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Description

[0001] La présente invention a pour objet un dispositif
d’alignement d’éléments en plaque dans une machine
les travaillant, notamment dans une machine destinée a
la fabrication d’emballages telle qu’une plieuse-colleuse.
[0002] Une telle machine est communément em-
ployée pour la confection, par exemple, de boites en car-
ton a partir d’éléments en plaque appelés également po-
ses ou découpes de boite. Ces éléments en plaque sont
généralement issus du découpage d’une feuille ou d’'une
bande par une autre machine dans une série d’opéra-
tions précédentes. Une plieuse-colleuse comprend gé-
néralementune suite de modules, chacun destinés aréa-
liser une opération déterminée de fagon a ce que les
découpes, introduites al’entrée de la machine, ressortent
sous la forme de boites pliées prétes a I'emploi. Pour ce
faire, une plieuse-colleuse comprend généralement un
margeur alimentant la machine en découpes de boite a
partir d’'une pile de poses. Le convoyage de ces décou-
pes dans les différents modules de la machine estassuré
par un transporteur a courroie qui, par friction, saisi les
découpes, soit entre des courroies inférieures et supé-
rieures, soit entre des courroies inférieures et des galets
presseurs supérieurs. Typiquement, les opérations réa-
lisées au cours de la machine sont : le pré-cassage de
certaines lignes de pliage de la découpe, le pliage de
certaine parties, I'encollage des pattes de collage, le
pressage des découpes une fois pliées et collées et leur
réception en fin de ligne de production.

[0003] Afin de garantir un pliage précis selon les lignes
de refoulage prévues a cet effet sur chaque découpe, il
est nécessaire d’introduire correctement ces découpes
dans la machine et d’éviter ensuite tout glissement durant
leur transport. Le premier probléme que rencontre ’hom-
me du métier est donc celui de I'introduction de ces dé-
coupes dans la machine. En effet, il importe que leur
position tant latérale que longitudinale soit en parfait re-
pérage avec les organes de pliage ultérieurs. Ainsi, I'ali-
mentation séquentielle des découpes dans la machine
estréalisée a partird’'une pile d’'ou les éléments en plaque
sont soutirés un a un depuis le dessous. Leur entraine-
ment vers I'avant est assuré par le frottement des cour-
roies sur chaque pose située tour a tour en bas de la pile
alors qu’une jauge frontale située al'avant de la pile défini
un espace juste suffisant, entre son arréte inférieure et
le plan du transporteur, de fagon a ce qu’une seule dé-
coupe puisse y étre introduite a la fois. La découpe de
boite en cours d’introduction obstrue momentanément
I'espace existant entre I'extrémité inférieure de la jauge
et la surface du transporteur a courroies de fagon a em-
pécher le départ de la prochaine découpe jusqu’a ce que
le bord arriére de la découpe en cours d’introduction ait
quitté I'espace existant sous la jauge. Du fait que la force
de frottement existant entre la découpe du bas de la pile
et les courroies soit beaucoup plus importante que celle
existant entre deux découpes, méme situées au bas de
la pile, I'introduction peut étre parfaitement contrélée. Ce-
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pendant, ces frottements engendrent naturellement une
usure des découpes provoquant I'apparition d’'une pous-
siére de carton qui finalement encrasse les courroies
d’entrainement et peut influencer 'adhérence des élé-
ments en plaque. Selon le format des découpes de boite,
plusieurs courroies peuvent étre disposées paralléle-
ment les unes aux autres pour en assurer leur transport.
Or, en raison de I'encrassement de ces courroies, il peut
se produire un déséquilibre des forces de frottement en-
tre 'élément en plaque et chacune de ces courroies. Ces
différences de forces créent un moment qui, appliqué sur
la découpe, va tendre a vouloir la faire tourner dans le
plan horizontal et de ce fait a I'introduire de biais dans
une orientation incorrecte.

[0004] Pour corriger ce probleme, on a recours a des
dispositifs d’alignement permettant de forcer chaque dé-
coupe mal introduite a venir s’aligner selon une ligne de
référence conforme a une orientation correcte. Cette
opération d’alignement est bien sir effectuée avant le
pré-cassage des plis de la découpe. Pour réaliser une
telle opération, il est connu de recourir a I'entrainement
d’une courroie placée légérement de biais par rapport a
I'axe longitudinal de la machine de sorte a forcer les dé-
coupes a venir s’aligner contre un bord longitudinal de
référence. Le document US 3,519,266 décrit une table
de marge équipée d’une courroie sans fin pour I'entrai-
nement de feuilles de papier ou de carton. L’agencement
de cette courroie est telle qu’elle définit un angle aigu
entre son orientation etle bord longitudinal de lamachine.
Grace a cette orientation oblique, les feuilles sont entrai-
nées, avant qu’elles ne quittent la table de marge, en
directiond’une régle d’appui située parallélement au bord
longitudinal de la machine. Ainsi, toutes les feuilles peu-
vent étre alignées sur la table de marge le long de cette
regle d’appui. Afin d’assurer un frottement suffisant entre
les feuilles et la courroie, une pluralité de galets pres-
seurs sontagencés le long d’une barre placée au-dessus
de la courroie d’entrainement. L’ensemble est disposé
dans un chariot déplagable dans le sens latéral en vue
de pouvoir s’adapter aux différents formats possibles des
feuilles. L’orientation de la courroie peut varier grace a
'agencement d’'un palier supportant 'une des poulies
d’extrémité de la courroie d’entrainement et pivotant
autour d’'un axe vertical. La barre supportant les galets
d’appui est également rendue pivotante de fagon a ce
gu’elle puisse étre orientée selon le méme angle que
celui de la courroie d’entrainement.

[0005] Le document CH678707 décrit un autre dispo-
sitif d’alignement de découpes de boite comprenant un
rail longitudinal de guidage déplagable, une courroie
sans fin inférieure entrainée et supportée par des galets,
et une suite de galets supérieurs, chacun monté en pi-
votement vertical et horizontal de sorte qu’il soit non seu-
lement possible d’abaisser ou de remonter chaque galet
pour en ajuster la pression sur la découpe, mais égale-
ment possible d’orienter indépendamment chacun d’en-
tre eux dans une direction choisie. Présentant de nom-
breuses possibilités de réglage, ce dispositif a 'inconvé-
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nient d’étre par conséquent particulierement onéreux et
compliqué a réaliser. De plus les multiples possibilités
de réglage en font un dispositif pouvant devenir relative-
ment long a manipuler.

[0006] Un autre dispositif d’alignement de découpes
de boite est décrit dans le document EP 610°791. Outre
un rail longitudinal de guidage solidaire d’une partie fixe
du bati, ce dispositif comprend un transporteur inférieur
monté sur un longeron inférieur et, en correspondance,
un transporteur supérieur assujetti par des moyens de
réglage a un longeron supérieur. Une potence relie le
longeron inférieur au longeron supérieur de sorte que le
réglage angulaire des transporteurs inférieur et supérieur
puisse étre réalisé simultanément. Pour ce faire, 'une
des extrémités du longeron inférieur est montée en pi-
votement dans le plan horizontal sur une partie fixe du
bati au moyen d’un pivot d’axe vertical. A I'extrémité op-
posée, un dispositif comprenant vis et bague filetée per-
met d’écarter cette extrémité du rail longitudinal de gui-
dage et de ce fait de faire varier I'angle d’orientation du
couple de transporteurs inférieur et supérieur par rapport
a I'axe longitudinal de référence.

[0007] Les principaux problémes rencontrés dans les
dispositifs décrits précédemment sont pour une part liés
a leur co(t de fabrication et d’autre part a leur impossi-
bilité d’étre utilisés indifféremment a gauche ou a droite
de la machine En effet, selon le type de boite que 'on
souhaite réaliser, il convient parfois d’aligner les décou-
pes de boites sur le c6té gauche de la machine plutét
qu’a droite, en fonction de la position de la patte de col-
lage de la découpe. Pour que ce changement de coté
puisse étre rendu possible, il convient d’équiper spécifi-
quement la machine d’un dispositif d’alignement congu
par exemple pour un alignement a gauche alors que la
grande majorité des cas, I'alignement se fait a droite de
la machine par rapport au sens de passage des décou-
pes. Or, de part leur conception, les dispositifs actuelle-
ment connus ne peuvent pas étre utilisés pour aligner
les découpes, au choix sur le c6té gauche ou sur le coté
droit de la machine. Dans le cas du dispositif illustré dans
le document EP 610°791, cette impossibilité provient du
fait que le point de pivot est disposé a cété d’une plaque
de base verticale, a mi-hauteur de celle-ci, servant de
structure fixe au dispositif d’alignement. De ce fait, le
transporteur inférieur ne peut que s’écarter que d’un seul
cété de la plaque de base verticale et ne peut donc ef-
fectuer qu’un alignement a droite ou qu’un alignement a
gauche selon sa conception. En effet, c’est précisément
en raison de sa conception, a savoir de 'agencement et
de 'encombrement a la fois de sa structure portante, des
galets de renvois et du cheminement de la courroie, que
les organes de rectification d’'un tel dispositif d’aligne-
ment ne peuvent pas étre positionnés angulairement
d’un cété ou de l'autre selon les besoins.

[0008] C’estdans le but de remédier a ces principaux
inconvénients que la présente invention propose un dis-
positif d’alignement qui soit notamment plus économique
afabriquer, plus simple a réaliser et qui puisse étre utilisé
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indifféremment pour un alignement dit a droite ou a gau-
che tout en ne nécessitant qu’'un minimum de manuten-
tion pour réaliser une telle inversion.

[0009] Ce but est atteint grace a la présente invention
qui a pour objet un dispositif d’alignement d’éléments en
plaque conforme a ce qu’énonce la revendication 1.
[0010] L'’invention sera mieux comprise a I'étude d’'un
mode de réalisation préféré, pris a titre nullement limitatif
et illustré par les figures annexées dans lesquelles:

Les figure 1a et 1 b sont des vues en perspectives
du dispositif d'alignement de la présente invention,
respectivement d’'un organe rectificateur supérieur
et d’'un organe rectificateur inférieur vus du c6té op-
posé conducteur.

Les figures 2a et 2b sont des vues cété conducteur
respectivement des figures 1 a et 1 b.

La figure 3 est une vue de profil des organes rectifi-
cateurs supérieur et inférieur assemblés et vu selon
la fleche F des figures précédentes.

[0011] Les pairesdefigures 1a, 1b et2a, 2b montrent
en perspective un dispositif 1 pour aligner des éléments
en plaque, non illustrés, selon des vues prisent respec-
tivement du c6té opposé conducteur et du cété conduc-
teur de la machine. La fleche F indique le sens de dé-
placement des éléments en plaque et permet également
de définir les cotés amont et aval du dispositif 1 en spé-
cifiant que les éléments en plaques défilent toujours de
I'amont vers'aval. La définition de cette terminologie per-
met autant que possible d’éviter 'emploi des termes gau-
che-droite et avant-arriere qui ont I'inconvénient de dé-
pendre de la position de I'observateur par rapport a la
machine considérée. On précisera aussi que les adjectifs
longitudinal et latéral ou transversal, ainsi que les adver-
bes dérivés, se rapportent a la position de piéces res-
pectivement orientées dans le sens amont-aval et dans
le sens coté conducteur — coté opposé conducteur.
[0012] Tel qu'illustré dans les figures annexées, le dis-
positif 1 est présenté dans une configuration adaptée
pour un alignement des éléments en plaque sur le cété
opposé conducteur d’'une plieuse-colleuse, a savoir pour
une correction dite aussi a droite. Par ailleurs, la plieuse-
colleuse ne faisant pas partie de la présente invention et
n’apportant rien a la compréhension du dispositif 1, c’est
volontairement qu’elle n’a pas été représentée dans les
figures annexées. De plus, le choix de vouloir illustrer le
dispositif 1 de la présente invention dans une configura-
tion prévue pour un alignement c6té opposé conducteur
plutdét que coté conducteur ne découle que du fait que
I'alignement des éléments en plaque est dans la grande
majorité des cas effectué a droite. Néanmoins, I'inversion
droite-gauche de cette configuration sera expliquée plus
aprés dans la description qui va suivre.

[0013] Le dispositif 1 d’alignement se compose de
deux parties distinctes illustrées pour 'une dans les fi-
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gures 1a, 2a et pour l'autre dans les figures 1b, 2b. Ainsi,
les figures 1b et 2b montrent un organe rectificateur in-
férieur 10 correspondant a la partie inférieur du dispositif
1, etles figures 1 a et 2a montrent un organe rectificateur
supérieur 60 amovible et correspondant a la partie su-
périeure de ce méme dispositif 1. Tel qu'illustré dans la
figure 3 par un trait mixte horizontal, le plan de passage
2 des éléments en plaque se situe entre les organes rec-
tificateurs inférieur 10 et supérieur 60.

[0014] En référence aux figures 1b, 2b et 3 va étre
décrit tout d’abord I'organe rectificateur inférieur 10. Ce
dernier comprend un élément porteur 11 constitué d’'une
plaque verticale servant de bati aux différentes pieces
qui composent I'organe rectificateur inférieur 10. L'élé-
ment porteur 11 est formé de deux parties distinctes dé-
limitées par une ouverture 12 s’y trouvant ménagée sui-
vant une ligne de préférence plus ou moins horizontale
de sorte qu’elle détermine une joue inférieure 13 et une
joue supérieure 14. Les joues inférieure et supérieure
forment ainsi des parties d’'un seul et méme élément por-
teur que 'on peut qualifier d’unitaire du fait qu’il est ma-
tériellement indivisible. Préférentiellement, la joue infé-
rieure 13 de cet élément porteur 11 présente une surface
bien plus importante que celle de la joue supérieure 14.
Dans la joue inférieure 13 est agencé un organe de cen-
trage 15 au travers duquel passe un arbre 16 a six pans,
visible dans la figure 3. Cet arbre 16 permet la mise en
rotation d’une poulie d’entrainement 22, mieux visible
sur la figure 2b, autour de laquelle tourne une courroie
21 sans fin d'un transporteur inférieur 20 destiné a I'en-
trainement des éléments en plaque, non illustrés, de
I'amont vers I'aval selon le sens indiqué par la fleche F.
Afin de pouvoir positionner et déplacer latéralement le
dispositif 1 entre les cotés conducteur et opposé conduc-
teur de la plieuse-colleuse, une glissiere de guidage 17
est agencée dans la joue inférieure 13. Cette glissiére
de guidage, ou palier lisse, glisse le long d’'un arbre de
coulissement non illustré reliant les c6tés conducteur et
opposé conducteur de la plieuse-colleuse. Pour permet-
tre le positionnement latéral du dispositif 1, un écrou 18
est rendu solidaire de la joue inférieure 13 et assure le
déplacement de I'ensemble du dispositif par la rotation
d’une vis sans fin traversant cet écrou lorsque le dispositif
d’alignement est agencé dans la plieuse-colleuse.
[0015] Comme mieux visible dans la figure 2b, le che-
minement de la courroie 21 du transporteur inférieur 20
passe autour de la poulie d’entrainement 22 puis tourne
autour d’au moins une poulie de renvoi 23 avant de re-
monter jusqu’au plan de passage 2 des éléments en pla-
que autour d’une poulie de renvoi amont d’axe 24, puis
de rester au niveau de ce plan portée par une pluralité
de galets de support dont on ne voit que les axes de
rotation 25, et de replonger en direction de la poulie d’en-
trainement 21 a I'extrémité opposée au moyen d’une
poulie de renvoi aval d’axe 26. Comme bien visible dans
la figure 1 b, la mise en tension de la courroie 21 est
assurée, dans le mode de réalisation préféré, par la pou-
lie de renvoi 23 qui peut étre déplacée le long d’une rai-
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nure 27 de fagon a pouvoir faire varier la longueur du
cheminement obligé de la courroie 21. La portion de cour-
roie 21 délimitée par la poulie de renvoi amont d’axe 24
et la poulie de renvoi aval d’axe 26 constitue une portion
utile 28 rendue solidaire de la joue supérieure 14.
[0016] Afind’améliorerle soutientdes éléments en pla-
que défilant dans le plan de passage 2 au contact de la
portion utile 28, il a été prévu d’agencer une barre de
soutient 30 amovible présentant une surface supérieure
située sensiblement au niveau du plan de passage 2.
Cette barre de soutient est maintenue a bonne hauteur
au moyen de deux jambes 31 glissées dans une paire
de manchons 32 pouvant coulisser horizontalement en-
tre les batis de la plieuse-colleuse, le long de deux tra-
verses 33 de section carrée tel qu'illustré dans la figure 3.
[0017] Pour pouvoir guider correctement les éléments
en plaque parallélement a une ligne longitudinale de ré-
férence, laquelle ligne correspond généralement a I'axe
longitudinal de la machine, un organe de guidage 40
amovible est disposé a la hauteur du plan de passage 2
des éléments en plaque contre la joue inférieure 13. Se-
lon les illustrations données par les figures 1 b et 3, cet
organe de guidage 40 se compose notamment d’un sup-
port41 et de deux montants 42 rendus solidaires de I'élé-
ment porteur 11 aI'aide d'un moyen de fixation facilement
démontable. Un rail longitudinal de guidage 43 coiffe le
support 41 de facon a le recouvrir. Ce rail longitudinal de
guidage 43 est, dans le présent exemple, formé d'une
téle en forme de U fixée sur le support 41 par des élé-
ments de fixation 44 facilement démontables, comme
des vis ou des poulets moletés par exemple. Avantageu-
sement, le rail longitudinal de guidage posseéde au moins
une face profilée 45 contre laquelle peut s’appuyer le
bord latéral d’'un élément en plaque. Préférentiellement,
le rail longitudinal de guidage 43 posséde une face pro-
filée 45, en V par exemple, et/ou une face plane 46 op-
poseée. |l constitue ainsi une régle avantageusement ré-
versible qui, selon les besoins, peut étre fixée d’un coté
ou de l'autre du plan vertical de la joue inférieur 13
[0018] Onremarquera que le rectificateur inférieur 10
ne comprend aucun point de pivot qui puisse faire varier
I'angle du transporteur inférieur 20 par rapport a 'organe
de guidage 40. Or, cette possibilité est malgré tout bien
existante dans le dispositif de la présente invention et
est rendue possible par la présence de I'ouverture 12 de
I’élément porteur 11 et de ses particularités. En effet, le
réle joué par cette ouverture est celui d’affaiblir le maté-
riau dudit élément porteur de fagon a créer une souplesse
relative entre les deux parties qu’elle délimite, a savoir
entre la joue inférieure 13 et la joue supérieure 14, tout
en restant dans la limite élastique du matériau. Ainsi,
grace a la structure fendue de I'élément porteur 11, la
joue inférieure 13 reste fixe, une fois le dispositif posi-
tionné entre les batis de la plieuse-colleuse, dans un plan
vertical de repos alors que la joue supérieure 14 peut,
par flexion par rapport a la joue inférieure 13, étre mobile
dans le plan horizontal.

[0019] De maniére a pouvoir bloguer le transporteur
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inférieur dans une position angulaire dite de travail choi-
sie par rapport a I'organe de guidage 40, un organe de
réglage 50 permet d’ajuster et de bloquer la joue supé-
rieure 14 par rapport a la joue inférieure 13. Pour ce faire,
un poulet moleté 51 traverse une ouverture oblongue 52
ménagée transversalement dans une équerre supérieu-
re 54 avant de se visser dans une équerre inférieure 53.
Les équerres inférieure 53 et supérieure 54 étant mises
dos ados etrendues solidaires respectivement de la joue
inférieure 13 et de la joue supérieure 14. En position de
repos, a savoir lorsque la joue supérieure et la joue in-
férieure sont situées dans le méme plan vertical, le poulet
moleté 51 est préférentiellement situé au milieu de la
course de 'organe de réglage 50, a savoir a mi-parcours
de la longueur de I'ouverture oblongue 52.

[0020] En référence aux figures 1 a, 2a et 3 va main-
tenant étre décrit I'organe rectificateur supérieur 60. Ce
dernier comprend notamment une potence 61 constituée
d’une plague coudée servant a la fois d’élément porteur,
aun transporteur supérieur 70 monté en correspondance
du transporteur inférieur 20, et d’'organe de liaison per-
mettant de solidariser ce transporteur supérieur a I'élé-
ment porteur 11 et plus particulierement a la joue infé-
rieure 13. Pour ce faire, une pluralité de boulons 62 tra-
versent la base de la potence 61 et sont destinés a venir
se fixer dans des trous 63 prévus a cet effet dans la joue
inférieure 13. Contre la partie supérieure de la potence
61 vient se fixer le transporteur supérieur 70 au moyen
de son étrier 71 soutenu a son extrémité supérieure par
des vis 72. L’extrémité opposée de I'étrier 71 est reliée
par des poulets moletés 73 a un longeron 74 supportant
une pluralité de galets presseurs 75. Ces derniers étant
montés en suspension sur des ressorts de rappel non
illustrés. Une corniere 76, déplagable longitudinalement,
permet d’ajuster simultanément la hauteur des galets
presseurs 75 en agissant contre la force de leur ressort
de rappel et de bloquer la position de ces galets pres-
seurs au moyen des deux poulets moletés 77. Ainsi, cet
agencement permet un réglage de la force de pression
des galets presseurs sur les éléments en plaque sous-
jacents.

[0021] Contre I'un des flancs du longeron 74 se trouve
rapportée une tdle 80 amovible et maintenue verticale-
ment contre ce dernier au moyen de deux poulets mole-
tés 81. Cette téle 80 est pliée a sa base de fagon a former
un patin 82 dontles extrémités sontlégérementrelevées.
Le role premier de cette tole est d'offrir une protection, a
'image d’'un carter, pour la face découverte des galets
presseurs 75, a savoir la face se trouvant a 'opposé de
celle qui est située du cété de I'organe de guidage 40
lorsque le rectificateur supérieur 60 est monté au-dessus
du rectificateur inférieur comme illustré dans la figure 3.
Grace a son patin 82, le second réle de cette tdle consiste
a créer un appui supérieur permettant de plaquer, contre
la barre de soutient 30, les éléments en plaque défilant
dans le dispositif 1 d’alignement, ou du moins d’empé-
cher leur relévement. Pour ce faire, le patin 82 et la barre
de soutient 30 sont agencée en correspondance, préfé-
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rentiellement dans le méme plan vertical.

[0022] En référence au fonctionnement du dispositif 1
d’'alignement, le conducteur de la machine devra tout
d’abord déterminer la configuration droite ou gauche qu'il
conviendra d’adopter pour réaliser 'alignement des élé-
ments en plaque. Cette configuration dépendant essen-
tiellement du type d’élément en plaque que I'on désire
travailler. Selon le format des éléments en plaque, il ajus-
tera la position latérale du rectificateur inférieur 10 qui
se déplacera grace a la mise en rotation, manuelle ou
motorisée, d’'une vis sans fin traversant I'écrou 18 de
I’élément porteur 11. Etant fixé rigidement a la joue infé-
rieure 13 au moyen de la potence 61, le rectificateur su-
périeur 60 est avantageusement déplacé durantla méme
opération. Une fois le dispositif correctement positionné,
le conducteur choisira ensuite la face du rail longitudinal
de guidage 43 qui conviendra le mieux suivant 'épais-
seur des éléments en plaque qui devront étre alignés.
En effet, la face profilée 45 est avantageusement adap-
tée a des éléments de faible épaisseur alors que la face
plane 46 convient plutdt pour I'alignement d’éléments en
plaque de forte épaisseur. Le réglage de I'angle de dé-
viation du transporteur inférieure 20 peut se faire dans
un sens ou dans l'autre de sorte que les éléments en
plaque peuvent étre dirigés soit en direction du c6té con-
ducteur, soit en direction du c6té opposé conducteur en
fonction de la configuration choisie. Pour une configura-
tion selon un alignement dit a droite, le transporteur in-
férieur 20 estincliné dans la direction du cété conducteur
et inversement pour un alignement dit a gauche. Pour
ce faire, il suffit d’agir sur I'organe de réglage 50 en dé-
vissant le poulet moleté 51 puis de pousser I'extrémité
amont du transporteur inférieur 20 en direction du coté
choisi afin de I'écarter de son plan vertical de repos, et
enfin de resserrer le poulet moleté 51 pour bloquer le
transporteur inférieur dans la position angulaire choisie.
Le transporteur supérieur pourra ensuite étre réglé de
fagon a ce qu’il soit placé dans le méme plan vertical que
le transporteur inférieur.

[0023] Pour procéder aune inversion de configuration,
par exemple pour passer d’'une configuration selon un
alignement a droite a une configuration pour un aligne-
ment a gauche, il suffit d’effectuer la suite des opérations
suivantes :

- Séparer le rectificateur supérieur 60 du rectificateur
inférieur 10 en dévissant les boulons 62 de fixation
de la potence 61.

- Soulever la barre de soutient 30 de fagon a la sortir
de ses manchons 32 et la glisser de I'autre c6té de
I'élément porteur 11 dans une nouvelle paire de
manchons 32 prévue a cet effet.

- Dévisser I'organe de guidage 40 et le remonter de
I'autre cété de I'élément porteur 11 sur les entretoi-
ses 47 fixées a cet effet contre la joue inférieure 13
de I'élément porteur 11.
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- Tourner la téle 80 d’'un demi-tour dans le plan hori-
zontal aprés avoir dévissé les poulets moletés 81,
puis la remonter en vissant ces derniers dans des
taraudages 83 prévus a cet effet sur le flanc opposé
du longeron 74.

- Tourner la potence 61 d’'un demi-tour dans le plan
horizontal aprés I'avoir séparée du transporteur su-
périeur 70 en dévissant les vis 72, puis la remonter
contre la face opposée de la joue inférieure 13 au
moyen des boulons 62 et d’'une entretoise 64 prévue
a cet effet.

[0024] Aprés avoir effectué ces opérations, il convien-
dra finalement de déplacer le dispositif 1 d’alignement
aux abords du bati correspondant de la machine. De part
la simplicité de conception de ce dispositif, une telle in-
version de configuration peut étre réalisée aisément en
10 a 15 minutes seulement, sans devoir déplacer de lour-
des charges et sans devoir retirer de pieces d’'un quel-
conque axe transversal.

[0025] Tel que décrit précédemment, le transporteur
inférieur 20 est constitué d’'une courroie 21 et le trans-
porteur supérieur 70 d’'une rampe de galets presseurs 75.
[0026] Selon un agencement préféré, la poulie d’en-
trainement 22 est solidaire de la joue inférieure 13 et la
portion utile 28 de la courroie 21 est soutenue par une
série de galets de construction bien connue (non visibles
sur les figures).

[0027] Etant donné que le but premier du transporteur
supérieur 70 consiste a exercer une certaine pression
sur les éléments en plaque de fagon a améliorer leur
convoyage au contact du transporteur inférieur 20, une
variante de I'objet de la présente invention pourrait con-
sister a supprimer le rectificateur supérieur 60 et a n’uti-
liser que le rectificateur inférieur 10 dans le cas ou I'ad-
hérence des éléments en plaque sur le transporteur in-
férieur serait suffisante. Une tel cas de figure pourrait se
présenter, par exemple, grace a 'agencement d’un dis-
positif d’aspiration agissant conjointement avec le trans-
porteur inférieur 20.

[0028] Une fois installé dans une plieuse-colleuse, le
dispositif 1 d’alignement présente donc I'avantage de
pouvoir offrir la possibilité d’aligner des éléments en pla-
que aussi bien d’un c6té de la machine que de I'autre en
un minimum de temps et de manutention. Cette carac-
téristique présente également un avantage économique
direct en ce sens qu’il n’est pas nécessaire de posséder
deux dispositifs d’alignement, un pour le c6té conducteur
et l'autre pour le c6té opposé conducteur, pour pouvoir
couvrir efficacement la totalité des possibilités qu’'une
plieuse-colleuse pourrait offrir.

[0029] Outre sa polyvalence, ce dispositif présente
également I'avantage d’étre lIéger et de conception éco-
nomique grace a un équipement mieux adapté. A ce pro-
pos, on citera en exemple les caractéristiques de 'organe
de guidage 40 dont le rail longitudinal n’est pas de con-
ception massive mais est obtenu par pliage sans que ses
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propriétés géométriques, a savoir sa parfaite rectitude,
n’aient a en souffrir. Par rapport au fraisage et a la rec-
tification de barres massives connues de I'état de la tech-
nique, ce mode de réalisation est a I'évidence.

[0030] Enfin, grace a l'unique structure que forment la
joue inférieure 13 et la joue supérieure 14, la fabrication
et 'assemblage du dispositif 1 s’en trouvent fortement
simplifié, 'encombrement du dispositif peut étre réduit,
I'agencement de ses organes en est facilité et le guidage
des éléments en plaque s’en trouve amélioré.

[0031] De nombreuses améliorations peuvent étre ap-
portées a l'organe de la présente invention dans le cadre
des revendications.

Revendications

1. Dispositif (1) d’alignement d’éléments en plaque dé-
filant dans un plan de passage (2) d’'une machine
les travaillant, notamment dans une plieuse-colleu-
se, comprenant un organe rectificateur supérieur
(60) et un organe rectificateur inférieur (10) équipé,
d’'une part d’'un organe de guidage (40) monté sur
une joue inférieure (13), et d’autre part d’'un trans-
porteur inférieur (20) dont au moins une portion utile
(28) est rendue solidaire d’une joue supérieure (14)
mobile dans le plan horizontal par rapport a ladite
joueinférieure (13), caractérisé en ce que les joues
inférieure (13) et supérieure (14) forment un élément
porteur (11) unitaire, affaibli par une ouverture (12).

2. Dispositif (1) selon la revendication 1, caractérisé
en ce que ladite ouverture (12) est constituée par
une fente autorisant le positionnement angulaire,
dans un plan horizontal, de la joue supérieure (14),
par rapport a la joue inférieure (13) de I'élément por-
teur (11), cela dans un sens ou dans I'autre par rap-
port au sens de défilement (F) des éléments en pla-
que dans la machine et en ce qu’un organe de ré-
glage (50) permet d’ajuster et de bloquer la joue su-
périeure (14), par rapport a la joue inférieure (13),
dans une position angulaire.

3. Dispositif (1) selon la revendication 1, caractérisé
en ce que 'organe de guidage (40) est fixé de ma-
niére amovible a la joue inférieure (13) de I'élément
porteur (11).

4. Dispositif (1) selon la revendication 3, caractérisé
en ce que l'organe de guidage (40) est fixé sur la
face droite, par rapport au sens de défilement (F)
des éléments en plaque, de la joue inférieure (13)
de I'élément porteur(11).

5. Dispositif (1) selon la revendication 3, caractérisé
en ce que l'organe de guidage (40) est fixé sur la
face gauche, par rapport au sens de défilement (F)
des éléments en plaque, de la joue inférieure (13)
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de I'élément porteur(11).

Dispositif (1) selon la revendication 3, caractérisé
en ce que l'organe de guidage (40) est constitué
d’un rail longitudinal de guidage (43) réversible pré-
sentant une face profilée (45) et/ou une face plane
(46).

Dispositif (1) selon la revendication 1, caractérisé
en ce que l'organe rectificateur (10) comprend une
barre de soutient (30) amovible disposée du coté
opposé a celui de I'organe de guidage (40) et pré-
sentant une surface supérieure située sensiblement
au niveau du plan de passage (2) des éléments en
plaque.

Dispositif (1) selon la revendication 7, caractérisé
en ce que ladite barre de soutient (30) est maintenue
au niveau dudit plan de passage (2) au moyen de
jambes (31) glissées dans des manchons (32) cou-
lissant latéralement le long de traverses (33) agen-
cées entre des bétis de la plieuse-colleuse.

Dispositif (1) selon la revendication 1, caractérisé
en ce que le rectificateur supérieur (60) est équipé
d’un transporteur supérieur (70) monté en corres-
pondance du transporteur inférieur (20) et rendu so-
lidaire de la joue inférieure (13) par une potence (61)
amovible.

Dispositif (1) selon la revendication 9, caractérisé
en ce que ledit transporteur supérieur (70) est formé
d'une pluralité de galets presseurs (75) protégés
pour I'une de leurs faces par une tole (80) amovible
ayant a sa base un patin (82) disposé en correspon-
dance de la barre de soutient (30).

Claims

Device (1) for aligning plate elements travelling in a
plane of travel (2) of a machine processing them,
more particularly in a folder-gluer, comprising an up-
per aligner member (60) and a lower aligner member
(10) equipped, on the one hand with a guide member
(40) mounted on a lower cheek (13), and on the other
hand with a lower conveyor (20) at least one useful
portion (28) of which is fixedly attached to an upper
cheek (14) movable in the horizontal plane with re-
spect to the said lower cheek (13), characterised
in that the lower (13) and upper (14) cheeks form a
unitary bearing element (11), weakened by an open-
ing (12).

Device (1) according to claim 1, characterised in
that the said opening (12) consists of a slit allowing
the angular positioning, in a horizontal plane, of the
upper cheek (14), with respect to the lower cheek
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10.

12

(13) of the bearing element (11), in one or the other
direction with respect to the direction of travel (F) of
the plate elements in the machine and in that a ad-
justment member (50) allows adjustment and block-
ing of the upper cheek (14), with respect to the lower
cheek (13), in an angular position.

Device (1) according to claim 1, characterised in
that the guide member (40) is removably mounted
on the lower cheek (13) of the bearing element (11).

Device (1) according to claim 3, characterised in
that the guide member (40) is mounted on the right
face, with respect to the direction of travel (F) of the
plate elements, of the lower cheek (13) of the bearing
element (11).

Device (1) according to claim 3, characterised in
that the guide member (40) is mounted on the left
face, with respect to the direction of travel (F) of the
plate elements, of the lower cheek (13) of the bearing
element (11).

Device (1) according to claim 3, characterised in
that the guide member (40) consists of a reversible
longitudinal guide rail (43) having a profiled face (45)
and/or a planar face (46).

Device (1) according to claim 1, characterised in
thatthe aligner member (10) comprises aremovable
support bar (30) arranged on the side opposite to
that of the guide member (40) and having an upper
surface located substantially at the level of the plane
of travel (2) of the plate elements.

Device (1) according to claim 7, characterised in
that the said support bar (30) is held at the level of
the said plane of travel (2) by means of legs (31) slid
into sleeves (32) laterally sliding along cross-mem-
bers (33) arranged between frames of the folder-glu-
er.

Device (1) according to claim 1, characterised in
that the upper aligner (60) is equipped with an upper
conveyor (70) mounted in correspondence with the
lower conveyor (20) and fixedly attached to the lower
cheek (13) by a removable bracket (61).

Device (1) according to claim 9, characterised in
that the said upper conveyor (70) is formed by a
plurality of pressure rollers (75), one of their faces
being protected by a removable sheet (80) having
at its base a shoe (82) arranged in correspondence
with the support bar (30).
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Patentanspriiche

1.

Vorrichtung (1) zum Ausrichten von Plattenelemen-
ten, welche in einer Durchlaufebene (2) einer sie be-
arbeitenden Maschine, insbesondere einer Falz-
Klebe-Maschine, durchlaufen, umfassend ein obe-
res Ausrichtelement (60) und ein unteres Ausricht-
element (10), welches einerseits mit einem auf einer
unteren Wange (13) angebrachten Fiihrungsele-
ment (40) und andererseits mit einer unteren Trans-
portvorrichtung (20) ausgestattet ist, von welcher
wenigstens ein Nutzabschnitt (28) fest mit einer obe-
ren Wange (14) verbunden ist, welche in der hori-
zontalen Ebene beziiglich der unteren Wange (13)
beweglich ist, dadurch gekennzeichnet, dass die
untere Wange (13) und die obere Wange (14) ein
einheitliches Tragelement (11) bilden, welches
durch eine Offnung (12) geschwacht ist.

Vorrichtung (1) nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Offnung (12) durch einen Schlitz
gebildet ist, welcher die winklige Positionierung der
oberen Wange (14) in einer horizontalen Ebene be-
ziglich zur unteren Wange (13) des Tragerelements
(11) ermdglicht, und zwar in der einen oder der an-
deren Richtung bezogen auf die Durchlaufrichtung
(F) der Plattenelemente in der Maschine, und dass
ein Regulierelement (50) das Einstellen und Blok-
kieren der oberen Wange (14) bezlglich der unteren
Wange (13) in einer winkligen Position ermdglicht.

Vorrichtung (1) nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Fiihrungselement (40) beweg-
lich an der unteren Wange (13) des Tragerelements
(11) befestigt ist.

Vorrichtung (1) nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Filihrungselement (40) bezlg-
lich der Durchlaufrichtung (F) der Plattenelemente
auf der rechten Flache der unteren Wange (13) des
Tragerelements (11) befestigt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Filihrungselement (40) bezlg-
lich der Durchlaufrichtung (F) der Plattenelemente
auf der linken Flache der unteren Wange (13) des
Tragerelements (11) befestigt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Fuhrungselement (40) durch ei-
ne umkehrbare Langsfiihrungsschiene (43) gebildet
ist, welche eine profilierte Flache (45) oder/und eine
ebene Flache (46) aufweist.

Vorrichtung (1) nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Ausrichtelement (10) eine Hal-
testange (30) umfasst, welche beweglich auf der
dem Fihrungselement (40) gegenulberliegenden
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10.

Seite angeordnet ist und eine obere Oberflache auf-
weist, welche sich im wesentlichen auf der Hohe der
Durchlaufebene (2) der Plattenelemente befindet.

Vorrichtung (1) nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Haltestange (30) auf Hohe der
Durchlaufebene (2) durch Schenkel (31) gehalten
ist, welche in Stutzen (32) eingeschoben sind, die
seitlich entlang von zwischen den Gestellen der
Falz-Klebe-Maschine angeordneten Quertragern
(33) gleiten.

Vorrichtung (1) nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das obere Ausrichtelement (60) mit
einer oberen Transportvorrichtung (70) ausgestattet
ist, welche entlang zur unteren Transportvorrichtung
(20) angebracht ist und fest mit der unteren Wange
(13) durch einen beweglichen Trager (61) verbun-
den ist.

Vorrichtung (1) nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die obere Transportvorrichtung (70)
von mehreren Andriickrollen (75) gebildetist, welche
auf einer ihrer Flachen durch ein bewegliches Blech
(80) geschitzt sind, das an seiner Basis eine entlang
der Haltestange (30) angeordnete Kufe (82) auf-
weist.
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