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(54) Machine plieuse-colleuse

(57) Machine plieuse-colleuse pour plier et coller des
poses présentant au moins une ligne de pliage longitu-
dinale et un bord avant (5b’), machine constituée d’amont
en aval d’une station d’alimentation (10), d’une station
de pliage-collage (20) et d’une station de réception (30),
machine comprenant un transporteur (40) pour convoyer
les poses de la station d’alimentation (10) vers la station
de réception (30), machine dans laquelle la station d’ali-
mentation (10) comprend un chargeur (110) de pile de
poses (5) et un dispositif d’introduction automatique des

poses (111) dans la station de pliage-collage (20), ma-
chine dans laquelle le dispositif d’introduction (111) com-
prend des moyens de préhension (112) d’une pose su-
périeure (5’) de la pile de poses (5) couplés à des moyens
de transfert (113) de ladite pose supérieure (5’) vers la
station de pliage-collage (20) et en ce que lesdits moyens
de préhension (112) sont agencés pour saisir ladite pose
supérieure (5’) près de son bord avant (5b’), de sorte que
les poses (5) sont introduites séquentiellement dans la
station de pliage-collage (20) par les moyens de transfert
(113).
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Description

Domaine technique

[0001] La présente invention a pour objet une machine
plieuse-colleuse employée dans l’industrie de l’emballa-
ge pour la confection de boîtes à partir de poses en pa-
pier, en carton, en carton ondulé, en matière plastique
ou autre matière similaire.

État de la technique antérieure

[0002] Une pose est une feuille comprenant au moins
une ligne de pliage. Une ligne de pliage est un sillon
réalisé dans une feuille par déformation de la matière.
Cette opération de déformation s’appelle refoulage, elle
est généralement réalisée dans une presse à découper
et permet de faciliter le pliage ultérieur de la pose.
[0003] Ce qui distingue une pile de poses d’une pile
de feuilles c’est la géométrie de la pile. Dans une pile de
feuilles, le sommet de la pile est généralement plan alors
que dans une pile de poses, le sommet de la pile n’est
pas plan, il est déformé par les lignes de pliage.
[0004] Pour confectionner, par exemple, une boîte dite
à fond automatique, la pose utilisée comporte quatre li-
gnes de pliage longitudinales et une ligne de pliage trans-
versale définissant des panneaux longitudinaux et une
patte transversale. Pour ce type de boîte, les panneaux
longitudinaux et la patte transversale sont pliés dans une
machine plieuse-colleuse. Par patte transversale, on en-
tend une patte se pliant suivant une ligne de pliage trans-
versale. On appelle patte avant une patte transversale
avale. De la même manière, le bord transversal aval de
la pose est appelé bord avant et le bord transversal amont
de la pose est appelé bord arrière.
[0005] Dans le but de définir quelques termes intro-
duits dans la présente description et décrivant la position
de certains éléments au sein de la machine plieuse-col-
leuse, les appellations "côté conducteur" et "côté opposé
conducteur" sont employées pour faire référence à un
côté désigné par rapport à l’axe médian longitudinal de
la machine plieuse-colleuse. Ce choix permet d’éviter
toute confusion survenant avec les dénominations con-
ventionnelles gauche et droite dépendantes du point de
vue de l’observateur. Dans une optique semblable, on
décrit l’orientation de certains mouvements ou certaines
pièces par les termes usuels "longitudinal" et "transver-
sal" en référence à l’axe médian de la machine plieuse-
colleuse dont la direction est déterminée par celle du
défilement des poses dans la machine plieuse-colleuse.
On précise que les termes "amont" et "aval" font quant
à eux référence au sens de défilement des poses dans
la plieuse-colleuse.
[0006] Une machine plieuse-colleuse comprend
d’amont en aval, une station d’alimentation, une station
de pliage-collage et une station de réception. La station
de pliage-collage comprend généralement plusieurs
postes de travail, chacun destiné à réaliser une opération

déterminée de façon à ce que les poses introduites à
l’entrée de la machine dans la station d’alimentation,
soient récupérées à la sortie de la machine dans la station
de réception sous la forme de boîtes pliées prêtes à l’em-
ploi. Typiquement, les opérations réalisées dans la sta-
tion de pliage-collage sont : le pré-cassage de certaines
lignes de pliage des poses, le pliage de parties telles que
les pattes latérales, le pliage des pattes avant et/ou ar-
rière, l’encollage des pattes de collage, le pressage des
poses une fois pliées et collées.
[0007] Le convoyage des poses entre la station d’ali-
mentation et la station de réception est généralement
assuré par un transporteur à courroie qui, par friction,
saisi les poses, soit entre des courroies inférieures et
supérieures, soit entre des courroies inférieures et des
galets presseurs supérieurs.
[0008] La station d’alimentation comprend générale-
ment une zone d’introduction dans laquelle est placée
une pile de poses et un dispositif d’introduction automa-
tique des poses dans la station de pliage-collage. Afin
de s’affranchir des problèmes de planéité du sommet de
la pile, les poses sont extraites une à une à partir du
dessous de la pile par des courroies sans fin placées
côte à côte dans la largeur du dispositif d’introduction et
envoyées séquentiellement dans la station de pliage-col-
lage. Par "envoyées séquentiellement", il faut
comprendre : envoyées séparément les unes des autres,
sans se chevaucher l’une l’autre (autrement dit, les poses
ne sont pas en nappe). Une jauge verticale est placée
au devant de cette pile verticale, et sert à la fois de plan
d’appui frontal pour les poses empilées et d’organe de
limitation pour assurer le départ d’une seule pose à la
fois. A cette fin, cette jauge est déplaçable verticalement
de façon à pouvoir ajuster l’interstice de passage, situé
entre le nez de la jauge et le plan des courroies du trans-
porteur, en fonction de l’épaisseur des poses. Un tel dis-
positif d’introduction est décrit et illustré plus en détail
dans le brevet CH493396.
[0009] De par la conception de ces dispositifs d’intro-
duction, une certaine pression est constamment exercée
par le poids de la pile sur la pose située à sa base pour
la maintenir à plat. Toutefois, cette pression produit un
effet néfaste lors de l’introduction des poses, principale-
ment lorsqu’elle est élevée. Une telle pression aura éga-
lement pour inconvénient d’augmenter les frottements
lors du départ de la pose et de ce fait de détériorer par
des rayures les surfaces comportant des impressions
très fragiles. Un autre inconvénient de ces dispositifs ré-
side dans le fait que la pression exercée par la pile varie
énormément au cours du temps. Cette variation étant
engendrée par la diminution continue de la hauteur de
la pile et par son rechargement rapide juste avant qu’elle
ne soit épuisée.
[0010] Pour faire face à ce problème, il a été suggéré
dans le brevet EP0543153 d’insuffler un fluide sous pres-
sion, par exemple de l’air comprimé, par le nez de la
jauge de façon à créer un flux ou un coussin d’air rédui-
sant les frottements sur la pose située à la base de la
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pile, notamment en la décollant de la suivante placée
juste au-dessus. Si cette solution est satisfaisante lors-
qu’on travaille avec des poses légères de petit format, il
n’est en revanche plus possible de diminuer suffisam-
ment les frottements sur la pose inférieure à l’aide d’un
tel moyen lorsque la pile est trop haute ou que le poids
des poses est trop élevé.
[0011] Le document US5088711 suggère un autre dis-
positif permettant notamment d’alléger le bas de la pile
en soulevant sa portion supérieure à l’aide de deux vérins
pneumatiques. Ces vérins sont disposés de chaque côté
de la pile et portent cette dernière par ses deux côtés
latéraux, en exerçant chacun une force dirigée oblique-
ment vers le haut. Les extrémités de ces vérins sont do-
tées de sabots qui pénètrent dans l’empilement des
feuilles pour bloquer la partie supérieure de la pile. Pé-
riodiquement, les tiges des vérins rentrent momentané-
ment, le temps de laisser tomber le haut de la pile pour
recharger sa partie inférieure. Une fois rechargée, les
sabots pénètrent à nouveau dans la pile pour la soulever
jusqu’à ce que les tiges des vérins soient à nouveau com-
plètement sorties. Le cycle des vérins est tel qu’il permet
constamment d’alimenter le bas de la pile avant qu’elle
ne s’épuise totalement.
[0012] Un des inconvénients de ce dispositif réside
dans le fait que la partie supérieure de la pile est prise
par ses côtés latéraux, plus précisément par ses arrêtes
latérales inférieures. Cette disposition engendre un cin-
trage des poses situées au bas de la pile et une augmen-
tation de la pression dans les parties latérales en prises
avec les sabots. De plus, la disposition oblique des tiges
des vérins oblige le maintient de toute la pile par les ar-
rêtes latérales de la pose située au bas de cette pile. En
raison de cette faible surface portante, les bords latéraux
de cette pose sont inévitablement endommagés par la
forte pression qu’ils subissent. Un autre inconvénient de
ce dispositif réside dans le fait que la portion supérieure
de la pile doit être nécessairement soulevée avant de
pouvoir être maintenue. Ceci engendre des frottements
et des déplacements de bas en haut qui ne sont pas
utiles. Un autre inconvénient provient du fait que les sa-
bots des vérins doivent pénétrer dans la pile pour entrer
en action. Cette pénétration engendre également une
détérioration des bords latéraux entrant en contact avec
les sabots.

Exposé de l’invention

[0013] Un but de la présente invention vise à remédier
aux inconvénients précités en proposant un autre dispo-
sitif d’introduction des poses. Ce dispositif doit notam-
ment éviter tout dommage des poses. Il doit en outre
rester de construction simple afin de limiter autant que
possible les coûts de fabrication. De plus, ce dispositif
doit pouvoir être applicable à tout type de pose traitée,
quel que soit son format, son épaisseur, sa rigidité ou sa
matière.
[0014] Ces buts sont atteints grâce à la présente in-

vention qui a pour objet une machine plieuse-colleuse
comprenant un dispositif d’introduction conforme à ce
qu’énonce la revendication 1.
[0015] D’autres objets et avantages de l’invention ap-
paraîtront plus clairement au cours de la description d’un
mode de réalisation préféré, pris à titre nullement limitatif
et illustré par les figures annexées.

Description sommaire des figures des dessins

[0016]

La figure 1 est une vue côté conducteur d’une ma-
chine plieuse-colleuse selon l’invention ;
La figure 2 est une vue côté opposé conducteur mon-
trant la station d’alimentation de la plieuse-colleuse ;
La figure 3 est une vue de dessus de la station d’ali-
mentation de la figure 2;
La figure 4 est une vue en coupe transversale de la
station d’alimentation suivant l’axe A-A de la figure
3 ;
Les figures 5-9 sont des vues en section transversale
d’une partie d’un dispositif d’introduction selon l’in-
vention.

Meilleure manière de réaliser l’invention

[0017] La figure 1 illustre une plieuse-colleuse selon
l’invention. La flèche 1 indique le sens de défilement des
poses aussi appelé le trajet de convoyage. Dans cet
exemple, les poses arrivent dans la plieuse-colleuse par
l’entrée E et sont récupérées sous forme de boîtes pliées
à la sortie S. La plieuse-colleuse comporte successive-
ment de l’entrée E à la sortie S, une station d’alimentation
10, une station de pliage-collage 20 et une station de
réception 30. Dans la station de pliage-collage 20 on trou-
ve, un poste de pré-cassage 21, un poste de pliage 22,
un poste d’encollage 23 et un poste de transfert 24 qui
permet d’alterner entre réception par-dessous et récep-
tion par dessus. Dans la station de réception 30, on trou-
ve un poste de pressage 25 pour améliorer le collage
des boîtes pliées. La plieuse-colleuse selon l’invention
comporte également un transporteur 40 pour transporter
les poses selon le trajet de convoyage de l’entrée E vers
la sortie S. Le transporteur 40 est un transporteur prin-
cipalement à courroie qui, par friction, saisi les poses,
soit entre des courroies inférieures et supérieures (non
représentées), soit entre des courroies inférieures et des
galets presseurs supérieurs (non représentés). Néan-
moins, des portions du transporteur 40 peuvent être sans
courroie, dans ces portions, les courroies inférieures sont
remplacées par des rouleaux inférieurs motorisés.
[0018] La figure 2 illustre par un exemple une station
d’alimentation de la plieuse-colleuse selon l’invention.
Dans cet exemple, la station d’alimentation 10 comprend
un chargeur de pile de poses 110 et un dispositif d’intro-
duction automatique des poses 111 dans la station de
pliage-collage 20.
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[0019] Le chargeur de pile 110 comprend un plateau
de levage 106 sensiblement horizontal destiné à suppor-
ter une pile verticale de poses, le chargeur 110 comprend
également un mécanisme élévateur de pile apte à en-
traîner verticalement le plateau de levage 106. Le plateau
106 est attaché à l’extrémité d’une chaîne 35 (représen-
tée partiellement à la figure 4) par l’intermédiaire d’une
pièce d’attache 108, l’autre extrémité de la chaîne est
attachée à un contrepoids (non représenté). La chaîne
35 passe autour d’une roue à chaîne montée sur un arbre
d’entraînement (non représenté). Un dispositif motoré-
ducteur, par exemple un moteur électrique (non repré-
senté) est utilisé pour mettre en rotation l’arbre d’entraî-
nement de la roue à chaîne et ainsi faire monter ou des-
cendre verticalement le plateau de levage 106. Le dis-
positif motoréducteur est équipé d’un codeur (non repré-
senté) qui permet de connaître et d’assurer le position-
nement précis du plateau 106. Par cette disposition, le
chargeur de pile 110 constitue ce qu’on appelle commu-
nément un monte-pile.
[0020] Le dispositif d’introduction automatique de po-
ses 111 comporte des moyens de préhension 112 (voir
figure 4) aptes à prélever la pose supérieure 5’ d’une pile
verticale de poses 5, c’est-à-dire la pose située au som-
met de la pile de poses 5 (voir figure 7), ces moyens de
préhension 112 sont couplés à des moyens de transfert
113 en vue d’introduire les poses séquentiellement dans
la station de pliage-collage 20. Les moyens précités se-
ront décrits plus en détail en relation avec la figure 4.
Grâce au dispositif d’introduction selon l’invention, les
poses sont extraites une à une à partir du dessus de la
pile, ceci quelle que soit la géométrie de la pile de poses.
[0021] Une armoire électrique 100 de commande et
de puissance de la station d’alimentation 10 est montée
sur ladite station côté opposé conducteur. Des roulettes
102 et des freins 101 permettent la mise en place facile
de la station d’alimentation 10 à l’entrée d’une station de
pliage-collage 20. Un capot de protection 104 est prévu
pour protéger l’accès du dispositif d’introduction 111.
L’extrémité aval du capot 104 est articulée autour d’un
axe transversal 105 et l’extrémité amont est munie d’un
volet de sécurité transparent 107. Le volet 107 est réalisé
en plexiglas et est articulé autour d’un axe transversal
108. Sur les figures 2 et 4, le capot 104 est montré dans
deux positions différentes : une position ouverte 104 per-
mettant l’accès total au dispositif d’introduction 111 pour
des opérations réalisées hors production, comme par
exemple des opérations de maintenance, et une position
fermée 104’ protégeant l’accès du dispositif d’introduc-
tion 111 en cours de production. Avantageusement, le
capot de protection permet d’assurer une isolation pho-
nique en position fermée 104’. Le volet 107 est également
montré dans deux positions différentes : une position
ouverte 107 permettant un certain accès au dispositif
d’introduction 111 quand le capot est en position fermée
104’, ceci afin de pouvoir effectuer, en cours de produc-
tion, des opérations de réglage du dispositif d’introduc-
tion 111, et une position fermée 107’ pour fermer l’accès

au dispositif d’introduction 111 quand les opérations de
réglage sont terminées.
[0022] Une portion 40a du transporteur 40 est agencée
à la sortie S10 de la station d’alimentation 10. Cette por-
tion 40a est située dans le prolongement d’une portion
correspondante 40b du transporteur 40 de la station de
pliage-collage 20 (voir figure 1). Avantageusement, la
station d’alimentation 10 et la station de pliage-collage
20 sont reliées par une pièce de connexion 103 pour
maintenir l’alignement des portions contigües 40a et 40b
du transporteur 40. Cette pièce de connexion 103 est par
exemple un tube métallique à section carrée, ce tube est
vissé d’un côté à la station d’alimentation 10 et de l’autre
côté à la station de pliage-collage 20.
[0023] Dans le chargeur de pile 110, la pile de poses
est premièrement centrée par rapport à l’axe médian lon-
gitudinal de la machine plieuse-colleuse à l’aide de deux
joues latérales 109, puis les poses supérieures de la pile
sont équerrées dans le dispositif d’introduction 111 à
l’aide d’un appui arrière 114 et d’un appui avant 115 aussi
appelé jauge frontale 115 (voir figure 4). On désigne par
"poses supérieures" les poses empilées au sommet de
la pile par distinction d’avec "pose supérieure" qui dési-
gne la pose du sommet de la pile.
[0024] Avantageusement, une butée supérieure 116
est agencée au dessus de la pile de poses (voir figure 4).
[0025] La figure 3 est une vue de dessus de la station
d’alimentation 10. Comme on peut le voir sur cette figure,
le plateau 106 se présente sous la forme d’une grille com-
prenant une série de rampes à galets 117 parallèles et
orientées longitudinalement. Ces rampes à galets 117
facilitent la mise en place d’une pile verticale de poses
dans le dispositif d’introduction 111. En effet, une pile de
poses chargée dans le chargeur 110 est posée sur les
rampes à galets 117 à l’entrée E de la machine, grâce à
l’orientation longitudinale des galets et grâce au fait que
chaque galet est monté libre en rotation au tour d’un axe
transversal, la pile de poses qui est poussée dans le dis-
positif d’introduction 111 roule sur la grille sans contrain-
te.
[0026] La station d’alimentation 10 est équipée côté
conducteur d’une console de commande et de contrôle
du dispositif d’introduction 111, cette console est cons-
tituée d’un ordinateur 118. Le capot de protection pré-
sente des fenêtres 119 qui permettent de surveiller le
dispositif d’introduction 111 pendant la production, c’est-
à-dire quand le capot de protection est en position fermée
104’. Chaque joue latérale 109 est réglable en position
pour s’adapter au format des poses. Les joues latérale
109 sont réglables indépendamment l’une de l’autre dans
le sens transversal, ce qui permet également de centrer
facilement une pile de poses par rapport à l’axe médian
longitudinal de la machine.
[0027] La station d’alimentation 10 comprend deux bâ-
tis longitudinaux 120 constitués chacun d’une plaque ver-
ticale 120a solidaire d’une poutre longitudinale inférieure
120b. Les deux bâtis 120 sont parallèles et distants l’un
de l’autre. Chaque bâti présente une face intérieure et
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une face extérieure, la face intérieure d’un bâti étant tour-
née vers la face intérieure de l’autre bâti. Des entretoises
transversales 121 sont disposées entre les deux bâtis
120.
[0028] La portion 40a du transporteur 40 est munie
d’une série de rouleaux inférieurs parallèles 122 orientés
dans le sens longitudinal et surmontés par endroit de
rampes de galets presseurs supérieurs 123. Les poses
qui sont prélevées une à une du sommet de la pile de
poses par le dispositif d’introduction 111 sont envoyées
dans la portion 40a du transporteur 40 pour être intro-
duites séquentiellement dans la station de pliage-collage
20, par "introduites séquentiellement", on entend : intro-
duites séparément les unes des autres, sans se chevau-
cher l’une l’autre (autrement dit, les poses ne forment
pas une nappe dans la portion 40a du transporteur).
[0029] Avant de quitter la station d’alimentation 10 par
la sortie S10, les poses passent entre les rouleaux 122
et les galets presseurs 123 et sont alignées latéralement
le long d’un rail de guidage 124. Les rouleaux sont en-
traînés en rotation par tout moyen connu comme par
exemple un moteur électrique. A la figure 3, deux rails
de guidage sont représentés, suivant l’alignement sou-
haité, on utilise soit le rail de guidage situé côté conduc-
teur, soit le rail situé côté opposé conducteur.
[0030] La figure 4 est une vue en coupe de la station
d’alimentation 10. Cette figure permet de voir une partie
de l’intérieur de la station d’alimentation, en particulier,
le dispositif d’introduction 111.
[0031] Le réglage de chaque joue latérale 109 est réa-
lisé grâce à une poignée 125 qui permet aussi de bloquer
la joue 109 quand elle est réglée. De même, le réglage
de l’appui arrière 114 est réalisé grâce à une poignée
126 qui permet aussi de bloquer l’appui arrière 114 quand
il est réglé. L’extrémité libre de l’appui arrière 114 pré-
sente une forme en biseau qui permet de guider et de
maintenir le sommet de la pile lors de son équerrage.
[0032] Dans un premier mode de réalisation de l’in-
vention, le sommet d’une pile de poses est détecté par
un capteur 127 sans contact, par exemple un capteur
inductif, connecté à une entrée d’un calculateur (non re-
présenté). Cette détection permet de contrôler que la po-
se supérieure 5’ d’une pile de poses 5 est toujours à un
niveau prédéterminé de façon qu’elle puisse être préle-
vée par les moyens de préhension 112. En pratique, en
cours de production, lorsque le niveau du sommet de la
pile mesuré par le capteur 127 est différent d’un niveau
de consigne prédéterminé, le calculateur modifie la vi-
tesse de montée de la pile pour corriger la position du
sommet de la pile. La sortie du calculateur est connectée
à un variateur de fréquence pour commander le dispositif
motoréducteur du mécanisme élévateur de pile. Le cal-
culateur est agencé pour que le signal apparaissant à sa
sortie soit caractéristique de la différence entre le niveau
du sommet de la pile mesuré et le niveau de consigne
calculé sur la base de l’épaisseur des poses empilées et
de la fréquence de prélèvement desdites poses. Le cal-
culateur engendre une variation de fréquence du varia-

teur tendant à modifier la vitesse d’avance du motoré-
ducteur pour faire coïncider le niveau mesuré avec le
niveau de consigne. Par cette disposition, le sommet de
la pile est maintenu à un niveau constant après chaque
prélèvement d’une pose supérieure 5’.
[0033] Avantageusement, la station d’alimentation 10
peut comprendre un dispositif auxiliaire de chargement
de pile, communément appelé non-stop (non représen-
té), permettant d’effectuer le changement de pile sans
interrompre le débit de poses. Ce dispositif non-stop est
généralement composé d’un cadre permettant la mise
en place de barres supportant la pile de poses 5 lorsque
le plateau de levage 106 a atteint un niveau nécessitant
le chargement d’une nouvelle pile de poses. Ainsi, l’in-
troduction des ces barres sous la pile de poses 5 permet
de former une grille auxiliaire supportant ladite pile pen-
dant que le plateau 106 redescend en position basse.
Ce dispositif non-stop est doté d’un entraînement ayant
une cinématique semblable à celle de la montée du pla-
teau 106.
[0034] Par ailleurs, pour aligner correctement les por-
tions contigües 40a et 40b du transporteur 40, il est avan-
tageux que la portion 40a du transporteur puisse pivoter
autour d’un axe transversal 128 situé à l’opposé de la
sortie S10. Ce pivotement est réalisé manuellement par
l’intermédiaire d’un cric 129. Le cric 129 est relié d’un
côté à une partie inférieure de la portion 40a du trans-
porteur et de l’autre coté aux bâtis 120. Dans une variante
de réalisation (non représentée), l’alignement des por-
tions contigües 40a et 40b peut être fait en déplaçant
verticalement l’une des portions 40a, 40b.
[0035] Les moyens de transfert 113 permettent aux
poses qui ont été prélevées une à une du sommet de la
pile par les moyens de préhension 112 d’être transférées
à un extracteur 130 situé en amont de la portion 40a du
transporteur 40. Dans l’exemple, l’extracteur 130 com-
prend un rouleau inférieur 130a et une série de galets
presseurs supérieurs 130b. Le rouleau inférieur 130a est
entraîné en rotation par tout moyen connu, par exemple
un moteur électrique. Le rôle de l’extracteur 130 est d’in-
sérer les poses dans le transporteur 40.
[0036] Dans un mode préféré de l’invention, l’axe de
rotation du rouleau inférieur 130a coïncide avec l’axe de
pivotement 128 de la portion 40a du transporteur 40, de
sorte que la portion 40a est apte à pivoter autour du rou-
leau inférieur 130a.
[0037] Les figures 5 à 9 illustrent schématiquement un
dispositif d’introduction selon l’invention dans différentes
phases d’un cycle d’introduction.
[0038] Les moyens de préhension 112 du dispositif
d’introduction 111 sont constitués par un organe suceur
131. L’organe suceur 131 comprend une ou plusieurs
ventouses à vide 134. La dépression nécessaire à la pré-
hension des poses par l’intermédiaire des ventouses 134
est obtenue par un équipement appelé communément
pompe à vide ou générateur de vide (non représenté).
Chaque ventouse est assujettie à l’extrémité libre de la
tige d’actionnement d’un vérin vertical 133. Le vérin 133
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est un vérin pneumatique linéaire bidirectionnel à deux
positions (vérin de type tout ou rien). Le corps de chaque
vérin 133 est fixé sur une platine de fixation horizontale
132 dans une position sensiblement verticale.
[0039] Les moyens de transfert 113 du dispositif d’in-
troduction 111 sont constitués par un actionneur linéaire
135. Dans l’exemple illustré, l’actionneur linéaire est un
ensemble bielle-manivelle où la manivelle 135a est rac-
cordée à l’arbre de sortie d’un moteur d’entraînement
électrique en rotation 138 et où la bielle 135b est couplée
à la platine horizontale 132. A l’instar de tous les ensem-
bles bielle-manivelle, l’ensemble bielle-manivelle 135a,
135b est caractérisé par deux points morts : un point mort
haut et un point mort bas. Dans l’exemple, compte tenu
de l’orientation horizontale de l’ensemble bielle-manivel-
le, le point mort haut est appelé point mort amont et le
point mort bas est appelé point mort aval.
[0040] La platine 132 est solidaire d’une coulisse 136
montée en translation dans une glissière horizontale 137
de sorte que le mouvement de rotation du moteur 138
est transformé en mouvement alternatif de va-et-vient
horizontal de la platine 132. Le moteur 138 est assemblé
à un carter 150, la glissière 137 et le carter 150 sont
solidaires d’une partie fixe de la station d’alimentation
10. Par cette disposition, l’organe suceur 131 est apte à
être animé d’un mouvement alternatif de va-et-vient dans
un plan horizontal entre une position de prélèvement
d’une pose supérieure et une position de transfert de
ladite pose supérieure.
[0041] Avantageusement, le dispositif d’introduction
111 comprend un organe d’appui 139, situé en amont de
l’organe suceur 131, apte à coopérer en synchronisme
avec l’organe suceur 131 pour appuyer sur la pose su-
périeure 5’ pendant que l’organe suceur 131 soulève la-
dite pose supérieure 5’ près du bord avant 5b’ de ladite
pose supérieure 5’. Par cette disposition, on évite de pré-
lever plusieurs poses en même temps.
[0042] Avantageusement encore, le dispositif d’intro-
duction 111 comprend un deuxième organe d’appui (non
représenté), situé en amont du premier organe d’appui
139, apte à coopérer en synchronisme avec le premier
organe d’appui 139 et l’organe suceur 131 pour appuyer
sur la pose supérieure 5’ pendant que l’organe suceur
131 soulève ladite pose supérieure 5’ près du bord avant
5b’ de ladite pose supérieure 5’. Par cette disposition, on
évite encore mieux de prélever plusieurs poses en même
temps.
[0043] Chaque organe d’appui comprend un galet 147
relié à l’extrémité libre de la tige d’actionnement d’un vé-
rin vertical 148 par l’intermédiaire d’une platine de régla-
ge verticale 149. Le vérin 148 est du même type que le
vérin 133. Le corps de chaque vérin 148 est également
fixé sur la platine de fixation horizontale 132 dans une
position sensiblement verticale. La platine de réglage
verticale 149 sert à régler la force d’appui du galet 147.
[0044] Avantageusement encore, le dispositif d’intro-
duction 111 comprend un organe souffleur 140 intégré
à la jauge frontale 115 pour envoyer de l’air sous la pose

supérieure 5’. Cet organe souffleur comprend une ran-
gée verticale de buses d’air 141 dirigées contre le bord
avant des poses supérieures. Les buses 141 sont ali-
mentées par une source d’air comprimé (non représenté)
via une arrivée d’air 142 et un conduit 143 ménagé dans
l’épaisseur de la jauge frontale 115. Par cette disposition,
on crée un coussin d’air entre les poses supérieures ce
qui permet de mieux les séparer.
[0045] Le capteur 127 est monté au bout d’un bras
articulé constitué d’une tige horizontale 144 solidaire
d’une partie fixe de la station d’alimentation 10, d’une
baguette horizontale 146 réglable en position et d’une
vis verticale 145 reliant la tige 144 et la baguette 146. Le
capteur 127 est monté à une extrémité libre de la baguet-
te 146 au dessus du sommet de la pile. Par cette dispo-
sition, la position du capteur 127 est réglable dans un
plan horizontal et dans un plan vertical.
[0046] Pour illustrer un mode opératoire selon l’inven-
tion, une pose supérieure 5’ avec un bord avant 5b’ et
une patte avant 5a" est représentée dans différentes
phases d’un cycle d’introduction (voir figure 7). La figure
5 montre le dispositif d’introduction selon l’invention dans
une première phase correspondant au début d’un cycle
d’introduction. Dans cette phase, l’ensemble bielle-ma-
nivelle 135a, 135b est au point mort amont. Une pile de
poses 5 repose sur le plateau 106 du chargeur de pile
110 en s’appuyant contre la jauge frontale 115. Le som-
met de la pile est situé sous l’organe suceur 131 à une
distante prescrite par le niveau de consigne. Dans cette
position, chaque ventouse 134 est agencée au dessus
de la patte avant 5a" de la pose supérieure 5’, c’est-à-
dire au dessus d’une région 5a’ située près du bord avant
5b’ de la pose supérieure 5’, cette position correspond à
la position de prélèvement de la pose 5’.
[0047] La figure 6 montre le même dispositif que celui
de la figure 5 mais dans une phase ultérieure correspon-
dant à un certains laps de temps plus tard dans le cycle
d’introduction. Dans cette phase, la tige du vérin 133 et
la tige du vérin 148 sont sorties simultanément, par cette
action, la ventouse 134 vient se poser sur la patte avant
5a" de la pose supérieure 5’ et le galet d’appui 147 vient
appuyer sur la pose supérieure 5’ dans une région située
en amont de la patte avant 5a". Pendant cette phase, la
pompe à vide est activée et les buses d’air 141 sont ali-
mentées.
[0048] Dans une phase ultérieure illustrée à la figure
7, la tige du vérin 133 est rentrée, par cette action, la
ventouse 134 soulève la patte avant 5a" par succion.
Dans le même temps, la tige du vérin 148 commence à
rentrer, par cette action, la force d’appui du galet 147
diminue. A la fin de cette phase, les buses d’air 141 ces-
sent d’être alimentées.
[0049] Dans une phase ultérieure illustrée à la figure
8, la tige du vérin 148 est complètement rentrée, par cette
action, le galet 147 n’est plus en contact de la pose su-
périeure. A la fin de cette phase, l’ensemble bielle-ma-
nivelle quitte le point mort amont.
[0050] Dans une phase ultérieure illustrée à la figure
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9, le moteur 138 fait un demi-tour, par cette action, la
ventouse 134 translate d’une distance ’2r’ dans le sens
de défilement 1 et l’ensemble bielle-manivelle 135a,
135b atteint le point mort aval. La distance ’2r’ correspond
à la distance qui sépare le point mort amont du point mort
aval, ’r’ est le rayon de la manivelle (voir figure 9). Dans
cette dernière position, la ventouse 134 est en aval de
l’extracteur 130, cette position correspond à la position
de transfert de la pose 5’. A la fin de cette phase, la
pompe à vide est désactivée et la pose 5’ est insérée
dans le transporteur 40 par l’extracteur 130.
[0051] Dans une phase ultérieure, le moteur 138 fait
un demi-tour supplémentaire pour ramener l’ensemble
bielle-manivelle 135a, 135b au point mort amont telle
qu’illustrée à la figure 5. Un nouveau cycle d’introduction
peut commencer.
[0052] Il est bien évident que l’invention n’est pas limi-
tée à l’exemple de réalisation décrit et représenté ci-des-
sus et à partir duquel on pourra prévoir d’autre formes
de réalisation, sans pour cela sortir du cadre de l’inven-
tion.
[0053] Par exemple, au lieu d’un ensemble bielle-ma-
nivelle, l’actionneur linéaire 135 peut être constitué par
un moteur linéaire (non représenté).
[0054] De même, le corps des vérins 148 et 133 peut
être fixé dans une position inclinée de sorte que le mou-
vement des tiges des vérins 148 et 133 est un mouve-
ment de va-et-vient oblique (non représenté).
[0055] En associant le capteur 127 au corps du vérin
148, on peut supprimer le bras articulé sur lequel est
monté le capteur 127. Dans ce cas, il est avantageux
que le capteur 127 soit un capteur analogique de position
(non représenté) agencé pour mesurer la position linéai-
re de la tige du vérin 148 par rapport à un élément fixe
comme par exemple le corps du vérin 148. Dans ce
deuxième mode de réalisation de l’invention, le vérin
pneumatique 148 est du type proportionnel de sorte que
la tige du vérin 148 peut occuper différentes positions
intermédiaires entre la position sortie et la position ren-
trée. A chaque chargement d’une nouvelle pile de poses,
la tige du vérin 148 est commandée pour réagir comme
un palpeur qui détecte le sommet de la pile de poses.
Dès que le sommet de la pile est détecté, la tige du vérin
148 est commandée pour exercer une pression constan-
te sur toute la hauteur de la pile. Grâce au capteur 127,
on mesure la position linéaire de la tige du vérin 148 et
donc le niveau du sommet de la pile. En comparant le
niveau mesuré à un niveau de consigne prédéterminé,
on peut corriger la position du sommet de la pile comme
décrit précédemment, c’est-à-dire en connectant le cap-
teur 127 à une entrée d’un calculateur agissant sur le
mécanisme élévateur de la pile de poses pour maintenir
le sommet de la pile à un niveau constant après chaque
prélèvement d’une pose supérieure. Dans ce deuxième
mode de réalisation de l’invention, la détection du som-
met de la pile est faite par contact mécanique (contact
de la tige du vérin 148 sur le sommet de la pile). La platine
de réglage verticale 149 est supprimée. Avantageuse-

ment, le galet 147 est remplacé par un patin d’appui fixé
directement à l’extrémité libre de la tige du vérin 148 (non
représenté).
[0056] Enfin, au lieu d’injecter de l’air entre les poses
supérieures de manière intermittente, il est possible d’in-
jecter de l’air de manière continue pendant tout le cycle
d’introduction.

Revendications

1. Machine plieuse-colleuse pour plier et coller des po-
ses présentant au moins une ligne de pliage longi-
tudinale et un bord avant, machine constituée
d’amont en aval d’une station d’alimentation (10),
d’une station de pliage-collage (20) et d’une station
de réception (30), machine comprenant un transpor-
teur (40) pour convoyer les poses de la station d’ali-
mentation (10) vers la station de réception (30), ma-
chine dans laquelle la station d’alimentation (10)
comprend un chargeur (110) de pile de poses (5) et
un dispositif d’introduction automatique des poses
(111) dans la station de pliage-collage (20), carac-
térisée en ce que le dispositif d’introduction (111)
comprend des moyens de préhension (112) d’une
pose supérieure (5’) de la pile de poses (5) couplés
à des moyens de transfert (113) de ladite pose su-
périeure (5’) vers la station de pliage-collage (20) et
en ce que lesdits moyens de préhension (112) sont
agencés pour saisir ladite pose supérieure (5’) près
de son bord avant (5b’) de sorte que les poses (5)
sont introduites séquentiellement dans la station de
pliage-collage (20) par les moyens de transfert (113).

2. Machine plieuse-colleuse selon la revendication 1,
caractérisée en ce que les moyens de transfert
(113) sont constitués par un actionneur linéaire (135)
et en ce que les moyens de préhension (112) sont
constitués par un organe suceur (131).

3. Machine plieuse-colleuse selon la revendication 2,
caractérisée en ce que l’actionneur linéaire (135)
est un ensemble bielle-manivelle ou un moteur li-
néaire.

4. Machine plieuse-colleuse selon la revendication 2
ou 3, caractérisée en ce que le dispositif d’intro-
duction (111) comprend un premier organe d’appui
(139), situé en amont de l’organe suceur (131), apte
à coopérer en synchronisme avec l’organe suceur
(131) pour appuyer sur une pose supérieure (5’) pen-
dant que l’organe suceur (131) soulève ladite pose
supérieure (5’) près de son bord avant (5b’).

5. Machine plieuse-colleuse selon la revendication 4,
caractérisée en ce que le dispositif d’introduction
(111) comprend un deuxième organe d’appui, situé
en amont du premier organe d’appui (139), apte à
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coopérer en synchronisme avec le premier organe
d’appui (139) et l’organe suceur (131) pour appuyer
sur une pose supérieure (5’) pendant que l’organe
suceur (131) soulève ladite pose supérieure (5’) près
de son bord avant (5b’).

6. Machine plieuse-colleuse selon l’une des revendi-
cations précédentes, caractérisée en ce que le dis-
positif d’introduction (111) comprend un organe
souffleur (140) apte à envoyer de l’air sous le bord
avant (5b’) d’une pose supérieure (5’).

7. Machine plieuse-colleuse selon la revendication 6,
caractérisée en ce que le dispositif d’introduction
(111) comprend une jauge frontale d’appui de pile
(115) et en ce que l’organe souffleur (140) est inté-
gré à ladite jauge frontale (115).

8. Machine plieuse-colleuse selon l’une des revendi-
cations précédentes, caractérisée en ce que le
chargeur de pile (110) comprend un mécanisme élé-
vateur de pile apte à entraîner verticalement un pla-
teau de levage de pile (106).

9. Machine plieuse-colleuse selon la revendication 8,
caractérisée en ce que le dispositif d’introduction
(111) comprend un capteur (127) de sommet de pile
de poses (5) connecté à une entrée d’un calculateur
agissant sur le mécanisme élévateur de ladite pile
de poses (5) pour maintenir le sommet de ladite pile
de poses (5) à un niveau constant après chaque pré-
lèvement d’une pose supérieure (5’) de ladite pile.

10. Machine plieuse-colleuse selon la revendication 9,
caractérisée en ce que le capteur (127) de sommet
de pile de poses (5) est un capteur sans contact.

11. Machine plieuse-colleuse selon la revendication 9,
caractérisée en ce que le capteur (127) de sommet
de pile de poses (5) est un capteur à contact méca-
nique.

12. Machine plieuse-colleuse selon l’une des revendi-
cations précédentes, caractérisée en ce qu’une
portion (40a) du transporteur (40) est agencée à la
sortie de la station d’alimentation (10) et en ce que
ladite portion (40a) est apte à pivoter autour d’un axe
transversal (128) situé à l’opposé de ladite sortie.

13. Machine plieuse-colleuse selon l’une des revendi-
cations précédentes, caractérisée en ce qu’un ex-
tracteur de poses (130) est agencé en amont de la
portion (40a) du transporteur (40).

14. Machine plieuse-colleuse selon la revendication 13,
caractérisée en ce que l’extracteur (130) comprend
un rouleau inférieur (130a) apte à tourner autour d’un
axe de rotation transversal et en ce que l’axe de

rotation du rouleau inférieur (130a) coïncide avec
l’axe de pivotement (128) de la portion (40a) du
transporteur (40).
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