérant avec trois lames séparatrices 33,35,36 d'une
hauteur maximale égale à celle de la caisse 3 hors ra-
bats et de largeur maximale égale à trois fois le diamètre
des bouteilles, déposées verticalement en travers de
l'élément double 31 plié en U, perpendiculairement aux
lignes de pliage 38,38' dont une première lame centrale
33 est dans le plan médian transversal de l'élément 31
et les deux autres viennent de part et d'autre de la pre-
mière, à une distance égale à un diamètre de bouteille ;
ce croisillon est caractérisé en ce qu'au moins la lame
centrale 33 coopère avec deux découpes longilignes
39,39', se faisant face respectivement sur chaque aile
32,32' dans le plan médian transversal de l'élément dou-
ble 31 ; ces deux découpes 39,39' sont issues de cha-
que ligne de pliage 38,38' pour s'étendre sur une hau-
teur suffisante pour qu'au pliage de l'élément double 31,
la lame centrale 33 s'y encastre justement et procure
par des épaulements adéquats 40, des butées latérales
symétriques lorsque les ailes 32,32' sont verticales et
parallèles entre elles ; ce croisillon est encore remar-
quable en ce que les deux autres lames 35,36 au moins
comportent deux découpes verticales 41,41' symétri-
ques par rapport à l'axe vertical des lames et ouvertes
en partie inférieure 42 pour déterminer entre elles (figu-
re 9) une section droite 43, de largeur égale à un dia-
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mètre de bouteilles, de hauteur égale à la demi-hauteur
des ailes 32,32' de l'élément double 31 qui comprend
quatre découpes, correspondantes ouvertes vers le
haut et s'étendant vers le bas à mi-hauteur, pour s'en-
clencher par paire avec chaque lame 35,36 insérée ver-
ticalement par le dessus sur l'élément double 31 plié en
U autour de la lame centrale 33.
[0025] En référence à la figure 11, le croisillon 57 réa-
lisé en carton ondulé ou similaire pour réaliser un casier
de douze bouteilles selon la troisième variante du pro-
cédé, résulte comme on l'a vu, du pliage d'un élément
double 50 stocké à plat, en forme générale de gouttière
en U comportant deux ailes 53,53' normalement identi-
ques, de largeur au moins au sommet égale à quatre
fois le diamètre des bouteilles articulées de part et
d'autre d'un fond plat 54 autour de deux lignes de pliage
55,55' distantes d'une longueur normalement égale à
un diamètre de bouteille coopérant avec trois lames sé-
paratrices 33,35,36 ayant une hauteur au plus égale à
celle de la caisse 3 hors rabats et de largeur maximale
égale à trois fois le diamètre d'une bouteille, déposées
verticalement en travers de l'élément double 50 plié en
U, perpendiculairement aux lignes de pliage 55,55' dont
une première lame 33 est, comme on l'a vu, disposée
dans le plan transversal de l'élément 50 à une distance
du bord d'attaque 59,59' du croisillon dans le sens
d'avancement AV de la caisse 3 normalement égale à
un diamètre de bouteille ; ce croisillon se caractérise en
ce que cette lame 33 coopère avec deux découpes lon-
gilignes 58,58' analogues aux découpes 39,39' dans les
variantes précédentes, se faisant face respectivement
sur chaque aile 53,53' de l'élément double 50 à une dis-
tance d'un bord latéral 59,59' de l'élément double 50
normalement égale au diamètre d'une bouteille. Ces
deux découpes 58,58' sont issues de chaque ligne de
pliage 55,55' pour s'étendre sur une hauteur suffisante
pour qu'au pliage de l'élément double 50, la lame cen-
trale 33 vienne s'y encastrer justement et procure par
des épaulements adéquats 40 (figure 9) des butées la-
térales symétriques lorsque les ailes 53,53' sont verti-
cales et parallèles entre elles ; ce croisillon 57 est en-
core remarquable en ce qu'il utilise comme dans les va-
riantes précédentes les caractéristiques des lames
33,35,36 procurant les mêmes avantages tels que déjà
détaillés à propos du croisillon 37 par exemple.
[0026] Selon une exécution particulièrement avanta-
geuse, les découpes longiligne 39,39'58,58' des élé-
ments 31,50 présentent, de bas en haut, une largeur
variable d'abord égale à l'épaisseur de la lame 33 au
niveau de la ligne de pliage correspondante 38,38',
55,55' qui s'élargissent ensuite jusqu'au maximum situé
à environ un tiers de la hauteur et se rétrécissent enfin
régulièrement jusqu'à 0 à une hauteur correspondant à
l'épaulement 40 de la lame 33 ; de cette manière, au
moment où la lame 33 vient s'encastrer dans les décou-
pes 39,39',58,58' de l'élément double 31,50 par exem-
ple de la même façon que pour le formage du casier six
bouteilles décrit en référence aux figures 3, les ailes

32,32',53,53' de l'élément 31,50 se trouvent contreser-
rer sur l'épaisseur de la lame 33 dans la zone butée de
l'épaulement 40 de la lame 33, ce qui maintient ensem-
ble les deux éléments ; en outre, pour faciliter l'insertion
verticale de la lame 33 entre les deux ailes 32,32',53,53'
de l'élément double 31,50 il est avantageux d'adoucir
tous les angles latéraux de la même lame, afin de leur
donner un profil arrondi, évitant tout accrochage au mo-
ment de l'opération d'encastrement. Une forme préférée
de la lame 33 est donnée en figure 9.
[0027] Il va de soi que la lame 33 et les deux autres
lames séparatrices 35,36 peuvent être rigoureusement
identiques pour le montage d'un même casier, faisant
ainsi une économie de changement d'outillage et sur-
tout de stockage des mêmes lames.
[0028] On prévoit avantageusement que le sens des
cannelures du carton ondulé utilisé pour la réalisation
de ces casiers douze bouteilles, sera de haut en bas
pour toutes les lames 33,35,36 et dans les sens des li-
gnes de pliage 38,38',55,55' pour l'élément double en
U 31 ou 50.
[0029] En référence aux figures 6,7,10 et 12, il sera
maintenant décrit des exécutions de machines permet-
tant de former et d'encaisser des casiers six ou douze
bouteilles indifféremment dans les caisses montées
ouvertes vers le haut et défilant linéairement sur un con-
voyeur 2 ; ces machines seront décrites selon qu'elles
mettent en oeuvre l'une ou l'autre des variantes des pro-
cédés qui ont été détaillées ci-dessus.
[0030] Ces croisillonneuses comprennent tous les
moyens connus des croisillonneuses suisses RODA
(non représentées en détail sur les figures) pour l'inser-
tion verticale vers le bas de séparateurs plans
21,33,35,36 stockés dans un premier magasin 44,56 (fi-
gures 6,10 et 12), des deuxièmes moyens de pliage 45
également connus des machines RODA d'un élément
double de casiers 11,31,50 extraits d'un deuxième ma-
gasin 46,52 comportant deux ailes identiques 12,12',
32,32',53,53' articulées à un fond plan et horizontal par
deux lignes de pliage 14,14',38,38',55,55' parallèles,
couplés à des troisièmes moyens également connus
(non représentés sur les figures) d'insertion verticale
vers le bas dudit élément coopérant avec une lame cen-
trale 10,33 extraite d'un troisième magasin 47 dans la
seconde variante pour former un précroisillonnage, un
convoyeur linéaire 2 chargeant des caisses formées vi-
des 3 ouvertes sur le dessus et différents moyens con-
nus qui ne sont pas représentés sur les figures, pour le
contrôle de l'avancement et du positionnement des cais-
ses sur le même convoyeur 2.
[0031] Conformément aux figures 6 et 7, la croisillon-
neuse 1 mettant en oeuvre la première variante du pro-
cédé est remarquable en ce que tous les moyens sont
supportés par deux portiques parallèles 20,26 qui en-
jambent le convoyeur 2, l'un 30 disposé à l'entrée de la
croisillonneuse 1 (c'est-à-dire à gauche de la figure 6)
pour insérer la lame centrale 21 extraite du magasin 44
dans une caisse 3 positionnée à l'aplomb du portique
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20 pour former deux volumes internes identiques 24,25
grâce à des premiers moyens d'insertion verticale ou
légèrement inclinée de bas en haut et d'avant en arrière
dans la direction d'avancement du convoyeur 2 et l'autre
portique 26 disposé en sortie de la croisillonneuse, pour
former et insérer successivement des casiers six bou-
teilles extraits d'un deuxième magasin 46 de lames et
d'un troisième magasin 47 d'éléments doubles 11 à
plier, d'abord dans le premier volume 25, puis dans le
deuxième volume 24 de la caisse 3 successivement po-
sitionnée à l'aplomb des troisièmes moyens grâce à une
incrémentation contrôlée du convoyeur 2.
[0032] De même et en référence maintenant à la figu-
re 10, la croisillonneuse mettant en oeuvre la deuxième
variante du procédé détaillée ci-dessus, est remarqua-
ble en ce que tous les moyens d'insertion sont égale-
ment supportés par deux portiques parallèles 30,34 à
l'instar de la croisillonneuse précédente ; ces portiques
enjambent également le convoyeur 2, le premier porti-
que 30 disposé à l'entrée (à droite de la figure 10) de la
croisillonneuse supporte les moyens connus pour for-
mer l'élément double 31 en U extrait d'un magasin 46
et insérer une lame centrale 33 extraite d'un autre ma-
gasin 47 dans le plan médian transversal de l'élément
31 par des deuxièmes moyens connus, pour l'introduire
verticalement dans une caisse 3 positionnée à l'aplomb
desdits moyens et l'autre portique 34 en sortie (à gau-
che de la figure 10) supporte les moyens connus pour
insérer successivement deux lames séparatrices 35,36
extraites d'un dernier magasin 44, avantageusement
identiques à la lame 33 et disposées de part et d'autre
de celle-ci dans la caisse 3 successivement positionnée
à l'aplomb des premiers moyens, par une incrémenta-
tion contrôlée du convoyeur 2.
[0033] Il va de soi que les machines que l'on vient de
décrire mettant en oeuvre le procédé de croisillonnage
conforme à l'invention, sont aussi à même de former et
d'insérer des casiers six bouteilles dans des caisses six
bouteilles ; il suffit, pour la première machine, de ne pas
utiliser le portique d'entrée puisqu'il n'y a plus de lame
centrale et d'insérer, dans chaque caisse se présentant,
un casier six bouteilles comme il a été dit ; en ce qui
concerne la deuxième machine, on comprend bien
qu'un réglage soit nécessaire pour changer le format de
l'élément double nécessitant un certain nombre de ré-
glages simples des butées relatives aux moyens
d'insertion ; naturellement, le portique 34 n'est plus uti-
lisé dans cette variante.
[0034] En référence à la figure 12 on décrira mainte-
nant une croisillonneuse mettant en oeuvre la troisième
variante du procédé qui a été détaillée au-dessus. Cette
machine comporte comme on l'a déjà dit, un poste uni-
que d'insertion verticale 51 et comme dans les machi-
nes précédentes, un organe de formation 45 permettant
le montage du casier 57. Le fonctionnement de cette
machine est en tous points identique à ce qui a été dit
concernant les postes d'entrée des machines précéden-
tes. Pour autant, celle-ci se distingue en ce que dans

un premier temps grâce à l'organe 45 on plie en U l'élé-
ment double 50 conforme à la représentation de la figure
11, puis par la tête d'insertion verticale 51 on projette
verticalement et vers le bas une lame 33 venant d'abord
en appui sur le fond 54 de l'élément double 50 dont les
ailes 53,53' sont ainsi repliées en U autour de la lame
33 comme il a été dit, jusqu'à insertion dans la caisse 3
correctement positionnée par des moyens connus à
l'aplomb de la tête d'insertion 51 ; grâce à des moyens
de positionnement classiques dans ce type de machine,
la caisse est ensuite décalée vers l'avant dans le sens
AV de l'avancement du convoyeur 2 pour être correcte-
ment positionnée à l'aplomb de la tête d'insertion 51
exactement dans le plan médian de ladite caisse ; à ce
moment là, la deuxième lame 35 est insérée par la mê-
me tête d'insertion 51 ; la caisse est à nouveau avancée
d'un même pas et positionnée par des moyens identi-
ques sur le convoyeur 2 toujours à l'aplomb de la même
tête 51 pour insérer la dernière lame verticale 36 dans
le plan médian du volume compris entre la dernière la-
me et la paroi latérale arrière de la caisse 3. A cet ins-
tant, la caisse est dégagée vers l'avant par le convoyeur
2 pour l'amener vers une encaisseuse qui n'est pas re-
présentée sur les dessins, laissant ainsi la place à une
nouvelle caisse 3 ouverte vers le haut et venant comme
on l'a dit, à l'aplomb de la tête d'insertion verticale 51 en
attente d'une nouvelle opération.
[0035] Enfin et en référence à la figure 13 on décrira
une croisillonneuse mettant en oeuvre la quatrième va-
riante du procédé telle que détaillée au-dessus. Cette
machine très proche de la machine mettant en oeuvre
la troisième variante comporte également un poste uni-
que d'insertion verticale 51 et un organe de formation
45 permettant le montage de casiers six bouteilles 7. Le
fonctionnement de cette machine est en tout point iden-
tique à celui qui a été décrit à propos de la machine pré-
cédente, du moins pour ce qui concerne les moyens de
positionnement des caisses 3 sous l'organe d'insertion
verticale 51 ; en revanche pour ce qui concerne cette
dernière, les réglages sont prévus pour extraire des ma-
gasins 52 et 56 respectivement des éléments doubles
11 et des lames 10 afin de constituer des casiers six
bouteilles 7 qui seront successivement insérés dans la
caisse 3 qui est initialement positionnée sous l'organe
d'insertion 51 de telle sorte que sa face frontale soit à
une distance d'un diamètre de bouteille, puis déplacée
deux fois sur une distance égale à un diamètre de bou-
teille dans le sens d'avance AV du convoyeur 2, pour
recevoir un premier casier 7, puis un séparateur 10 enfin
le deuxième casier 7. Lorsque la caisse est munie de
ses deux casiers 7 et de son séparateur 10, elle est alors
décalée vers l'avant sur le convoyeur 2 vers une encais-
seuse non représentée sur les dessins, laissant ainsi la
place à une nouvelle caisse 3 ouverte vers le haut et
venant comme on l'a dit sous la tête 51 pour une nou-
velle opération d'insertion.
[0036] Il va également de soi que les machines que
l'on vient de décrire pour mettre en oeuvre l'un ou l'autre
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des procédés de croisillonnage selon l'invention sont
tout à fait à même d'insérer des casiers procurant, une
fois en place, 6 ou 12 logements inégaux par leur sec-
tion horizontale pouvant au surplus être différemment
répartis dans le volume interne de la caisse ; il suffit pour
cela de modifier en conséquence la position relative des
lignes de pliages 14,38,55 pour régler la distance entre
les ailes 12,32,53 des éléments 11,31,50 de casier de-
puis une position maximale égale au diamètre de la bou-
teille jusqu'à une position minimale égale ou un peu su-
périeure au diamètre du goulot, de modifier le cas
échéant la position des encoches sur les ailes des élé-
ments de casier et/ou sur les lames de séparation en
adaptant corrélativement les butées de positionnement
des caisses à chaque poste d'insertion 20,26 ou
30,34ou 51 toutes opérations qui sont globalement à la
portée de l'homme du métier.
[0037] Des modifications de ce genre permettent no-
tamment de créer des caisses spécialement croisillon-
nées pour recevoir des bouteilles tête-bêche suivant
toute présentation connue ; par exemple pour une cais-
se de 6 bouteilles, 4 sont encaissées cul en bas et 2 cul
en haut, etc ...
[0038] On comprend bien que dans cette variante de
casier pour encaissage de bouteilles tête-bêche inséré
de la même manière que pour les casiers réguliers, la
partie supérieure de certaines lames et/ou des ailes des
éléments en regard de part et d'autre de chaque bou-
teille encaissée verticalement cul en haut, soit apte à
s'évaser au fur et à mesure de son introduction dans le
logement dont la section de la partie inférieure est légè-
rement supérieure au diamètre du goulot.
[0039] Des lignes de pliage horizontales disposées à
bonne hauteur sur les ailes et les lames concernées
viennent avantageusement faciliter cet évasement et
donc l'encaissage qui peut être manuel ou mécanisé.

Revendications

1. Procédé de croisillonnage interne d'une caisse (3)
en carton ondulé ou similaire utilisant au moins un
croisillon (7,37,57) pour déterminer des logements
identiques ou inégaux destinés à recevoir six ou
douze bouteilles, montée sur une formeuse puis
transférée en sortie par un convoyeur linéraire (2)
en position debout et ouverte sur le dessus, d'abord
vers une croisillonneuse puis vers une encaisseu-
se, chaque croisillon (7,37,57) étant formé au moins
à partir d'un élément double (11,31,50) ayant, lors-
qu'il est monté, la forme générale d'une gouttière
en U, comportant deux ailes verticales (12,12';
32,32') avantageusement identiques et articulées
tête-bêche à un fond plat (13,54) suivant deux li-
gnes parallèles de pliage (14,14';38,38';55,55'), en
travers duquel on repousse une lame centrale
(10,33) qui vient en appui sur le fond (13,54) pour
plier et maintenir les ailes (12,12';53,53') du U en

position verticale et parallèle tout en entraînant l'en-
semble vers le fond de la caisse, caractérisé en ce
que la croisillonneuse et le magasin contenant les
éléments doubles (11,31,50) s'étendent en pont,
longitudinalement au-dessus et dans l'axe du con-
voyeur (2), les éléments doubles étant stockés à
plat empilés dans le magasin avec leurs ailes
(12,12';32,32';53,53') s'étendant transversalement
à l'axe du convoyeur (2), les différents éléments de
la croisillonneuse étant supportés par un ou deux
portiques (20,26,30,34,51) qui enjambe le con-
voyeur (2) et en ce que la face frontale des caisses
qui est perpendiculaire au sens d'avancement (AV)
du convoyeur (2) coïncide avec le côté desdites
caisses (3) dont la dimension correspond à trois
bouteilles disposées côte à côte, dans le même
sens ou tête-bêche.

2. Procédé selon la revendication 1 notamment pour
le croisillonnage normalement régulier d'une caisse
douze bouteilles caractérisé en ce qu'une caisse
(3) étant positionnée à l'aplomb de la tête d'insertion
verticale d'un premier poste (20) de la croisillonneu-
se, l'on insère d'abord dans ladite caisse (3) une
lame (21) parallèle ou sensiblement parallèle à la
face frontale (23) venant s'intercaler entre deux zo-
nes d'appui (22,22') en regard sur les deux faces
latérales de la caisse (3) pour séparer celle-ci en
deux volumes sensiblement égaux (24,25), puis on
avance la caisse (3) sur le convoyeur (2) jusqu'à un
deuxième poste (26) où l'on forme et l'on insère un
premier casier (7) prévu pour recevoir six bouteilles
dans le même sens ou tête-bêche et formé à partir
d'un élément double (11) ayant, lorsqu'il est monté,
la forme générale d'une gouttière en U, comportant
deux ailes verticales (12,12') avantageusement
identiques et articulées tête-bêche à un fond plat
(13) suivant deux lignes parallèles de pliage
(14,14'), en travers duquel et passant par le plan
médian de chaque aile (12,12'), on repousse verti-
calement une lame centrale (10) qui vient en appui
sur le fond (13) pour plier et maintenir les ailes
(12,12') du U en position verticale et parallèle tout
en entraînant l'ensemble vers le bas, sans néces-
sairement aller au fond, au droit du premier volume
(25) de la caisse (3) selon un plan parallèle à la face
frontale (23) et situé à mi-distance entre la première
lame (21) et la face frontale (23) de la caisse (3),
puis on décale en avant la caisse (3) pour amener
le deuxième volume (24) au droit dudit deuxième
poste (26) et insérer de la même façon un deuxième
casier identique (7) formé comme le premier, on dé-
gage enfin la caisse (3) totalement croisillonnée
vers l'encaisseuse et on recommence selon un cy-
cle continu.

3. Procédé selon la revendication 2 caractérisé en ce
que la lame (21) agencée pour pivoter autour de
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ses deux zones d'appui (22,22') contre les deux fa-
ces latérales (23,23') de la caisse (3) est introduite
au premier poste (20) de façon légèrement inclinée
de haut en bas et d'arrière en avant pour procurer
une entrée évasée au premier volume (25) facilitant
l'insertion du premier casier (7) pour six bouteilles
dont le mouvement descendant vient ensuite re-
dresser la lame (21) par rotation sur ses appuis la-
téraux (22,22') et dégager ainsi l'entrée du deuxiè-
me volume (24) pour l'insertion du deuxième casier
(7) pour six bouteilles.

4. Procédé selon l'une quelconque des revendications
2 ou 3 pour le croisillonnage à logements identiques
caractérisé en ce qu'on utilise une gouttière en U
(11) dont la distance entre les ailes verticales
(12,12') est égale à un diamètre de bouteille, la lar-
geur des ailes est égale à deux fois le diamètre
d'une bouteille et la hauteur des ailes est au moins
égale à la hauteur protégée des bouteilles et au plus
égale à la hauteur des caisses hors rabats.

5. Procédé selon la revendication 1 pour le croisillon-
nage régulier d'une caisse pour douze bouteilles
caractérisé en ce que la caisse (3) étant position-
née à l'aplomb de l'organe d'insertion verticale d'un
premier poste (30) de la croisillonneuse on forme
d'abord un croisillon douze bouteilles à partir d'un
élément double (31), extrait d'un premier magasin,
ayant lorsqu'il est monté, la forme générale d'une
gouttière en U comportant deux ailes verticales
(32,32'), avantageusement identiques et articulées
tête-bêche à un fond plat (13) suivant deux lignes
parallèles de pliage (38,38'), dont la de largeur
d'ailes (32,32') est égale à quatre fois le diamètre
d'une bouteille, dont la distance entre lesdites ailes
est égale à un diamètre, et dont la hauteur des mê-
mes ailes est égale au minimum à la hauteur pro-
tégée des bouteilles et au maximum à la hauteur
des caisses hors rabats, en travers duquel et pas-
sant par le plan médian desdites ailes (32,32') c'est-
à-dire un plan perpendiculaire au sens d'avance-
ment du convoyeur (2), on repousse une lame cen-
trale (33) qui vient en appui sur le fond plat (13) pour
plier suivant leurs lignes de pliage (38,38') et main-
tenir lesdites ailes (32,32') en position verticale et
parallèle tout en entraînant l'ensemble ainsi consti-
tué vers le bas à l'intérieur de la caisse (3) ouverte
vers le haut et en attente sur le convoyeur (2), sans
nécessairement aller jusqu'au fond, puis on avance
la caisse (3) ainsi précroisillonnée en deux volumes
identiques de part et d'autre de la lame centrale (33)
jusqu'à un deuxième poste (34) où l'on insère ver-
ticalement dans un plan perpendiculaire au sens
d'avancement du convoyeur (2) successivement
une deuxième lame (35) puis une troisième lame
(36) avantageusement identiques, à cheval sur
l'élément double en U (31) venant, une nouvelle

fois, partager en deux parties égales chacun des
volumes de la caisse précroisillonnée, procurant de
la sorte douze logements distincts et égaux à l'inté-
rieur de ladite caisse (3).

6. procédé selon la revendication 1 pour le croisillon-
nage à logements inégaux d'une caisse pour douze
bouteilles caractérisé en ce que la caisse (3) étant
positionnée à l'aplomb de l'organe d'insertion verti-
cale d'un premier poste (30) de la croisillonneuse,
on forme d'abord un croisillon douze bouteilles à
partir d'un élément double (31) ayant lorsqu'il est
monté, la forme générale d'une gouttière en U, com-
portant deux ailes verticales (32,32'), avantageuse-
ment identiques et articulées têtes bêche à un fond
plat (13) suivant deux lignes parallèles de pliage
(38,38'), en travers duquel et passant par le plan
médian desdites ailes (32,32'), c'est-à-dire le plan
perpendiculaire au sens d'avancement du con-
voyeur (2), on repousse une lame centrale (33) qui
vient en appui sur le fond plat (13) pour plier suivant
leurs deux lignes de pliage (38,38') et maintenir les-
dites ailes (32,32') en position verticale et parallèle
tout en entraînant vers le bas l'ensemble ainsi cons-
titué à l'intérieur de la caisse (3) ouverte vers le haut
et en attente sur le convoyeur (2), sans nécessai-
rement aller jusqu'au fond, puis on avance la caisse
(3) ainsi précroisillonnée en deux volumes identi-
ques de part et d'autre de la lame centrale (33) jus-
qu'à un deuxième poste (34) où l'on insère vertica-
lement dans un plan perpendiculaire au sens
d'avancement du convoyeur (2) successivement
une deuxième lame (35) et une troisième lame (36)
avantageusement identique, à cheval sur l'élément
double en U (31) venant, une nouvelle fois, partager
en deux parties chacun des volumes de la caisse
précroisillonnée, procurant de la sorte douze loge-
ments distincts éventuellement inégaux à l'intérieur
de ladite caisse (3)

7. Procédé selon la revendication 1 pour le croisillon-
nage normalement régulier d'une caisse (3) pour
douze bouteilles caractérisé en ce que la caisse
(3) étant positionnée à l'aplomb d'une unique tête
d'insertion verticale (51) de la croisillonneuse, on
forme d'abord un croisillon douze bouteilles à partir
d'un élément double (50) extrait d'un premier ma-
gasin (52), ayant, lorsqu'il est monté, la forme gé-
nérale d'une gouttière en U comportant deux ailes
verticales (53,53') avantageusement identiques et
articulées tête-bêche à un fond plat (54) suivant
deux lignes parallèles de pliage (55,55') normale-
ment distantes d'un diamètre de bouteille, de lar-
geur normalement égale à quatre fois le diamètre
d'une bouteille et de hauteur au moins égale à la
hauteur protégée des bouteilles et au plus à la hau-
teur des caisses hors rabats, en travers duquel se-
lon un plan perpendiculaire au plan de ses ailes
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(53,53') -c'est-à-dire perpendiculairement au sens
d'avancement (AV) du convoyeur (2)- passant nor-
malement au quart de la largeur desdites ailes
(53,53') à partir de leurs bords d'attaque (59,59')
dans le sens d'avancement (AV) des caisses (3), on
repousse une première lame (33) provenant d'un
deuxième magasin (56) qui vient en appui sur le
fond (54) pour plier suivant leurs deux lignes de plia-
ge parallèles (55,55') lesdites ailes (53,53') et les
maintenir en position verticale et parallèle, tout en
entraînant vers le bas l'ensemble ainsi constitué, à
l'intérieur de la caisse (3) ouverte vers le haut en
attente sur le convoyeur (2), sans nécessairement
aller jusqu'au fond, puis on avance la caisse (3) ain-
si précroisillonnée sur une distance normalement
égale à un diamètre de bouteille (20) pour reposi-
tionner la caisse sous la même tête d'insertion (51)
de la croisillonneuse de telle façon que l'on puisse
insérer verticalement et parallèlement à la première
lame (33), une deuxième lame (35) avantageuse-
ment identique à la première, à cheval sur la gout-
tière en U dans le plan médian du croisillon (57) en
formation, puis après une nouvelle avance de la
caisse (3) sur le convoyeur (2) d'une longueur nor-
malement égale à un diamètre de bouteille, on in-
sère enfin verticalement et parallèlement aux deux
autres lame (33,35), une troisième lame (36) avan-
tageusement identique aux précédentes venant
partager le volume restant de la caisse (3) en deux
parties normalement égales, procurant de la sorte
douze logements distincts et normalement égaux à
l'intérieur de ladite caisse (3).

8. Procédé selon la revendication 1 pour le croisillon-
nage normalement régulier d'une caisse (3) pour
douze bouteilles caractérisé en ce que la caisse
(3) étant positionnée à l'aplomb d'une unique tête
d'insertion verticale (51) de la croisillonneuse, on
forme d'abord un premier croisillon (7) à partir d'un
élément double (11) ayant, lorsqu'il est monté, la
forme générale d'une gouttière en U et comportant
deux ailes verticales (12,12') avantageusement
identiques et articulées tête-bêche à un fond plat
(13) par deux lignes de pliage (14,14') normalement
distantes d'un diamètre de bouteille, de largeur nor-
malement égale à deux fois le diamètre d'une bou-
teille et de hauteur au moins égale à la hauteur pro-
tégée des bouteilles et au plus égale à la hauteur
des caisses hors rabat, en travers duquel et selon
un plan médian perpendiculaire au plan de ses ailes
(12,12'), c'est-à-dire perpendiculairement au sens
d'avancement du convoyeur (2), on repousse une
première lame ou séparateur (10), provenant d'un
deuxième magasin (56) qui vient en appui sur le
fond (13) de l'élément (11) pour plier les ailes
(12,12') suivant leurs lignes de pliage (14,14') et les
maintenir en position verticale et parallèle, tout en
entraînant vers le bas, sans nécessairement aller

jusqu'au fond, l'ensemble ainsi constitué, à l'inté-
rieur de la caisse (3) ouverte vers le haut et en at-
tente sur le convoyeur (2) en position telle que ce
premier croisillon (7) occupe la première moitié du
volume interne de la caisse (3) du côté du panneau
frontal de ladite caisse, puis on avance la caisse (3)
mi-croisillonnée sur une distance normalement
égale à un diamètre de bouteille pour la reposition-
ner sous la tête d'insertion (51) et insérer verticale-
ment et parallèlement à la première lame (10), une
deuxième lame (10) avantageusement identique à
la première dans le plan médian de la caisse (3),
puis la caisse (3) est encore avancée sur le con-
voyeur (2) d'une longueur normalement égale à un
diamètre de bouteille et on insère enfin verticale-
ment et dans le même sens que le premier croisillon
(7), un deuxième croisillon (7) identique au premier,
procurant en définitive douze logements distincts et
normalement égaux à l'intérieur de la caisse (3) qui
est enfin évacuée sur le convoyeur (2).

9. Procédé de croisillonnage selon l'une quelconque
des revendications 2 à 8 caractérisé en ce que l'in-
sertion des lames (10,33,35,36) ainsi que du ou des
éléments doubles (11,31,50) de casiers (7,37,57)
pliés en U, n'est que partielle à l'intérieur d'une cais-
se (3), l'introduction totale étant obtenue par les tê-
tes de l'encaisseuse qui les repoussent vers le bas
en même temps que le ou les éléments doubles
(11,31,50) en U sont entraînés au fond de la caisse
(3) par l'effet de gravité des bouteilles disposées sur
le fond plat du ou desdits éléments.

10. Croisillon pour douze bouteilles en carton ondulé
ou similaire mettant en oeuvre le procédé selon
l'une ou l'autre des revendications 5 ou 6, compor-
tant un élément double (31) en forme de gouttière
en U, dont les ailes (32,32') ont une largeur, au
moins au sommet, égale au plus à quatre fois le dia-
mètre d'une bouteille et une hauteur au plus égale
à la hauteur de la caisse (3) hors rabats, lesdites
ailes étant articulées entre deux lignes parallèles de
pliage (38,38') distantes d'une longueur au plus
égale à un diamètre d'une bouteille et au moins éga-
le à un diamètre de son goulot coopérant avec trois
lames séparateurs (33,35,36) d'une hauteur maxi-
mum égale à la hauteur de la caisse hors rabats et
de largeur maximum égale à trois fois le diamètre
d'une bouteille, disposées verticalement en travers
de l'élément double (31) plié en U, perpendiculaire-
ment aux lignes de pliage (38,38') dont une premiè-
re lame dite lame centrale (33) est dans le plan mé-
dian transversal de l'élément (31) et les deux autres
lames (35,36) venant de part et d'autre de la pre-
mière à une distance au plus égale à un diamètre
de bouteille caractérisé en ce qu'au moins la lame
centrale (33) coopère avec deux découpes longili-
gnes (39,39') se faisant face sur chaque aile
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(32,32') dans le plan médian transversal de l'élé-
ment double (31), issues de chaque ligne de pliage
(38,38') sur une hauteur suffisante pour qu'au plia-
ge de l'élément (31) la lame centrale (33) s'y encas-
tre justement et lui procure par des épaulements
adéquats (40) des butées latérales symétriques
lorsque les ailes (32,32') sont verticales et parallè-
les entre elles, et en ce que au moins les deux
autres lames (35,36) comportent deux découpes
(41,41') symétriques par rapport à l'axe vertical des
lames ouvertes sur leur base (42), déterminant en-
tre elles une section droite de carton (43) au plus
égale à un diamètre de bouteille, de hauteur égale
à la demi-hauteur des ailes (32,32') de l'élément
double (31) qui présente quatre découpes corres-
pondantes ouvertes vers le haut et s'étendant vers
le bas à mi-hauteur pour s'enclencher par paire
avec chaque lame (35,36) insérée verticalement
par le dessus sur l'élément double (31) plié en U
autour de la lame centrale (33).

11. Croisillon pour douze bouteilles en carton ondulé
ou similaire mettant en oeuvre le procédé selon la
revendication 7 comportant un élément double (50)
en forme de gouttière en U dont les ailes (53,53')
ont une largeur au moins au sommet égale au plus
à quatre fois le diamètre d'une bouteille et une hau-
teur au plus égale à la hauteur de la caisse (3) hors
rabats, lesdites ailes étant articulées entre deux li-
gnes parallèles de pliage (55,55') distantes d'une
longueur au plus égale à un diamètre d'une bou-
teille et au moins à un diamètre de son goulot coo-
pérant avec trois lames séparatrices (33,35,36)
d'une hauteur au plus égale à la hauteur de la cais-
se hors rabats et de largeur au plus égale à trois
fois le diamètre d'une bouteille, disposées vertica-
lement et en travers de l'élément double (50) plié
en U, perpendiculairement aux lignes de pliage
(55,55') caractérisé en ce que pour coopérer avec
une première lame (33) l'élément double (50) com-
prend deux découpes longilignes (58,58') se faisant
face sur chaque aile (53,53') s'étendant dans un
plan transversal -c'est-à-dire perpendiculaire aux li-
gnes de pliage (55,55')-, situées à une distance de
la bordure latérale (59,59') de l'élément double (50)
égale au plus à un diamètre de bouteille, les deux
découpes longilignes (58,58') étant issues à partir
d'une ligne de pliage (38,38') et s'étendant sur une
hauteur suffisante pour qu'au pliage en U de l'élé-
ment (50) la première lame (33) vienne s'y encas-
trer justement et lui procure par des épaulements
adéquats (40) des butées latérales symétriques
lorsque les ailes (53,53') sont verticales et parallè-
les entre elles et en ce que au moins les deux
autres lames (35,36) comportent deux découpes
(41,41') symétriques par rapport à l'axe vertical des
lames ouvertes sur leur base (42), déterminant en-
tre elles une section droite de carton (43) au plus

égale à un diamètre de bouteille, de hauteur égale
à la demi-hauteur des ailes (58,58') de l'élément
double (50) qui présente quatre découpes corres-
pondantes ouvertes vers le haut et s'étendant vers
le bas à mi-hauteur pour s'enclencher par paires
avec chaque lame (35,36) insérées verticalement
par le dessus sur l'élément double (50) plié en U
autour de la première lame (33).

12. Croisillon selon l'une quelconque des revendica-
tions 10 ou 11 caractérisé en ce que les découpes
(39,39',58,58') de l'élément double (31,50) présen-
tent de bas en haut une largeur variable, d'abord
égale à l'épaisseur de la lame (33) au niveau de la
ligne de pliage (38,55), puis s'élargissent jusqu'à un
maximum situé environ au tiers de leur hauteur et
se rétrécissent régulièrement jusqu'à zéro à une
hauteur correspondant à la hauteur de l'épaulement
(40) sur ladite lame (33).

13. Croisillon selon l'une quelconque des revendica-
tions 10 à 12 caractérisé en ce que toutes les la-
mes (10,33,35,36) sont identiques pour le ou les ca-
siers (7,37,57) d'un même croisillonnage.

14. Croisillon en carton ondulé selon l'une quelconque
des revendications 10 à 13 caractérisé en ce que
le sens des cannelures pour les lames
(10,33,35,36) suit leur hauteur et pour les éléments
doubles en U (11,31,50) suivant les lignes de pliage
(14,14',38,38',55,55') de leurs ailes (12,12',32,32',
53,53').

15. Croisillonneuse notamment pour casier douze bou-
teilles mettant en oeuvre le procédé selon l'une
quelconque des revendications 1 à 8 comprenant
des premiers moyens d'insertion verticale vers le
bas de séparateurs plans (21,33,35,36) stockés
dans un premier magasin (44,56), des moyens de
pliage (45) d'un élément double (11,31,50) de ca-
sier (7,57) extrait d'un second magasin (46,52),
comportant deux ailes identiques (12,12';32,32';
53,53') articulées à un fond plat et horizontal (13,54)
par deux lignes de pliage (14,14';38,38';55,55') pa-
rallèles couplés à des troisièmes moyens d'inser-
tion verticale vers le bas dudit élément coopérant
avec une lame centrale (10,33) extraite d'un troisiè-
me magasin (47) pour former un précroisillonnage,
un convoyeur linéaire (2) chargeant des caisses vi-
des (3) formées et ouvertes vers le haut, et diffé-
rents moyens de contrôle d'avancement et de po-
sitionnement desdites caisses sur ledit convoyeur
(2) caractérisée en ce que la croisillonneuse et le
magasin (46,52) contenant les éléments doubles
(11,31,50) s'étendent en pont, longitudinalement
au-dessus et dans l'axe du convoyeur (2), les élé-
ments doubles (11,31,50) étant stockés à plat dans
le magasin avec leurs ailes (12,12';32,32';53,53')
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s'étendant transversalement à l'axe du convoyeur
(2), les différents éléments de la croisillonneuse
étant supportés par un ou deux portiques
(20,26,30,34,51) qui enjambe le convoyeur (2).

16. Croisillonneuse selon la revendication 15 caracté-
risée en ce que tous les moyens sont supportés
par deux portiques parallèles (20,26) qui enjambent
le convoyeur (2), l'un des portiques (20) à l'entrée
de la croisillonneuse étant destiné à insérer la lame
centrale (21) extraite d'un premier magasin (44)
dans une caisse (3) positionnée à l'aplomb dudit
portique (20) pour former deux volumes internes
identiques (24,25) grâce à des premiers moyens
d'insertion verticale ou légèrement inclinée de bas
en haut et d'avant en arrière dans la direction
d'avancement du convoyeur (2) l'autre portique
(26), en sortie de la croisillonneuse, étant destiné à
former et insérer successivement des casiers six
bouteilles, extraits d'un deuxième magasin (46) et
d'un troisième magasin (47) d'éléments doubles
(11) à plier, d'abord dans le premier volume (25)
puis dans le deuxième volume (24) de la caisse (3)
successivement positionnée à l'aplomb des troisiè-
mes moyens par le déplacement contrôlé d'un con-
voyeur (2).

17. Croisillonneuse selon la revendication 15 utilisant
un croisillon conforme à la revendication 10 carac-
térisée en ce que tous les moyens sont supportés
par deux portiques parallèles (30,34) qui enjambent
le convoyeur (2), l'un des portiques (30), à l'entrée
de la croisillonneuse étant destiné à former l'élé-
ment double (31) en U, extrait du second magasin
(46) et insérer une lame centrale (33) extraite du
troisième magasin (47) dans le plan médian trans-
versal de l'élément (31) par des deuxièmes
moyens, pour l'introduire verticalement dans une
caisse (3) positionnée à l'aplomb desdits moyens
et l'autre portique (34), en sortie de la croisillonneu-
se étant destiné à insérer successivement deux la-
mes (35,36), extraites du premier magasin (44), de
part et d'autre de la lame centrale (33), dans la cais-
se (3) successivement positionnée à l'aplomb des
premiers moyens par un déplacement contrôlé du
convoyeur (2).

18. Croisillonneuse selon la revendication 15 caracté-
risée en ce que tous les moyens sont supportés
par un unique portique qui enjambe le convoyeur
(2) comprenant un moyen d'insertion verticale (51)
assurant successivement l'insertion du casier (57)
précroisillonné puis l'insertion des lames successi-
ves (35,36) séparatrices pour procurer le croisillon-
nage interne normalement régulier de la caisse (3),
qui se déplace successivement dans le même sens
(AV) sur le convoyeur 2.

19. Croisillonneuse selon la revendication 15 caracté-
risée en ce que tous les moyens sont supportés
par un unique portique qui enjambe le convoyeur
(2), comprenant un organe d'insertion verticale (51)
assurant successivement et dans l'ordre l'insertion
d'un premier casier pour six bouteilles (7), d'un sé-
parateur plan (10,33) puis d'un second casier pour
six bouteilles (7), chaque caisse (3) qui est initiale-
ment positionnée sous l'organe d'insertion (51) de
telle sorte que sa face frontale soit à une distance
d'un diamètre de bouteille pour recevoir le premier
casier (7), étant successivement déplacée d'une
distance égale à un diamètre de bouteille dans le
sens d'avance (AV) du convoyeur (2) pour recevoir
le séparateur (10,33), puis d'une même distance
pour recevoir le second casier (7).

Patentansprüche

1. Verfahren zur inneren Ausfachung einer Kiste (3)
aus Wellpappe oder dergleichen unter Verwendung
von mindestens einer Gefachteilung (7,37,57) zur
Festlegung von identischen oder ungleichen, zur
Aufnahme von sechs oder zwölf Flaschen bestimm-
ten Unterbringungsräumen, die auf einer Formvor-
richtung zusammengefügt, dann beim Abführen
durch einen Linearförderer (2) in aufrechter Stel-
lung und auf der Oberseite offen zuerst zu einer
Ausfachungseinrichtung und dann zu einer Kisten-
befülleinrichtung überführt wird, wobei jede Ge-
fachteilung (7,37,57) mindestens aus einem dop-
pelten Element (12,31,50) gebildet wird, das, wenn
es zusammengesetzt ist, die allgemeine Form einer
Rinne in U-Form hat, mit zwei vertikalen Schenkeln
(12,12';32,32'), die vorteilhafterweise identisch und
entlang von zwei parallelen Faltlinien (14,14';
38,38';55,55') umgekehrt an einem ebenen Boden
(13,54) angelenkt sind, durch welche hindurch man
eine mittlere Lamelle (10,33) drückt, die sich auf
dem Boden (13,54) abstützen wird, um die Schen-
kel (12,12';53,53') des U in vertikale Stellung und
parallel zu falten und zu halten, wobei die Einheit
zum Boden der Kiste hin mitgeführt wird, dadurch
gekennzeichnet, dass sich die Ausfachungsein-
richtung und der die doppelten Elemente (11,31,50)
enthaltende Speicher als Brücke der Länge nach
über und in der Achse des Förderers (2) erstrecken,
wobei die doppelten Elemente mit ihren Schenkeln
(12,12';32,32';53,53') quer zur Achse des Förderers
(2) verlaufend eben übereinander gestapelt im
Speicher gelagert werden, wobei die verschiede-
nen Elemente der Ausfachungseinrichtung von ei-
nem oder zwei Portalrahmen (20,26,30,34,51) ge-
halten werden, der den Förderer (2) überspannt,
und dass die Vorderseite der Kisten, die senkrecht
zur Richtung der Vorwärtsbewegung (AV) des För-
derers (2) ist, mit der Seite der Kisten (3) überein-
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stimmt, deren Abmessung drei Flaschen entspricht,
die nebeneinander in derselben Richtung oder Kopf
bei Fuß angeordnet sind.

2. Verfahren nach Anspruch 1, insbesondere für die
normalerweise regelmäßige Ausfachung einer Ki-
ste für zwölf Flaschen, dadurch gekennzeichnet,
dass wenn eine Kiste (3) im Lot von dem vertikalen
Einführkopf einer ersten Station (20) der Ausfa-
chungseinrichtung angeordnet ist, man in die Kiste
(3) zuerst eine zur Vorderseite (23) parallele oder
im Wesentlichen parallele Lamelle (21) einführt, die
sich zwischen zwei Abstützzonen (22,22') verkeilen
wird, welche sich auf den beiden Lateralseiten der
Kiste (3) gegenüberliegen, um diese in zwei im We-
sentlichen gleiche Volumina (24,25) zu unterteilen,
man dann die Kiste (3) auf dem Förderer (2) bis zu
einer zweiten Station (26) vorwärtsbewegt, wo man
einen ersten Einsatz (7) bildet und einführt, der vor-
gesehen ist, um sechs Flaschen in derselben Rich-
tung oder Kopf bei Fuß aufzunehmen und aus ei-
nem doppelten Element (11) gebildet wird, das,
wenn es montiert ist, die allgemeine Form einer Rin-
ne in U-Form hat, mit zwei vertikalen Schenkeln
(12,12'), die vorteilhafterweise identisch und ent-
lang von zwei parallelen Faltlinien (14,14') umge-
kehrt an einem ebenen Boden (13) angelenkt sind,
durch welche hindurch und durch die Mittelebene
von jedem Schenkel (12,12') verlaufend man verti-
kal eine mittlere Lamelle (10) drückt, die sich auf
dem Boden (13) abstützen wird, um die Schenkel
(12,12') des U in vertikale Stellung und parallel zu
falten und zu halten, wobei die Einheit nach unten
mitgeführt wird, ohne notwendigerweise bis zum
Boden zu gelangen, an der Stelle des ersten Volu-
mens (25) der Kiste (3) entlang von einer zur Vor-
derseite (23) parallelen und auf der Hälfte der strek-
ke zwischen der ersten Lamelle (21) und der Vor-
derseite (23) der Kiste (3) befindlichen Ebene, man
dann die Kiste (3) nach vorne verlagert, um das
zweite Volumen (24) an die Stelle der zweiten Sta-
tion (26) zu bringen und in derselben Weise einen
zweiten identischen Einsatz (7) einzuführen, der
wie der erste gebildet wird, man schließlich die ganz
ausgefachte Kiste (3) zur Kistenbefülleinrichtung
hin abgibt und man gemäß einem fortlaufenden Zy-
klus erneut beginnt.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Lamelle (21), die angeordnet
ist, um sich um ihre beiden Abstützzonen (22,22')
gegen die beiden Lateralseiten (23,23') der Kiste (3)
zu drehen, an der ersten Station (20) in einer leicht
von oben nach unten und von hinten nach vorne
geneigten Weise eingeführt wird, um einen erwei-
terten Zugang zu dem ersten Volumen (25) zu
schaffen, der das Einführen des ersten Einsatzes
(7) für sechs Flaschen erleichtert, dessen abwärts

gerichtete Bewegung anschließend die Lamelle
(21) durch eine Drehung auf ihren seitlichen Abstüt-
zungen (22,22') wieder gerade richten und so zum
Einführen des zweiten Einsatzes (7) für sechs Fla-
schen den Zugang zum zweiten Volumen (24) frei-
geben wird.

4. Verfahren nach einem der Ansprüche 2 oder 3 für
die Ausfachung mit identischen Unterbringungs-
räumen, dadurch gekennzeichnet, dass man ei-
ne Rinne (11) in U-Form verwendet, bei welcher der
Abstand zwischen den vertikalen Schenkeln
(12,12') gleich einem Flaschsndurehmesser ist, die
Breite der Schenkel gleich dem Zweifachen des
Durchmessers von einer Flasche ist, und die Höhe
der Schenkel mindestens gleich der geschützten
Höhe der Flaschen und höchstens gleich der Höhe
der Kisten außer den Klappen ist.

5. Verfahren nach Anspruch 1 für die regelmäßige
Ausfachung einer Kiste für zwölf Flaschen, da-
durch gekennzeichnet, dass wenn die Kiste (3)
im Lot von dem vertikalen Einführorgan einer ersten
Station (30) der Ausfachungseinrichtung positio-
niert ist, man zuerst eine Gefachteilung für zwölf
Flaschen aus einem aus einem ersten Speicher
entnommenen doppelten Element (31) bildet, das,
wenn es montiert ist, die allgemeine Form einer Rin-
ne in U-Form hat, mit zwei vertikalen Schenkeln
(32,32'), die vorteilhafterweise identisch und ent-
lang von zwei parallelen Faltlinien (38,38') umge-
kehrt an einem ebenen Fuß (13) angelenkt sind, bei
dem die Breite der Schenkel (32,32') gleich dem
Vierfachen des Durchmessers einer Flasche ist, bei
dem der Abstand zwischen den Schenkeln gleich
einem Durchmesser ist, und bei dem die Höhe der-
selben Schenkel mindestens gleich der geschütz-
ten Höhe der Flaschen und höchstens der Höhe der
Kisten außer den Klappen ist, durch welche hin-
durch und durch die Mittelebene der Schenkel
(32,32'), das heißt eine zur Richtung der Vorwärts-
bewegung des Förderers (2) senkrechte Ebene ver-
laufend, man eine mittlere Lamelle (33) drückt, die
sich auf dem ebenen Boden (13) abstützen wird,
um die Schenkel (32,32') entlang von ihren Faltlini-
en (38,38') zu falten und in vertikaler Stellung und
parallel zu halten, wobei die derart gebildete Einheit
nach unten ins Innere der nach oben zu offenen und
auf dem Förderer (2) in Bereitschaft befindlichen Ki-
ste (3) mitgeführt wird, ohne notwendigerweise bis
zum Boden zu gelangen, man dann die derart in
zwei identische Volumina beiderseits der mittleren
Lamelle (33) vorausgefachte Kiste (3) bis zu einer
zweiten Station (34) bewegt, wo man in einer zur
Richtung der Vorwärtsbewegung des Förderers (2)
senkrechten Ebene nacheinander eine zweite La-
melle (35), dann eine dritte Lamelle (36), die vor-
teilhafterweise identisch sind, auf dem doppelten
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Element in U-Form (31) reitend vertikal einführt, wo-
bei jedes der Volumina der vorausgefachten Kiste
erneut in zwei gleiche Teile unterteilt wird, wobei auf
diese Weise im Inneren der Kiste (3) zwölf getrenn-
te und gleiche Unterbringungsräume geschaffen
werden.

6. Verfahren nach Anspruch 1 für die Ausfachung ei-
ner Kiste für zwölf Flaschen mit ungleichen Unter-
bringungsräumen, dadurch gekennzeichnet,
dass wenn die Kiste (3) im Lot von dem vertikalen
Einführorgan einer ersten Station (30) der Ausfa-
chungseinrichtung positioniert ist, man zuerst eine
Gefachteilung für zwölf Flaschen aus einem dop-
pelten Element (31) bildet, das, wenn es montiert
ist, die allgemeine Form einer Rinne in U-Form hat,
mit zwei vertikalen Schenkeln (32,32'), die vorteil-
hafterweise identisch und entlang von zwei paralle-
len Faltlinien (38,38') umgekehrt an einem ebenen
Boden (13) angelenkt sind, durch welche hindurch
und durch die Mittelebene der Schenkel (32,32'),
das heißt die zur Richtung der Vorwärtsbewegung
des Förderers (2) senkrechte Ebene verlaufend,
man eine mittlere Lamelle (33) drückt, die sich auf
dem ebenen Boden (13) abstützen wird, um die
Schenkel (32,32') entlang von ihren beiden Faltlini-
en (38,38') zu falten und in vertikaler Stellung und
parallel zu halten, wobei die derart gebildete Einheit
nach unten ins Innere der nach oben zu offenen und
auf dem Förderer (2) in Bereitschaft befindlichen Ki-
ste (3) mitgeführt wird, ohne notwendigerweise bis
zum Boden zu gelangen, man dann die derart in
zwei identische volumina beiderseits der mittleren
Lamelle (33) vorausgefachte Kiste (3) bis zu einer
zweiten Station (34) bewegt, wo man in einer zur
Richtung der Vorwärtsbewegung des Förderers (2)
senkrechten Ebene nacheinander eine zweite La-
melle (35) und eine dritte Lamelle (36), die vorteil-
hafterweise identisch sind, auf dem doppelten Ele-
ment (31) in U-Form reitend vertikal einführt, wobei
jedes der Volumina der vorausgefachten Kiste er-
neut in zwei Teile unterteilt wird, wobei auf diese
Weise im Inneren der Kiste (3) zwölf getrennte, ge-
gebenenfalls ungleiche Unterbringungsräume ge-
bildet werden.

7. Verfahren nach Anspruch 1 für die normalerweise
regelmäßige Ausfachung einer Kiste (3) für zwölf
Flaschen, dadurch gekennzeichnet, dass wenn
die Kiste (3) im Lot von einem einzigen vertikalen
Einführkopf (51) der Ausfachungseinrichtung posi-
tioniert ist, man zuerst eine Gefachteilung für zwölf
Flaschen aus einem aus einem ersten Speicher
(52) entnommenen doppelten Element (50) bildet,
das, wenn es montiert ist, die allgemeine Form ei-
ner Rinne in U-Form hat, mit zwei vertikalen Schen-
keln (53,53'), die vorteilhafterweise identisch und
entlang von zwei parallelen, normalerweise um ei-

nen Flaschendurchmesser getrennten Faltlinien
(55,55') umgekehrt an einem ebenen Boden (54)
angelenkt sind, von einer Breite, die normalerweise
gleich dem Vierfachen des Durchmessers von einer
Flasche ist, und von einer Höhe, die mindestens
gleich der geschützten Höhe der Flaschen und
höchstens gleich der Höhe der Kisten außer den
Klappen ist, durch welche hindurch man entlang
von einer zur Ebene ihrer Schenkel (53,53') senk-
rechten Ebene - das heißt senkrecht zur Richtung
der Vorwärtsbewegung (AV) des Förderers (2) -
normalerweise bei einem Viertel der Breite der
Schenkel (53,53') ausgehend von ihren Vorderkan-
ten (59,59') in der Richtung der Vorwärtsbewegung
(AV) der Kiste (3), eine aus einem zweiten Speicher
(56) stammende erste Lamelle (33) drückt, die sich
auf dem Boden (54) abstützen wird, um die Schen-
kel (53,53') entlang ihrer beiden parallelen Faltlinien
(55,55') zu falten und sie in vertikaler und paralleler
Stellung zu halten, wobei die derart gebildete Ein-
heit nach unten ins Innere der nach oben offenen,
auf dem Förderer (2) in Bereitschaft befindlichen Ki-
ste (3) mitgeführt wird, ohne notwendigerweise bis
zum Boden zu gelangen, man dann die derart vor-
ausgefachte Kiste (3) über eine Strecke bewegt, die
normalerweise gleich einem Flaschendurchmesser
(20) ist, um die Kiste wieder derart unter demselben
Einführkopf (51) der Ausfachungseinrichtung zu
positionieren, dass man vertikal und parallel zur er-
sten Lamelle (33) eine zweite Lamelle (35), die vor-
teilhafterweise identisch zur ersten ist, in der Mit-
telebene der in Bildung befindlichen Gefachteilung
(57) auf der Rinne in U-Form reitend einführen
kann, man dann nach einer erneuten Vorwärtsbe-
wegung der Kiste (3) auf dem Förderer (2) mit einer
Länge, die normalerweise gleich einem Flaschen-
durchmesser ist, schließlich vertikal und parallel zu
den beiden anderen Lamel len (33,35) eine dritte
Lamelle (36) einführt, die vorteilhafterweise iden-
tisch zu den vorangehenden ist, wobei sie das rest-
liche Volumen der Kiste (3) in zwei normalerweise
gleiche Teile unterteilt, wobei auf diese Weise im
Inneren der Kiste (3) zwölf getrennte und normaler-
weise gleiche Unterbringungsräuma geschaffen
werden.

8. Verfahren nach Anspruch 1 für die normalerweise
regelmäßige Ausfachung einer Kiste (3) für zwölf
Flaschen, dadurch gekennzeichnet, dass wenn
die Kiste (3) im Lot von einem einzigen vertikalen
Einführkopf (51) der Ausfachungseinrichtung posi-
tioniert ist, man zuerst eine erste Gefachteilung (7)
aus einem doppelten Element (11) bildet, das, wenn
es montiert ist, die allgemeine Form einer Rinne in
U-Form hat und zwei vertikale Schenkel (12,12')
aufweist, die vorteilhafterweise identisch und durch
zwei Faltlinien (14,14') umgekehrt an einem ebenen
Boden (13) angelenkt sind, normalerweise um ei-

27 28



EP 0 989 061 B1

16

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

nen Flaschendurchmesser getrennt, von einer Brei-
te, die normalerweise gleich dem Zweifachen des
Durchmessers einer Flasche ist und von einer Hö-
he, die mindestens gleich der geschützten Höhe
der Flaschen und höchstens gleich der Höhe der
Kiste außer der Klappe sind, durch welche hindurch
und entlang von einer zur Ebene ihrer Schenkel
(12,12') senkrechten Mittelebene, das heißt senk-
recht zur Richtung der Vorwärtsbewegung des För-
derers (2), man eine aus einem zweiten Speicher
(56) stammende erste Lamelle oder Trennwand
(10) drückt, die sich auf dem Boden (13) des Ele-
ments (11) abstützen wird, um die Schenkel (12,12')
entlang von ihren Faltlinien (14,14') zu falten und
sie in vertikaler und paralleler Stellung zu halten,
wobei die derart gebildete Einheit nach unten ins
Innere der nach oben offenen und auf dem Förderer
(2) in Bereitschaft befindlichen Kiste (3) mitgeführt
wird, ohne notwendigerweise bis zum Boden zu ge-
langen, in einer solchen Position, dass diese erste
Gefachteilung (7) die erste Hälfte des inneren Vo-
lumens der Kiste (3) auf der Seite des vorderen Fel-
des der Kiste einnimmt, man dann die halb ausge-
fachte Kiste (3) über eine Strecke bewegt, die nor-
malerweise gleich einem Flaschendurchmesser ist,
um sie wieder unter dem Einführkopf (51) zu posi-
tionieren und vertikal und parallel zu der ersten La-
melle (10) in der Mittelebene der Kiste (3) eine zwei-
te Lamelle (10) einzuführen, die vorteilhafterweise
identisch zur ersten ist, man die Kiste (3) dann auf
dem Förderer (2) wieder um eine Länge vorwärts
bewegt, die normalerweise gleich einem Flasohen-
durchmesser ist, und man schließlich vertikal und
in derselben Richtung wie die erste Gefachteilung
(7) eine zweite, zur ersten identische Gefachteilung
(7) einsetzt, wobei endgültig zwölf getrennte und
normalerweise gleiche Unterbringungsräume im In-
neren der Kiste (3) geschaffen werden, welche
schließlich auf dem Förderer (2) abgeführt wird.

9. Verfahren zur Ausfachung nach einem der Ansprü-
che 2 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass das
Einführen der Lamellen (10,33, 35,36) sowie des
oder der doppelten Elemente (11,31,50) von in
U-Form gefalteten Einsätzen (7,37,57) ins Innere
einer Kiste (3) nur teilweise erfolgt, wobei man das
vollständige Einführen durch die Köpfe der Kisten-
befülleinrichtung erzielt, die sie nach unten drük-
ken, während gleichzeitig das oder die doppelten
Elemente (11,31,50) in U-Form durch die Schwer-
kraftwirkung der auf dem ebenen Boden von dem
oder den Elementen angeordneten Flaschen bis
zum Boden der Kiste (3) mitgeführt werden.

10. Gefachteilung aus Wellpappe oder dergleichen für
zwölf Flaschen zur Durchführung des Verfahrens
nach einem der Ansprüche 5 oder 6, mit einem dop-
pelten Element (31) in Form einer Rinne in U-Form,

deren Schenkel (32,32') zumindest an der Ober-
kante eine Breite haben, die höchstens gleich dem
Vierfachen des Durchmessers einer Flasche ist,
und eine Höhe, die höchstens gleich der Höhe der
Kiste (3) außer den Klappen ist, wobei die Schenkel
zwischen zwei parallelen Faltlinien (38,38') ange-
lenkt sind, die um eine Länge entfernt sind, welche
höchstens gleich einem Durchmesser einer Fla-
sche und mindestens gleich einem Durchmesser ih-
res Halses ist, wobei sie mit drei Trennlamellen
(33,35,36) zusammenwirken, von einer maximalen
Höhe, welche gleich der Höhe der Kiste außer den
Klappen ist, und von einer maximalen Breite, wel-
che gleich dem Dreifachen des Durchmessers von
einer Flasche ist, die senkrecht zu den Faltlinien
(38,38') in vertikaler Richtung quer durch das in
U-Form gefaltete doppelte Element (31) angeord-
net sind, von denen sich eine erste Lamelle, ge-
nannt mittlere Lamelle (33), in der Quermittelebene
des Elements (31) befindet und die beiden anderen
Lamellen (35,36) beiderseits des ersten in einen
Abstand kommen, der höchstens gleich einem Fla-
schendurchmesser ist, dadurch gekennzeichnet,
dass zumindest die mittlere Lamelle (33) mit zwei
schlanken Einschnitten (39,39') zusammenwirkt,
die sich in der Quermittelebene des doppelten Ele-
ments (31) auf jedem Schenkel (32,32') ausgehend
von jeder Faltlinie (38,38') auf einer ausreichenden
Höhe gegenüberliegen, damit sich beim Falten des
Elements (31) die mittlere Lamelle (33) dort genau
einfügt und ihm durch passende Schultern (40)
symmetrische seitliche Anschläge liefert, wenn die
Schenkel (32,32') vertikal und zueinander parallel
sind, und dass zumindest die beiden anderen La-
mellen (35,36) zwei in Bezug zur vertikalen Achse
der Lamellen symmetrische, an ihrer Basis (42) of-
fene Einschnitte (41,41') aufweisen, die zwischen
sich einen geraden Abschnitt aus Pappe (43) höch-
stens gleich einem Flaschendurchmesser festle-
gen, von einer Höhe gleich der halben Höhe der
Schenkel (32,32') des doppelten Elements (31),
das vier entsprechende, nach oben offene und bis
in halbe Höhe nach unten verlaufende Einschnitte
aufweist, um sich paarweise mit jeder Lamelle
(35,36) zu verhaken, die vertikal von oben her auf
das doppelte Element (31) eingeführt wird, das um
die mittleren Lamelle (33) herum in U-Form gefaltet
ist.

11. Gefachteilung aus Wellpappe oder dergleichen für
zwölf Flaschen zur Durchführung des Verfahrens
nach Anspruch 7, mit einem doppelten Element (50)
in Form einer Rinne in U-Form, deren Schenkel
(53,53') zumindest an der Oberkante eine Breite ha-
ben, die höchstens gleich dem Vierfachen des
Durchmessers einer Flasche ist, und eine Höhe, die
höchstens gleich der Höhe der Kiste (3) außer den
Klappen ist, wobei die Schenkel zwischen zwei par-
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allelen Faltlinien (55,55') angelenkt sind, die um ei-
ne Länge entfernt sind, welche höchstens gleich ei-
nem Durchmesser einer Flasche und mindestens
gleich einem Durchmesser ihres Halses ist, wobei
sie mit drei Trennlamellen (33,35,36) zusammen-
wirken, von einer Höhe, welche höchstens gleich
der Höhe der Kiste außer den Klappen ist, und von
einer Breite, welche höchstens gleich dem Dreifa-
chen des Durchmessers von einer Flasche ist, die
senkrecht zu den Faltlinien (55,55') in vertikaler
Richtung und quer durch das in U-Form gefaltete
doppelte Element (50) angeordnet sind, dadurch
gekennzeichnet, dass zum Zusammenwirken mit
einer ersten Lamelle (33) das doppelte Element
(50) zwei schlanke Einschnitte (58,58') umfasst, die
sich auf jedem Schenkel (53,53') gegenüberliegen,
wobei sie sich in einer Querebene erstrecken - das
heißt senkrecht zu den Faltlinien (55,55') -, in einem
Abstand vom seitlichen Rand (59,59') des doppel-
ten Elements (50) gelegen, der höchstens gleich ei-
nem Flaschendurchmesser ist, wobei die beiden
schlanken Einschnitte (58,58') von einer Faltlinie
(38,38') ausgehen und sich auf eine ausreichende
Höhe erstrecken, damit sich beim Falten des Ele-
ments (50) in U-Form die erste Lamelle (33) dort
genau einfügen wird und ihm durch passende
Schultern (40) symmetrische seitliche Anschläge
liefert, wenn die Schenkel (53,53') vertikal und zu-
einander parallel sind, und dass zumindest die bei-
den anderen Lamellen (35,36) zwei in Bezug zur
vertikalen Achse der Lamellen symmetrische, an ih-
rer Basis (42) offene Einschnitte (41,41') aufweisen,
die zwischen sich einen geraden Abschnitt aus
Pappe (43) höchstens gleich einem Flaschendurch-
messer festlegen, von einer Höhe gleich der halben
Höhe der Schenkel (58,58') des doppelten Ele-
ments (50), das vier entsprechende, nach oben of-
fene und bis in halbe Höhe nach unten verlaufende
Einschnitte aufweist, um sich paarweise mit jeder
Lamelle (35,36) zu verhaken, die vertikal von oben
her auf das doppelte Element (31) eingeführt wer-
den, das um die mittleren Lamelle (33) herum in
U-Form gefaltet ist.

12. Gefachteilung nach einem der Ansprüche 10 oder
11, dadurch gekennzeichnet, dass die Einschnit-
te (39,39',58,58') des doppelten Elements (31,50)
von unten nach oben eine veränderliche Breite auf-
weisen, die zuerst in Höhe der Faltlinie (38,55)
gleich der Dicke des Lamelle (33) ist, sich dann bis
zu einem Maximum verbreitern, das ungefähr auf
einem Drittel ihrer Höhe gelegen ist, und dann re-
gelmäßig bis auf Null in einer der Höhe der Schulter
(40) auf der Lamelle (33) entsprechenden Höhe zu-
sammenlaufen.

13. Gefachteilung nach einem der Ansprüche 10 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, dass alle Lamellen

(10,33,35,36) für den oder die Einsätze (7,37,57)
einer selben Ausfachung identisch sind.

14. Gefachteilung aus Wellpappe nach einem der An-
sprüche 10 bis 13, dadurch gekennzeichnet,
dass die Richtung der Wellen für die Lamellen
(10,33,35,36) ihrer Höhe folgt, und für die doppelten
Elemente in U-Form (11,31,50) den Faltlinien
(14,14',38,38',55,55') ihrer Schenkel (12,12',32,32',
53,53') folgt.

15. Ausfachungseinrichtung, insbesondere für einen
Einsatz für zwölf Flaschen zur Durchführung des
Verfahrens nach einem der Ansprüche 1 bis 8, um-
fassend: erste Mittel zum vertikalen Einführen nach
unten von in einem ersten Speicher (54,56) gela-
gerten ebenen Trennwänden (21,33,35,36), Mittel
zum Falten (45) von einem aus einem zweiten Spei-
cher (46,52) entnommenen doppelten Element
(11,31,50) eines Einsatzes (7,57) mit zwei identi-
schen Schenkeln (12,12';32,32';53,53'), die durch
zwei parallele Faltlinien (14,14';38,38';55,55') an ei-
nem ebenen und horizontalen Boden (13,54) ange-
lenkt sind, gekoppelt mit dritten Mitteln zum vertika-
len Einführen des Elements nach unten, das mit ei-
ner aus einem dritten Speicher (47) entnommenen
mittleren Lamelle (10,33) zusammenwirkt, um eine
Vorausfachung zu bilden, einen geformte und nach
oben offene leere Kisten (3) zuführenden Linearför-
derer (2), sowie verschiedene Mittel zur Steuerung
der Vorwärtsbewegung und der Positionierung der
Kisten auf dem Förderer (2), dadurch gekenn-
zeichnet, dass sich die Ausfachungseinrichtung
und der die doppelten Elemente (11,31,50) enthal-
tende Speicher (46,52) als Brücke der Länge nach
über und in der Achse des Förderers (2) erstrecken,
wobei die doppelten Elemente (11,31,50) mit ihren
Schenkeln (12,12';32,32';53,53') quer zur Achse
des Förderers (2) verlaufend eben im Speicher ge-
lagert sind, wobei die verschiedenen Elemente der
Ausfachungseinrichtung von einem oder zwei Por-
talrahmen (20,26,30,34,51) gehalten werden, der
den Förderer (2) überspannt.

16. Ausfachungseinrichtung nach Anspruch 15, da-
durch gekennzeichnet, dass alle Mittel von zwei
parallelen Portalrahmen (20,26) gehalten werden,
die den Förderer (2) überspannen, wobei der eine
der Portalrahmen (20) am Eingang der Ausfa-
chungseinrichtung dazu bestimmt ist, die aus ei-
nem ersten Speicher (44) entnommene mittlere La-
melle (21) in eine im Lot von dem Portalrahmen (20)
positionierte Kiste (3) einzuführen, um mit Hilfe von
ersten Einführmitteln, die in Richtung der Vorwärts-
bewegung des Förderers (2) vertikal oder leicht von
unten nach oben und von vorne nach hinten geneigt
sind, zwei identische innere Volumina (24,25) zu bil-
den, wobei der andere Portalrahmen (26), am Aus-
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gang der Ausfachungseinrichtung, dazu bestimmt
ist, nacheinander Einsätze für sechs Flaschen zu
bilden und einzuführen, die aus einem zweiten
Speicher (46) und einem dritten Speicher (47) für
zu faltende doppelte Elemente (11) entnommen
werden, und zwar zuerst in das erste Volumen (25),
dann in das zweite Volumen (24), der Kiste (3), die
durch die gesteuerte Verlagerung eines Förderers
(2) nacheinander im Lot von den dritten Mitteln po-
sitioniert wird.

17. Ausfachungseinrichtung nach Anspruch 15, unter
Einsatz einer Gefachteilung nach Anspruch 10, da-
durch getceanzeichnet, dass alle Mittel von zwei
parallelen Portalrahmen (30,34) gehalten werden,
die den Förderer (2) überspannen, wobei der eine
der Portalrahmen (30) am Eingang der Ausfa-
chungseinrichtung dazu bestimmt ist, das aus dem
zweiten Speicher (46) entnommene doppelte Ele-
ment (31) in U-Form zu bilden und eine aus dem
dritten Speicher (47) entnommene mittlere Lamelle
durch zweite Mittel in der Quermittelebene des Ele-
ments (31) einzusetzen, um es vertikal in eine im
Lot von den Mitteln positionierte Kiste (3) einzufüh-
ren, und der andere Portalrahmen (34) am Ausgang
der Ausfachungseinrichtung dazu bestimmt ist,
nacheinander zwei aus dem ersten Speicher (44)
entnommene Lamellen (35,36) beiderseits der mitt-
leren Lamelle (33) in die Kiste (3) einzusetzen, die
durch eine gesteuerte Verlagerung des Förderers
(2) nacheinander im Lot von den ersten Mitteln po-
sitioniert wird.

18. Ausfachungseinrichtung nach Anspruch 15, da-
durch gekennzeichnet, dass alle Mittel von einem
einzigen Portalrahmen gehalten werden, der den
Förderer (2) überspannt, wobei er ein vertikales
Einführmittel (51) umfasst, das nacheinander das
Einführen des vorausgefachten Einsatzes (57),
dann das Einführen der aufeinanderfolgenden tren-
nenden Lamellen (35,36) sicherstellt, um für die
normalerweise regalmäßige innere Ausfachung der
Kiste (3) zu sorgen, welche sich nacheinander in
derselben Richtung (AV) auf dem Förderer (2) ver-
lagert.

19. Ausfachungseinrichtung nach Anspruch 15, da-
durch gekennzeichnet, dass alle Einrichtungen
von einem einzigen Portalrahmen gehalten werden,
der den Förderer (2) überspannt, wobei er ein ver-
tikales Einführorgan (51) umfasst, das nacheinan-
der und in der Reihenfolge das Einführen eines er-
sten Einsatzes für sechs Flaschen (7), einer ebe-
nen Trennwand (10,33), dann eines zweiten Einsat-
zes für sechs Flaschen (7) sicherstellt, wobei jede
Kiste (3), die anfänglich derart unter dem Einführ-
organ (51) positioniert ist, dass sich ihre Vorderseite
in einem Abstand von einem Flaschendurchmesser

befindet, um den ersten Einsatz (7) aufzunehmen,
nacheinander in Richtung der Vorwärtsbewegung
(AV) des Förderers (2) um eine Strecke gleich ei-
nem Flaschendurchmesser verlagert wird, um die
Trennwand (10,33) aufzunehmen, dann um eine
selbe Strecke, um den zweiten Einsatz (7) aufzu-
nehmen.

Claims

1. Method for inserting partitions inside a box (3) made
of corrugated cardboard or the like, using at least
one partition (7, 37, 57) for determining identical or
unequal housings intended to receive six or twelve
bottles, (box) mounted on a shaper then transferred
at the exit via a linear conveyor (2) in upright posi-
tion and open at the top, firstly towards a partition-
former then towards a bottle-packer, each partition
(7, 37, 57) being formed at least from a double ele-
ment (11, 31, 50) having, when it is mounted, the
general form of a U-shaped gutter, comprising two
vertical sides (12, 12'; 32, 32') advantageously iden-
tical and articulated head to tail on a flat bottom (13,
54) along two parallel lines of fold (14, 14'; 38, 38';
55, 55'), through which is pushed a central panel
(10, 33) which comes into abutment on the bottom
(13, 54) in order to fold and maintain the sides (12,
12'; 53, 53') of the U in vertical and parallel position
while driving the assembly towards the bottom of
the box, characterized in that the partition-former
and the magazine containing the double elements
(11, 31, 50) extend as a bridge, longitudinally above
and in the axis of the conveyor (2), the double ele-
ments being stored flat, stacked in the magazine
with their sides (12, 12'; 32, 32'; 53, 53') extending
transversely to the axis of the conveyor (2), the dif-
ferent elements of the partition-former being sup-
ported by one or two frames (20, 26, 30, 34, 51)
which straddles the conveyor (2), and in that the
front face of the boxes which is perpendicular to the
direction of advance (AV) of the conveyor (2) coin-
cides with the side of said boxes (3) whose dimen-
sions correspond to three bottles arranged side by
side, in the same direction or head to tail.

2. Method according to Claim 1 particularly for the nor-
mally regular insertion of partitions in a twelve-bottle
box, characterized in that a box (3) being posi-
tioned plumb with the vertical insertion head of a
first station (20) of the partition-former, there is firstly
inserted into said box (3) a panel (21) parallel or
substantially parallel to the front face (23) interpos-
ing between two opposite zones of abutment (22,
22') on the two lateral faces of the box (3) in order
to separate the latter into two substantially equal
volumes (24, 25), then the box (3) is advanced on
the conveyor (2) up to a second station (26) where
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there is formed and inserted a first case (7) provided
to receive six bottles in the same direction or head
to tail and formed from a double element (11) hav-
ing, when it is mounted, the general form of a U-
shaped gutter, comprising two vertical sides (12,
12') advantageously identical and articulated head
to tail on a flat bottom (13) along two parallel lines
of fold (14, 14') through which and passing through
the median plane of each side (12, 12'), a central
panel (10) is vertically pushed, coming into abut-
ment on the bottom (13) in order to fold and maintain
the sides (12, 12') of the U in vertical and parallel
position while driving the assembly downwardly,
without necessarily arriving at the bottom, level with
the first volume (25) of the box (3) in a plane parallel
to the frontal face (23) and located halfway between
the first panel (21) and the front face (23) of the box
(3), then the box (3) is offset forwardly to bring the
second volume (24) level with said second station
(26) and to insert in the same manner a second
identical case (7) formed like the first; finally the box
(3) which has been totally partitioned is released to-
wards the bottle-packer and one recommences, in
a continuous cycle.

3. Method according to Claim 2, characterized in that
the panel (21) arranged to pivot about its two zones
of abutment (22, 22') against the two lateral faces
(23, 23') of the box (3) is introduced at the first sta-
tion (20) slightly inclined downwardly and forwardly
in order to provide a tapering entrance for the first
volume (25) facilitating the insertion of the first case
(7) for six bottles of which the descending move-
ment then straightens up the panel (21) by rotation
on its lateral abutments (22, 22') and thus clears the
entrance of the second volume (24) for the insertion
of the second case (7) for six bottles.

4. Method according to either one of Claims 2 or 3 for
inserting partitions with identical housings, charac-
terized in that a U-shaped gutter (11) is used, of
which the distance between the vertical sides (12,
12') is equal to a bottle diameter, the width of the
sides is equal to twice the diameter of a bottle and
the height of the sides is at least equal to the pro-
tected height of the bottles and at the most equal to
the height of the boxes excluding flaps.

5. Method according to Claim 1 for the regular inser-
tion of partitions in a box for twelve bottles, charac-
terized in that the box (3) being positioned plumb
with the vertical insertion member of a first station
(30) of the partition-former, a twelve bottle partition
is firstly formed from a double element (31), extract-
ed from a first magazine, having, when it is mount-
ed, the general form of a U-shaped gutter compris-
ing two vertical sides (32, 32') advantageously iden-
tical and articulated head to tail on a flat bottom (13)

along two parallel lines of fold (38, 38'), of which the
width of sides (32, 32') is equal to four times the
diameter of a bottle, of which the distance between
said sides is equal to a diameter, and of which the
height of the same sides is equal at minimum to the
protected height of the bottles and at maximum to
the height of the boxes excluding flaps, through
which and passing through the median plane of said
sides (32, 32'), i.e. a plane perpendicular to the di-
rection of advance of the conveyor (2), a central
panel (33) is pushed which comes into abutment on
the flat bottom (13) to fold along their lines of fold
(38, 38') and to maintain said sides (32, 32') in ver-
tical and parallel position while driving the assembly
thus constituted downwardly inside the upwardly
open box (3) waiting on the conveyor (2), without
necessarily going as far as the bottom, then the box
(3) thus pre-partitioned into two identical volumes
on either side of the central panel (33) is advanced
up to a second station (34) where there are succes-
sively inserted, vertically in a plane perpendicular
to the direction of advance of the conveyor (2), a
second panel (35) then a third panel (36) advanta-
geously identical, astride the double U-element (31)
coming, once again, to divide into two equal parts
each of the volumes of the pre-partitioned box, con-
sequently providing twelve distinct and equal hous-
ings inside said box (3).

6. Method according to Claim 1 for the insertion of par-
titions with unequal housings in a box for twelve bot-
tles, characterized in that the box (3) being posi-
tioned plumb with the vertical insertion member of
a first station (30) of the partition-former, there is
firstly formed a twelve-bottle partition from a double
element (31) having, when it is mounted, the gen-
eral form of a U-shaped gutter, comprising two ver-
tical sides (32, 32') advantageously identical and ar-
ticulated head to tail on a flat bottom (13) along two
parallel lines of fold (38, 38'), through which and
passing through the median plane of said sides (32,
32'), i.e. the plane perpendicular to the direction of
advance of the conveyor (2), a central panel (33) is
pushed, coming into abutment on the flat bottom
(13) to fold along their two lines of fold (38, 38') and
maintain said sides (32, 32') in vertical and parallel
position while driving the assembly thus constituted
downwardly inside the upwardly open box (3) wait-
ing on the conveyor (2), without necessarily going
as far as the bottom, then the box (3) thus pre-par-
titioned into two identical volumes on either side of
the central panel (33) is advanced up to a second
station (34) where there are successively inserted,
vertically in a plane perpendicular to the direction of
advance of the conveyor (2), a second panel (35)
and a third panel (36), advantageously identical,
astride the double U-shaped element, once again
dividing into two parts each of the volumes of the
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pre-partitioned box, consequently procuring two
distinct, possibly unequal housings inside said box
(3).

7. Method according to Claim 1 for the normally regu-
lar insertion of partitions in a box (3) for twelve bot-
tles, characterized in that the box (3) being posi-
tioned plumb with a single vertical insertion head
(51) of the partition-former, there is firstly formed a
twelve-bottle partition from a double element (50)
extracted from a first magazine (52), having, when
it is mounted, the general form of a U-shaped gutter
comprising two vertical sides (53, 53') advanta-
geously identical and articulated head to tail on a
flat bottom (54) along two parallel lines of fold (55,
55') normally distant by a diameter of bottle, of width
normally equal to four times the diameter of a bottle
and of height at least equal to the protected height
of the bottles and at the most to the height of the
boxes excluding flaps, through which along a plane
perpendicular to the plane of its sides (53, 53') - i.
e. perpendicularly to the direction of advance (AV)
of the conveyor (2)-passing normally at a quarter of
the width of said sides (53, 53') from their leading
edges (59, 59') in the direction of advance (AV) of
the boxes (3), there is pushed a first panel (33) com-
ing from a second magazine (56) which comes into
abutment on the bottom (54) to fold along their two
parallel lines of fold (55, 55') said sides (53, 53') and
maintain them in vertical and parallel position, while
driving downwardly the assembly thus constituted,
inside the upwardly open box (3) waiting on the con-
veyor (2), without necessarily going as far as the
bottom, then the box (3) thus pre-partitioned is ad-
vanced over a distance normally equal to a diame-
ter of bottle (20) to reposition the box beneath the
same insertion head (51) of the partition-former so
that it is possible to insert, vertically and parallel to
the first panel (33), a second panel (35) advanta-
geously identical to the first, astride the U-shaped
gutter in the median plane of the partition (57) being
formed, then after a fresh advance of the box (3) on
the conveyor (2) by a length normally equal to a di-
ameter of bottle, there is finally inserted, vertically
and parallel to the other two panels (33, 35), a third
panel (36) advantageously identical to the preced-
ing ones dividing the remaining volume of the box
(3) into two normally equal parts, consequently pro-
curing twelve distinct and normally equal housings
inside said box (3).

8. Method according to Claim 1 for the normally regu-
lar insertion of partitions in a box (3) for twelve bot-
tles, characterized in that the box (3) being posi-
tioned plumb with a single vertical insertion head
(51) of the partition-former, a first partition (7) is first-
ly formed from a double element (11) having, when
it is mounted, the general form of a U-shaped gutter

and comprising two vertical sides (12, 12') advan-
tageously identical and articulated head to tail on a
flat bottom (13) by two lines of fold (14, 14') normally
distant by a diameter of bottle, of width normally
equal to twice the diameter of a bottle and of height
at least equal to the projected height of the bottles
and at the most equal to the height of the boxes ex-
cluding flap, through which and along a median
plane perpendicular to the plane of its sides (12,
12'), i.e. perpendicularly to the direction of advance
of the conveyor (2), a first panel or separator (10)
coming from a second magazine (56) is pushed,
which comes into abutment on the bottom (13) of
the element (11) to fold the sides (12, 12') along their
lines of fold (14, 14') and to maintain them in vertical
and parallel position, while driving the assembly
thus constituted downwardly, without necessarily
going as far as the bottom, inside the upwardly open
box (3) waiting on the conveyor (2) in position such
that this first partition (7) occupies the first half of
the inner volume of the box (3) on the side of the
frontal face of said box, then the half-partitioned box
(3) is advanced over a distance normally equal to a
diameter of bottle to reposition it beneath the inser-
tion head (51) and insert, vertically and parallel to
the first panel (10), a second panel (10) advanta-
geously identical to the first in the median plane of
the box (3), then the box (3) is advanced on the con-
veyor (2) further by a length normally equal to a di-
ameter of bottle and, finally, a second partition (7),
identical to the first, is inserted vertically and in the
same direction as the first partition (7), finally pro-
curing twelve distinct, normally equal, housings in-
side the box (3) which is finally evacuated on the
conveyor (2).

9. Method for inserting partitions according to any one
of Claims 2 to 8, characterized in that the insertion.
of the panels (10, 33, 35, 36) as well as of the double
element or elements (11, 31, 50) of cases (7, 37,
57) folded in U shape, is only partial inside a box
(3), total introduction being obtained by the heads
of the partition-former which push them downwardly
at the same time as the double U-shaped element
or elements (11, 31, 50) are driven to the bottom of
the box (3) by the effect of gravity of the bottles dis-
posed on the flat bottom of said element or ele-
ments.

10. Partition for twelve bottles made of corrugated card-
board or the like carrying out the method according
to one or the other of Claims 5 or 6, comprising a
double element (31) in the form of a U-shaped gut-
ter, of which the sides (32, 32') have a width, at least
at the apex, equal at the most to four times the di-
ameter of a bottle and a height at least equal to the
height of the box (3) excluding flaps, said sides be-
ing articulated between two parallel lines of fold (38,
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38') distant by a length at the most equal to a diam-
eter of a bottle and at least equal to a diameter of
its neck cooperating with three separator panels
(33, 35, 36) of a maximum height equal to the height
of the box excluding flaps and of maximum width
equal to three times the diameter of a bottle, dis-
posed vertically through the double U-folded ele-
ment (31), perpendicularly to the lines of fold (38,
38') of which a first panel, so-called central panel
(33), is in the transverse median plane of the ele-
ment (31) and the other two panels (35, 36) coming
on either side of the first at a distance at the most
equal to a diameter of bottle, characterized in that
at least the central panel (33) cooperates with two
long and slim cut-outs (39, 39') opposite each other
on each side (32, 32') in the transverse median
plane of the double element (31), issuing from each
line of fold (38, 38') over a sufficient height in order
that, when the element (31) is folded, the central
panel (33) fits precisely therein and procures there-
for, by adequate shoulders (40), symmetrical lateral
stops when the sides (32, 32') are vertical and par-
allel to each other, and in that at least the other two
panels (35, 36) comprise two cut-outs (41, 41') sym-
metrical with respect to the vertical axis of the pan-
els open on their base (42), determining therebe-
tween a cross section of cardboard (43) at the most
equal to a diameter of bottle, of height equal to the
half-height of the sides (32, 32') of the double ele-
ment (31) which presents four corresponding up-
wardly open cut-outs extending downwardly to mid-
height in order to fit in pairs with each panel (35, 36)
inserted vertically from the top on the double U-fold-
ed element (31) around the central panel (33).

11. Partition for twelve bottles made of corrugated card-
board or the like carrying out the method according
to Claim 7, comprising a double element (50) in the
form of a U-shaped gutter of which the sides (53,
53') have a width at least at the apex equal at the
most to four times the diameter of a bottle and a
height at the most equal to the height of the box (3)
excluding flaps, said sides being articulated be-
tween two parallel lines of fold (55, 55') distant by a
length at the most equal to a diameter of a bottle
and at least to a diameter of its neck cooperating
with three separator panels (33, 35, 36) of a height
at the most equal to the height of the box excluding
flaps and of width at the most equal to three times
the diameter of a bottle, disposed vertically and
through the double U-folded element (50), perpen-
dicularly to the lines of fold (55, 55'), characterized
in that, in order to cooperate with a first panel (33),
the double element (50) comprises two long and
slim cut-outs (58, 58') opposite each other on each
side (53, 53') extending in a transverse plane - i.e.
perpendicular to the lines of fold (55, 55') -, located
at a distance from the lateral border (59, 59') of the

double element (50) equal at the most to a diameter
of bottle, the two long and slim cut-outs (58, 58')
being issuing from a line of fold (38, 38') and ex-
tending over a sufficient height in order that, when
the element (50) is folded into a U, the first panel
(33) fits precisely and procures therefor by ade-
quate shoulders (40) symmetrical lateral stops
when the sides (53, 53') are vertical and parallel to
each other, and in that at least the other two panels
(35, 36) comprise two cut-outs (41, 41') symmetrical
with respect to the vertical axis of the panels open
on their base (42), determining therebetween a
cross section of cardboard (43) at the most equal
to a diameter of bottle, of height equal to the half-
height of the sides (58, 58') of the double element
(50) which presents four corresponding, upwardly
open cut-outs extending downwardly to mid-height
to fit in pairs with each panel (35, 35') inserted ver-
tically from above on the double U-folded element
(50) around the first panel (33).

12. Partition according to either one of Claims 10 or 11,
characterized in that the cut-outs (39, 39', 58, 58')
of the double element (31, 50) present a variable
width from bottom to top, firstly equal to the thick-
ness of the panel (33) at the level of the line of fold
(38, 55), then widen up to a maximum located at
about one third of their height and narrow regularly
down to zero at a height corresponding to the height
of the shoulder (40) on said panel (33).

13. Partition according to any one of Claims 10 to 12,
characterized in that all the panels (10, 33, 35, 36)
are identical for the case or cases (7, 37, 57) of the
same partion insertion.

14. Partition made of corrugated cardboard according
to any one of Claims 10 to 13, characterized in that
the direction of the grooves for the panels (10, 33,
35, 36) follows their height and for the double U-
shaped elements (11, 31, 50) following the lines of
fold (14, 14', 38, 38', 55, 55') of their sides (12, 12',
32, 32', 53, 53').

15. Partition-former particularly for twelve-bottle case
carrying out the method according to any one of
Claims 1 to 8, comprising first means for vertically
inserting downwardly planar separators (21, 33, 35,
36) stored in a first magazine (44, 56), means (45)
for folding a double element (11, 31, 50) of case (7,
57) extracted from a second magazine (46, 52),
comprising two identical sides (12, 12'; 32, 32'; 53,
53') articulated on a flat and horizontal bottom (13,
54) by two parallel lines of fold (14, 14; 38, 38'; 55,
55') coupled to third means for vertically inserting
downwardly said element cooperating with a central
panel (10, 33) extracted from a third magazine (47)
for forming a pre-partitioning, a linear conveyor (2)
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loading shaped and upwardly open empty boxes
(3), and different means for controlling the advance
and positioning of said boxes on said conveyor (2),
characterized in that the partition-former and the
magazine (46, 52) containing the double element
(11, 31, 50) extend as a bridge, longitudinally above
and in the axis of the conveyor (2), the double ele-
ments (11, 31, 50) being stored flat in the magazine
with their sides (12; 12': 32; 32': 53; 53') extending
transversely to the axis of the conveyor (2), the dif-
ferent elements of the partition-former being sup-
ported by one or two frames (20, 26, 30, 34, 51)
which straddles the conveyor (2).

16. Partition-former according to Claim 15, character-
ized in that all the means are supported by two par-
allel frames (20, 26) which straddle the conveyor
(2), one of the frames (20) at the entrance of the
partition-former being intended to insert the central
panel (21) extracted from a first magazine (44) in a
box (3) positioned plumb with said frame (20) in or-
der to form two identical internal volumes (24, 25)
thanks to first means for insertion which is vertical
or slightly inclined from top to bottom and from front
to rear in the direction of advance of the conveyor
(2), the other frame (26), at the exit of the partition-
former, being intended to successively form and in-
sert six-bottle cases extracted from a second mag-
azine (46) and from a third magazine (47) of double
elements (11) to be folded, firstly in the first volume
(25) then in the second volume (24) of the box (3)
successively positioned plumb with the third means
by the controlled displacement of a conveyor (2).

17. Partition-former according to Claim 15 using a par-
tition according to Claim 10, characterized in that
all the means are supported by two parallel frames
(30, 34) which straddle the conveyor (2), one of the
frames (30), at the entrance of the partition-former,
being intended to form the double U-shaped ele-
ment (31), extracted from the second magazine
(46) and to insert a central panel (33) extracted from
the third magazine (47) in the median transverse
plane of the element (31) by second means, in order
to introduce it vertically in a box (3) positioned
plumb with said means and the other frame (34), at
the exit of the partition-former, being intended to
successively insert two panels (35, 36) extracted
from the first magazine (44), on either side of the
central panel (33), in the box (3) successively posi-
tioned plumb with the first means by a controlled
displacement of the conveyor (2).

18. Partition-former according to Claim 15, character-
ized in that all the means are supported by a single
frame which straddles the conveyor (2) comprising
a vertical insertion means (51) successively ensur-
ing the insertion of the pre-partitioned case (57)

then the insertion of the successive separating pan-
els (35, 36) in order to procure the normally regular
internal partitioning of the box (3), which moves suc-
cessively in the same direction (AV) on the conveyor
2.

19. Partition-former according to Claim 15, character-
ized in that all the means are supported by a single
frame which straddles the conveyor (2), comprising
a vertical insertion member (51) successively en-
suring and in order, the insertion of a first case (7)
for six bottles, of a planar separator (10, 33), then
of a second case (7) for six bottles, each box (3)
which is initially positioned beneath the insertion
member (51) so that its front face is at a distance of
a diameter of bottle in order to receive the first case
(7), being successively displaced by a distance
equal to a diameter of bottle in the direction of ad-
vance (AV) of the conveyor (2) in order to receive
the separator (10, 33), then by the same distance
in order to receive the second case (7).
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