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(54) Dispositif et procédé pour transférer des articles en feuille

(57) L'invention concerne un dispositif et un procé-
dé pour transférer des groupes d'articles en feuille d'une
première à une deuxième aire, ces articles étant dispo-
sés dans la première aire selon une rangée (18), cer-
tains articles de la rangée (18) dépassant sur un même
côté de cette dernière de telle sorte que des groupes
d'articles sont délimités entre les articles dépassants
(20,20',20",20''').

Selon l'invention, pour transférer un groupe (56), le
dispositif comporte un système de transfert qui com-
prend des moyens (32,32') pour saisir un article dépas-
sant (20) qui forme une limite pour ce groupe (56) à
transférer, des moyens (48) pour écarter ledit article dé-
passant (20) de manière à isoler ledit groupe (56) de la
rangée (18) et des moyens (42,44,45,46) pour transfé-
rer ledit groupe (56) isolé dans la deuxième aire.
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Description

[0001] La présente invention a pour objet des dispo-
sitifs de transfert d'articles en feuille.
[0002] De façon plus précise, la présente invention
concerne un dispositif pour transférer des groupes d'ar-
ticles en feuille d'une première à une deuxième aire, ces
articles étant disposés dans la première aire selon une
rangée, certains articles de la rangée dépassant sur un
même côté de cette dernière, de telle sorte que des
groupes d'articles sont délimités entre les articles dé-
passants.
[0003] Un tel dispositif est par exemple situé entre
deux stations d'une ligne de production d'articles en
feuille, par exemple une station de fabrication et une sta-
tion de conditionnement.
[0004] Les articles en feuille sont par exemple pro-
duits par découpes, pliages et/ou collages à partir d'un
matériau en feuille tel que du papier ou analogue. Il
s'agit par exemple de cartes ou d'enveloppes.
[0005] Des dispositifs de transfert existent déjà mais
jusqu'à présent, les vitesses de transfert obtenues
étaient très faibles et ne permettaient pas d'atteindre les
rendements souhaités.
[0006] De plus, dans ces dispositifs, il n'est pas aisé
de transférer des petits groupes d'articles. Par exemple,
il n'existe pas de dispositif de transfert capable de for-
mer et transférer des groupes de 20 articles tels que des
enveloppes postales.
[0007] Les dispositifs connus sont en général semi-
automatiques, c'est-à-dire qu'ils nécessitent un opéra-
teur pour constituer des sous-paquets d'articles à partir
de paquets délivrés par une machine sur la première
aire. De plus, les opérateurs doivent transférer eux-mê-
mes les paquets vers la station de transfert.
[0008] De manière générale, la phase de transfert
n'est pas réalisée rapidement et limite le rendement de
la ligne de production.
[0009] On connaît également le document WO
95/32139 qui décrit un dispositif pour séparer un groupe
d'articles depuis une rangée d'articles.
[0010] Ce dispositif comprend des moyens pour saisir
un article dépassant qui forme une limite pour ce groupe
à transférer, des moyens pour écarter ledit article dé-
passant de manière à isoler ledit groupe de la rangée
et des moyens pour transférer ledit groupe isolé dans
la deuxième aire.
[0011] L'article dépassant est ici saisi par l'intermé-
diaire d'une pince formée de deux bras articulés.
[0012] La saisie par pince présente l'inconvénient de
ne pas présenter la rapidité et la précision nécessaires
pour le transfert d'articles à grande cadence.
[0013] La présente invention se propose de remédier
à ces inconvénients.
[0014] Ce but est atteint grâce au fait que les moyens
pour saisir un article dépassant comprennent au moins
une tête d'aspiration apte à créer une force d'aspiration
pour plaquer contre elle une zone de l'article dépassant.

[0015] En général, les articles sont disposés vertica-
lement dans la rangée, les uns contre les autres.
[0016] Toutefois, il est également possible que les ar-
ticles de la rangée soient sensiblement inclinés par rap-
port à la verticale, par exemple dans le cas où les arti-
cles présentent sur l'une de leurs faces une surépais-
seur entraînant une déformation de la rangée.
[0017] De préférence, la première et la deuxième aire
correspondent respectivement à la sortie d'une machine
à fabriquer des articles en feuilles et à l'entrée d'un dis-
positif de conditionnement de groupes d'articles en
feuille.
[0018] On comprend que, selon l'invention, l'isole-
ment d'un groupe de la rangée se fait en deux temps :
tout d'abord la saisie d'un article dépassant permet de
sélectionner le groupe à transférer, puis l'écartement de
l'article dépassant permet d'isoler le groupe à transférer
des autres articles de la rangée.
[0019] L'écartement de l'article dépassant consiste
en particulier à établir entre cet article et un article ad-
jacent un espace qui a une dimension non nulle dans la
direction longitudinale de la rangée
[0020] Le fait d'isoler le groupe d'articles du reste de
la rangée avant de le transférer vers la seconde aire pré-
sente l'avantage de s'assurer que les moyens de trans-
ferts déplaceront exactement le nombre souhaité d'ar-
ticles.
[0021] On évite ainsi les bourrages d'articles et, par
conséquent, on améliore la qualité et la rapidité du
transfert, autrement dit le rendement de la ligne de pro-
duction.
[0022] De plus, avec le dispositif selon l'invention,
toutes les épaisseurs de groupe sont réalisables.
[0023] Un intérêt de prévoir au moins une tête d'aspi-
ration réside dans la rapidité de la commande de celle-
ci, qui permet de saisir ou de relâcher très rapidement
un article dépassant.
[0024] Enfin, un autre avantage de l'utilisation d'une
tête d'aspiration est que l'on peut saisir ou relâcher un
article dépassant sans avoir à déplacer les moyens de
saisie.
[0025] Avantageusement, le système de transfert est
apte à transférer dans la deuxième aire un groupe d'ex-
trémité de la rangée qui est délimité entre le premier ar-
ticle de ladite rangée et ledit article écarté, considérés
à partir d'une extrémité libre de la rangée.
[0026] Un intérêt réside dans la facilité d'isoler le
groupe d'enveloppes se situant à l'extrémité libre de la
rangée.
[0027] Avantageusement, le dispositif comporte une
butée pour maintenir le groupe à transférer à une extré-
mité dudit groupe opposée à l'article dépassant.
[0028] De préférence, la butée comprend deux pla-
ques séparées, mais elle peut également être formée
d'une seule pièce.
[0029] Grâce à la butée, les articles restent en posi-
tion verticale.
[0030] Avantageusement, le dispositif comporte deux
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têtes d'aspiration espacées pour saisir l'article dépas-
sant en deux zones distinctes.
[0031] De préférence, les têtes d'aspiration sont pla-
cées d'un même côté par rapport au bord dépassant
d'un article dépassant, mais elles peuvent toutefois être
placées de part et d'autre d'un article dépassant.
[0032] De préférence, les circuits pneumatiques qui
alimentent les têtes d'aspiration sont indépendants.
Toutefois, les têtes peuvent aussi être connectées en-
semble au même circuit pneumatique.
[0033] L'indépendance des circuits pneumatiques
des têtes d'aspiration permet d'éviter que celles-ci ne
tombent en panne simultanément.
[0034] Avantageusement, ladite au moins une tête
d'aspiration est réglable en position dans le sens de la
longueur de la rangée pour s'adapter à l'épaisseur d'un
groupe.
[0035] De préférence, les têtes d'aspiration peuvent
être montées sur la butée de manière à être mobile en
translation dans le sens de la longueur de la rangée.
[0036] Cela permet le réglage de l'espacement entre
la butée et l'extrémité de la tête d'aspiration contre la-
quelle vient se plaquer l'article dépassant, et, par suite,
il est possible d'adapter les moyens pour isoler un grou-
pe à l'épaisseur de ce groupe, c'est-à-dire au nombre
d'articles constituant le groupe.
[0037] Dans le cas où les articles de la rangée sont
inclinés par rapport à la verticale, il est possible de régler
séparément cet espacement pour chaque tête d'aspira-
tion de manière à l'adapter à l'inclinaison des articles
dépassants de la rangée.
[0038] Avantageusement, les moyens pour transférer
le groupe isolé comprennent au moins un poussoir apte
à pousser le groupe isolé hors de la rangée.
[0039] De préférence, le dispositif comprend un uni-
que poussoir, toutefois, il est également imaginable
d'utiliser plusieurs poussoirs fonctionnant en alternan-
ce.
[0040] Avantageusement, le poussoir est mobile en
translation.
[0041] De préférence, la direction de la translation est
orthogonale à la direction d'avancement de la rangée
d'articles.
[0042] Avantageusement, les moyens pour écarter
l'article dépassant sont aptes à séparer ledit article du
groupe qu'il délimite.
[0043] Avantageusement, les moyens pour écarter
l'article dépassant sont solidaires du poussoir.
[0044] Un intérêt est de pouvoir écarter l'article pen-
dant toute la phase de déplacement du poussoir.
[0045] Un autre intérêt est d'associer plusieurs fonc-
tions au poussoir, ce qui permet de simplifier la structure
mécanique du dispositif.
[0046] De préférence, le poussoir porte un doigt
d'écartement.
[0047] Avantageusement, l'article dépassant qui for-
me une limite du groupe à transférer n'étant pas trans-
féré avec ce dernier, le dispositif comporte des moyens

de repositionnement, pour replacer ledit article dans la
rangée en vue du transfert du groupe suivant compor-
tant cet article.
[0048] Un intérêt est de pouvoir transférer tous les ar-
ticles de la rangée, y compris les articles dépassants.
[0049] On comprend que les articles dépassants per-
mettent temporairement la délimitation d'un groupe.
Une fois un groupe transféré, les articles dépassants
sont de préférence repositionnés dans la rangée, pour
être ensuite transféré avec le groupe suivant.
[0050] Avantageusement les moyens de reposition-
nement se déplacent avec le poussoir.
[0051] De préférence, les moyens de repositionne-
ment sont fixés solidairement au poussoir et peuvent se
présenter sous la forme d'une saillie située sur un côté
du poussoir.
[0052] Toutefois, les moyens de repositionnement
peuvent être actionnés par des moyens de déplacement
indépendants de ceux du poussoir.
[0053] L'invention concerne également un procédé
pour transférer des groupes d'articles en feuille d'une
première vers une deuxième aire, dans lequel, en vue
du transfert, les articles sont disposés dans la première
aire selon une rangée en décalant certains articles pour
qu'ils dépassent sur un même côté de la rangée de telle
sorte que des groupes d'articles sont délimités entre les
articles dépassants.
[0054] Des procédés de transfert existent déjà et uti-
lisent des dispositifs dont les inconvénients ont déjà été
mentionnés ci-dessus.
[0055] Le procédé selon l'invention se propose de re-
médier à ces inconvénients.
[0056] Ce but est atteint grâce qu fait que, pour trans-
férer un groupe, on saisit un article dépassant qui forme
une limite pour ce groupe à transférer par une aspiration
dans au moins une zone de cet article, on écarte ledit
article dépassant de manière à isoler ledit groupe de la
rangée et on transfère ledit groupe isolé dans la deuxiè-
me aire. Avantageusement, on transfère dans la deuxiè-
me aire un groupe d'extrémité de la rangée qui est dé-
limité entre le premier article de ladite rangée et ledit
article écarté, considérés à partir d'une extrémité libre
de la rangée.
[0057] La rangée comporte deux extrémités : une
première extrémité située en sortie de la machine à fa-
briquer les articles et une seconde extrémité opposée,
appelée extrémité libre.
[0058] De préférence, on transfère le dernier groupe
de l'extrémité libre de la rangée, c'est-à-dire le groupe
délimité entre l'article situé à l'extrémité libre de la ran-
gée et le premier article dépassant, considéré à partir
de l'extrémité libre de la rangée.
[0059] Avantageusement, on saisit l'article dépassant
dans deux zones distinctes de cet article.
[0060] De préférence, les zones distinctes sont les
coins de la partie dépassante d'un article dépassant.
[0061] Avantageusement, on transfère le groupe iso-
lé en le poussant hors de la rangée.
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[0062] De préférence, lorsqu'on pousse le groupe iso-
lé, celui-ci glisse sur la surface d'un bâti vers la deuxiè-
me aire.
[0063] Toutefois, la partie du bâti sur laquelle le grou-
pe repose pourrait accompagner le déplacement du
groupe lors de son transfert.
[0064] Avantageusement, avant le transfert du grou-
pe, on écarte l'article dépassant qui forme une limite
pour ce groupe.
[0065] De préférence, on saisit un article dépassant
sur sa partie qui dépasse de la rangée, et, pour écarter
ledit article, on déforme celui ci dans sa partie centrale
et, selon la longueur de la rangée, dans le sens allant
en l'éloignant du groupe, de sorte que l'article est écarté
du groupe au moins dans sa partie centrale.
[0066] Toutefois, on peut également écarter l'article
dépassant en l'éloignant du groupe, par exemple en le
déplaçant dans le sens opposé à celui de l'avancement
de la rangée.
[0067] Avantageusement, on transfère le groupe
sans l'article dépassant qui forme une limite pour ce
groupe et on replace cet article dans la rangée.
[0068] De préférence, l'article dépassant sera trans-
féré avec le groupe suivant.
[0069] Avantageusement, on saisit un article dépas-
sant, on écarte cet article tout en autorisant un dépla-
cement du groupe, on transfère le groupe et on replace
l'article dépassant dans la rangée.
[0070] De préférence, on relâche l'article dépassant
avant de le replacer dans la rangée.
[0071] De préférence, on autorise le groupe à se dé-
placer dans une direction orthogonale à la direction
d'avancement de la rangée d'articles.
[0072] L'invention sera mieux comprise et ses avan-
tages apparaîtront mieux à la lecture de la description
détaillée qui suit, d'un mode de réalisation indiqué à titre
d'exemple non limitatif. La description se réfère aux des-
sins annexés sur lesquels :

- la figure 1 est une vue en perspective du dispositif
selon l'invention représentant la phase de démar-
rage d'une installation mettant en oeuvre le procédé
selon l'invention ;

- la figure 2 est une vue en perspective du dispositif
selon l'invention avant le transfert du groupe
d'articles ;

- la figure 3 est une vue en perspective du dispositif
selon l'invention au début du transfert du groupe
d'articles ;

- la figure 4 est une vue en perspective du système
de transfert selon l'invention pendant le reposition-
nement dans la rangée de l'article dépassant.

- la figure 5 est une vue en perspective de dessus du
dispositif selon l'invention et représentant la phase
finale du transfert d'un groupe d'articles.

[0073] En se référant aux figures 1 à 5, on va décrire
le dispositif de transfert d'articles en feuille puis le pro-

cédé pour transférer les articles selon l'invention. On
considèrera le cas particulier dans lequel les articles en
feuilles sont des enveloppes postales, mais le même
dispositif et le même procédé pourront être utilisé pour
transférer des feuilles de papier ou tout autre article en
feuille.
[0074] L'installation 10 mettant en oeuvre le procédé
objet de l'invention fait partie d'une ligne de fabrication
d'enveloppes (non représentée ici), et, plus précisé-
ment, l'installation se situe en aval d'une machine 14 à
fabriquer les enveloppes et en amont d'une station de
conditionnement de groupes d'enveloppes.
[0075] L'objectif du dispositif est de transférer vers la
station de conditionnement (non représentée ici) des
groupes d'enveloppes produites par la machine 14.
[0076] Tout d'abord, on va décrire la structure de l'ins-
tallation 10 comportant le dispositif selon l'invention.
[0077] Des enveloppes 12 provenant de la machine
14 sont amenées (par des moyens non représentés ici)
vers une première aire 16 de l'installation en étant dis-
posées verticalement les unes contre les autres. La suc-
cession d'enveloppes 12 forme une rangée 18 d'enve-
loppes verticales qui avance sur la surface horizontale
d'un bâti 19 dans le sens A au fur et à mesure de l'ame-
née des enveloppes suivantes.
[0078] Des moyens (situés dans la machine et non
représentés ici) décalent périodiquement certaines en-
veloppes de sorte que celles-ci dépassent sur un même
côté de la rangée 18. La longueur de dépassement est,
de préférence, sensiblement la même pour chaque en-
veloppe dépassante 20, 20', 20", 20"'...
[0079] On comprend que cela permet de constituer
des groupes 22 d'enveloppes, chaque groupe d'enve-
loppes étant formé entre deux enveloppes dépassantes
successives 20, 20'.
[0080] De préférence, les groupes d'enveloppes con-
tiennent le même nombre d'enveloppes, par exemple
on peut faire des groupes de 20, 25, 50, 60, 100, ou 120
enveloppes.
[0081] Comme on le voit sur la figure 1, l'extrémité li-
bre 24 de la rangée 18 est maintenue par une butée
formée de deux plaques rectangulaires 26, 26' situées
sensiblement dans un même plan et dont les faces sont
orientées parallèlement aux faces des enveloppes.
[0082] De plus, les deux plaques sont espacées l'une
de l'autre dans la direction orthogonale à la surface du
bâti 19, de sorte que l'on peut distinguer la plaque infé-
rieure 26 de la plaque supérieure 26'. L'intérêt de l'es-
pacement entre les deux plaques sera détaillé ci-des-
sous.
[0083] Les deux plaques 26, 26' sont fixées à deux
bras de support 28, 28' solidaires d'une tige 28" qui est
mobile en translation selon une direction parallèle à cel-
le du déplacement de la rangée.
[0084] On comprend que les deux plaques 26, 26'
permettent de maintenir les enveloppes verticales dans
la rangée et d'accompagner l'avancement de la rangée
18.
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[0085] De préférence, c'est l'avancement de la ran-
gée qui fait reculer les plaques 26, 26' dans le sens A.
[0086] Le dispositif comporte également un système
de transfert 30 qui comprend des moyens 32, 32' pour
saisir une enveloppe dépassante 20. Ces moyens se
présentent sous la forme de deux têtes d'aspiration
32,32' montées chacune sur un bras 34 horizontal (resp.
34').
[0087] Ces bras sont espacés l'un de l'autre et posi-
tionnés l'un au-dessus de l'autre de sorte que l'on peut
définir un bras inférieur 34 et un bras supérieur 34'.
[0088] La seconde extrémité d'une tête d'aspiration
présente une face plane 38, 38' orientée parallèlement
aux faces des enveloppes et munie d'un ou plusieurs
orifices 40, 40' reliés au circuit pneumatique d'aspiration
36.
[0089] Les têtes d'aspiration sont montées aux extré-
mités des bras 34, 34' par exemple sur des tiges régla-
bles 35, 35' de façon à pouvoir régler la distance entre
un bras et une face d'une tête d'aspiration. L'intérêt est
de pouvoir adapter le dispositif à l'épaisseur des grou-
pes d'enveloppes.
[0090] Les deux bras 34, 34' sont fixés à un vérin (non
représenté ici) qui permet le déplacement en translation
selon la direction d'avancement de la rangée, dans les
deux sens. C'est en position reculée que se fera le trans-
fert vers la station de conditionnement, comme on le
verra par la suite.
[0091] On comprend donc que les têtes d'aspiration
32, 32' et les plaques 26, 26' peuvent se déplacer dans
la même direction.
[0092] Il existe donc une configuration dans laquelle
les deux plaques 26, 26' peuvent être amenées en con-
tact et solidarisées avec les bras 34, 34' par l'intermé-
diaire d'aimants fixés aux bras (non représentés ici) de
sorte que les plaques et les bras se déplacent ensem-
ble.
[0093] Dans cette configuration, appelée configura-
tion solidarisée, le bras inférieur 34 est solidaire de la
plaque inférieure 26 et le bras supérieur 34' est solidaire
de la plaque supérieure 26'.
[0094] De plus, comme on le voit sur la figure 4, le
bras inférieur 34 et le bras supérieur 34' dépassent des
extrémités des plaques 26, 26' de sorte que, en confi-
guration solidarisée, les têtes d'aspirations 32, 32'
s'étendent perpendiculairement par rapport à la surface
des plaques 26, 26' et sont disposés en vis-à-vis de la
zone qui dépasse des enveloppes dépassantes.
[0095] Le dispositif comporte en outre un poussoir 42
qui se présente sous la forme d'une tige allongée s'éten-
dant horizontalement dans la direction orthogonale à la
direction d'avancement de la rangée.
[0096] La première extrémité du poussoir 42 est fixée
à un bras 44 de façon mobile, de sorte que l'on peut
régler la position du poussoir dans un plan horizontal et
selon une direction parallèle à la direction d'avance-
ment.
[0097] Le bras 44 est en outre déplaçable (par des

moyens non représentés ici) en translation dans la di-
rection orthogonale à la direction d'avancement de la
rangée. De préférence, ces moyens sont des vérins si-
tués sous le bâti 19.
[0098] On comprend donc que cela permet d'adapter
la position du poussoir 42 à l'épaisseur des groupes
d'enveloppes.
[0099] La seconde extrémité du poussoir 42 com-
prend une butée 46 formant un coude avec le poussoir
42 s'étendant dans la direction et le sens de l'avance-
ment de la rangée comme on peut le voir sur les figures
1 à 3.
[0100] De plus, la longueur de la butée 46 peut être
réglable pour s'adapter à l'épaisseur des groupes d'en-
veloppes.
[0101] La seconde extrémité du poussoir comprend
en outre un doigt 48 se présentant sous la forme d'une
plaque allongée et effilée qui s'étend dans la direction
de la tige 42 en dépassant de celle-ci.
[0102] On comprend donc que le doigt 48 et la butée
46 forment un angle sensiblement droit dont la jonction
est située à l'extrémité du poussoir 42.
[0103] En outre, le poussoir comprend une saillie 49
située, de préférence, sur son côté latéral et à proximité
de sa seconde extrémité.
[0104] Lors du fonctionnement, le poussoir peut se
trouver dans deux positions extrêmes: la position recu-
lée représentée sur la figure 2 et la position avancée
représentée sur la figure 4.
[0105] En position reculée, le doigt 48 est dans une
position d'attente telle que l'extrémité du doigt est qua-
siment au contact du côté latéral de la rangée 18 d'où
dépassent les enveloppes dépassantes 20, 20', 20"....
[0106] En position avancée, le doigt 48 a traversé la
rangée 18 et se situe dans la deuxième aire entre deux
plaques de guidage 50, 50' disposées verticalement en
vis-à-vis et s'étendant dans la direction de déplacement
de la tige 42. Ces plaques de guidage délimitent l'entrée
de la station de conditionnement.
[0107] Dans cette position, la saillie 49 est au contact
du côté latéral de la rangée 18 d'où dépassent les en-
veloppes dépassantes. L'intérêt est expliqué ci-des-
sous.
[0108] Il est à noter que, dans ce dispositif, les vérins
sont situés de préférence sous le bâti 19 qui est pourvu
de fentes 52, 52' et 52" pour permettre le déplacement
respectivement des plaques 26,26', des bras 34,34' et
du bras 44.
[0109] On va maintenant détailler le principe de fonc-
tionnement de l'installation.
[0110] Le procédé de transfert comporte tout d'abord
une phase de démarrage représentée sur la figure 1.
[0111] Dans cette phase, on démarre la machine pour
fabriquer les enveloppes 12 et la rangée 18 commence
à se former avec les enveloppes dépassantes 20, 20',
20", 20"' (le procédé de décalage périodique des enve-
loppes est mis en oeuvre dans la machine et n'est pas
décrit ici).
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[0112] On amène les plaques 26,26' au contact de la
première enveloppe sortie de la machine de manière à
maintenir verticales les enveloppes 12 qui forment la
rangée.
[0113] Comme on l'a schématisé sur la figure 2, les
plaques 26, 26' accompagnent l'avancement de la ran-
gée dans le sens A vers le système de transfert 30, jus-
qu'à venir se fixer aux bras aimantés 34,34'.
[0114] Cette étape constitue la fin de la phase de dé-
marrage.
[0115] Ensuite, on actionne les têtes d'aspiration 32,
32' de sorte que la zone dépassante de l'enveloppe dé-
passante 20 vient se plaquer contre la face 38, 38' des
têtes d'aspiration.
[0116] Autrement dit, grâce à l'aspiration, on saisit
l'enveloppe dépassante 20 qui forme une limite pour le
groupe 56 que l'on s'apprête à transférer.
[0117] On comprend alors que le groupe à transférer
56 est isolé entre les plaques 26, 26' et l'enveloppe dé-
passante 20.
[0118] Ensuite, l'ensemble constitué par les plaques
26,26' et les têtes d'aspiration 32,32' recule de sorte que
la partie centrale de l'enveloppe dépassante 20 vienne
en contact avec le doigt 48 (qui est en position d'attente)
comme on peut le voir sur la figure 2.
[0119] Le doigt 48 retient la partie centrale de l'enve-
loppe dépassante 20 lors du recul de l'ensemble formé
par les plaques 26, 26' et les bras 32, 32' qui entraîne
dans son recul les coins de l'enveloppe 20. Cette der-
nière est donc déformée dans sa partie centrale qui est
alors légèrement écartée du groupe à transférer.
[0120] Ensuite, comme cela est schématisé sur la fi-
gure 3, on déplace le poussoir 42 depuis sa position re-
culée vers sa position avancée de sorte que la butée 46
pousse le groupe d'enveloppes 56 hors de la rangée.
On comprend que le doigt 48 se déplace entre la der-
nière enveloppe du groupe et l'enveloppe dépassante
écartée pendant le déplacement du groupe à transférer.
[0121] Il est à noter que l'enveloppe dépassante 20
reste donc plaquée contre les têtes d'aspiration tandis
que le groupe est poussé hors de la rangée.
[0122] Ensuite, lorsque le poussoir 42 approche de
sa position avancée, la saillie 49 pousse l'enveloppe dé-
passante 20 de manière à la repositionner dans la ran-
gée, comme on peut le voir sur la figure 4.
[0123] De préférence, on maintient l'aspiration pen-
dant ce repositionnement, toutefois on peut aussi arrê-
ter l'aspiration en reliant les circuits pneumatiques à l'air
libre.
[0124] Lorsqu'on est en position avancée, représen-
tée sur la figure 5, le groupe 56 est transféré dans la
deuxième aire, l'enveloppe dépassante 20 est reposi-
tionnée dans la rangée et simultanément, on avance
l'ensemble formé par les têtes 32, 32' et les plaques 26,
26' de manière à saisir l'enveloppe dépassante 20' sui-
vante qui forme une limite pour le groupe suivant à
transférer. Cela est possible car le poussoir 42 peut se
déplacer dans l'espace ménagé entre les plaques 26,

26'.
[0125] Ensuite, on ramène le poussoir 42 en position
reculée.
[0126] Puis, les têtes d'aspiration et les plaques recu-
lent avec le nouveau groupe à transférer, et l'enveloppe
20' est déformée par le doigt 48.
[0127] De préférence, on va déplacer le poussoir 42
au moment où un nouveau groupe d'enveloppes sera
sorti de la machine et amené dans la rangée. Plus pré-
cisément, le déplacement aura lieu lorsqu'une nouvelle
enveloppe dépassante sera détectée en sortie de ma-
chine.
[0128] On comprend que cela permet avantageuse-
ment de disposer d'un nombre constant d'enveloppes
dans la rangée et d'asservir le dispositif de transfert à
l'amenée des enveloppes 12, c'est à dire à la vitesse de
la machine 14.

Revendications

1. Dispositif pour transférer des groupes d'articles en
feuille d'une première à une deuxième aire, ces ar-
ticles étant disposés dans la première aire selon
une rangée (18), certains articles de la rangée (18)
dépassant sur un même côté de cette dernière de
telle sorte que des groupes d'articles sont délimités
entre les articles dépassants (20, 20', 20", 20"'), le
dispositif étant caractérisé en ce que, pour trans-
férer un groupe, il comporte un système de transfert
(30) qui comprend des moyens (32, 32') pour saisir
un article dépassant (20) qui forme une limite pour
ce groupe à transférer, des moyens (48) pour écar-
ter ledit article dépassant (20) de manière à isoler
ledit groupe de la rangée (18) et des moyens (42,
44, 45, 46) pour transférer ledit groupe isolé dans
la deuxième aire et en ce que les moyens pour sai-
sir un article dépassant (20) comprennent au moins
une tête d'aspiration (32, 32') apte à créer une force
d'aspiration pour plaquer contre elle une zone de
l'article dépassant (20).

2. Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que le système de transfert (30) est apte à trans-
férer dans la deuxième aire un groupe d'extrémité
de la rangée (18) qui est délimité entre le premier
article de ladite rangée (18) et ledit article écarté
(20), considérés à partir d'une extrémité libre de la
rangée (18).

3. Dispositif selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce qu'il comporte une butée (26, 26') pour main-
tenir le groupe à transférer (56) à une extrémité du-
dit groupe opposée à l'article dépassant (20).

4. Dispositif selon la revendication 3, caractérisé en
ce qu'il comporte deux têtes d'aspiration (32, 32')
espacées pour saisir l'article dépassant (20) en
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deux zones distinctes.

5. Dispositif selon l'une quelconque des revendica-
tions 1 à 4, caractérisé en ce que ladite au moins
une tête d'aspiration (32, 32') est réglable en posi-
tion dans le sens de la longueur de la rangée (18)
pour s'adapter à l'épaisseur d'un groupe.

6. Dispositif selon l'une quelconque des revendica-
tions 1 à 5, caractérisé en ce que les moyens pour
transférer le groupe isolé comprennent un poussoir
(42) apte à pousser le groupe isolé hors de la ran-
gée (18).

7. Dispositif selon la revendication 6, caractérisé en
ce que le poussoir (42) est mobile en translation.

8. Dispositif selon l'une quelconque des revendica-
tions 1 à 7, caractérisé en ce que les moyens pour
écarter l'article dépassant (20) sont aptes à séparer
ledit article (20) du groupe (56) qu'il délimite.

9. Dispositif selon la revendication 8, caractérisé en
ce que les moyens (48) pour écarter l'article dépas-
sant (20) sont solidaires du poussoir (42).

10. Dispositif selon la revendication 9, caractérisé en
ce que le poussoir (42) porte un doigt d'écartement
(48).

11. Dispositif selon l'une quelconque des revendica-
tions 1 à 10, caractérisé en ce que l'article dépas-
sant (20) qui forme une limite du groupe à transférer
(56) n'étant pas transféré avec ce dernier, le dispo-
sitif comporte des moyens (49) de repositionne-
ment pour replacer le dit article dans la rangée (18)
en vue du transfert du groupe suivant comportant
cet article (20).

12. Dispositif selon la revendication 11, caractérisé en
ce que les moyens de repositionnement (49) se dé-
placent avec le poussoir (42).

13. Dispositif selon la revendication 11 ou 12, caracté-
risé en ce que les moyens de repositionnement
comportent une saillie (49) sur un côté du poussoir
(42).

14. Procédé pour transférer des groupes d'articles en
feuille d'une première vers une deuxième aire, dans
lequel, en vue du transfert, les articles sont dispo-
sés dans la première aire selon une rangée (18) en
décalant certains articles (20, 20', 20", 20'") pour
qu'ils dépassent sur un même côté de la rangée
(18) de telle sorte que des groupes d'articles sont
délimités entre les articles dépassants (20, 20', 20",
20"'), caractérisé en ce que, pour transférer un
groupe (56), on saisit un article dépassant (20) qui

forme une limite pour ce groupe (56) à transférer
par une aspiration dans au moins une zone de cet
article, on écarte ledit article dépassant (20) de ma-
nière à isoler ledit groupe (56) de la rangée (18) et
on transfère ledit groupe (56) isolé dans la deuxiè-
me aire.

15. Procédé selon la revendication 14, caractérisé en
ce qu'on transfère dans la deuxième aire un groupe
(56) d'extrémité de la rangée (18) qui est délimité
entre le premier article de ladite rangée (18) et ledit
article écarté, considérés à partir d'une extrémité
libre de la rangée (18).

16. Procédé selon la revendication 14 ou 15, caracté-
risé en ce qu'on saisit l'article dépassant (20) par
une aspiration dans deux zones distinctes de cet
article.

17. Procédé selon l'une quelconque des revendications
14 à 16, caractérisé en ce qu'on transfère le grou-
pe (56) isolé en le poussant hors de la rangée (18).

18. Procédé selon la revendication 17, caractérisé en
ce qu'avant le transfert du groupe (56), on écarte
l'article dépassant (20) qui forme une limite pour ce
groupe (56).

19. Procédé selon l'une quelconque des revendications
14 à 18, caractérisé en ce qu'on transfère le grou-
pe (56) sans l'article dépassant (20) qui forme une
limite pour ce groupe (56) et on replace cet article
dans la rangée (18).

20. Procédé selon l'une quelconque des revendications
14 à 19, caractérisé en ce qu'on saisit un article
dépassant (20), on écarte cet article tout en autori-
sant un déplacement du groupe (56), on transfère
le groupe (56) et on replace l'article dépassant (20)
dans la rangée (18).
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