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(54) Production de conteneurs métalliques

(57) Machine (1) pour la production de conteneurs
métalliques tels que boîtes, bidons, pots, seaux ou ana-
logue, comprenant un bâti principal (3), des moyens
d’amenée, de maintien et d’évacuation, des moyens
d’outillage, des moyens d’entraînement et des moyens
de commande, avec une partie fixe incluant un bâti prin-
cipal et une unité-bloc, telle que :
- le bâti principal comporte des premiers moyens d’as-
semblage rapide (7),
- chaque unité-bloc (5) est une unité-bloc comportant un
structure porteuse (6) et des moyens d’outillage (4) pro-
pres aptes à réaliser une opération de production déter-
minée,
- les différents structures porteuses comportent des se-
conds moyens d’assemblage rapide (8),
- les seconds moyens d’assemblage de chaque unité-
bloc sont aptes à coopérer avec les premiers moyens
d’assemblage, de manière à être soit assemblés de fa-
çon rigide, l’unité-bloc étant alors à l’état assemblé, por-
tée de façon fixe et opérationnelle, mais amovible, par
le bâti principal, soit désassemblés, l’unité-bloc corres-
pondante étant alors à l’état désassemblé, dissociée du
bâti principal,
- chaque unité-bloc comporte des premiers moyens de
prise aptes à coopérer avec des seconds moyens de
prise mobiles, permettant sa manipulation d’assemblage
à - ou de désassemblage de - la partie fixe,
- la partie fixe et chacune des unités-blocs de la gamme
d’unités-blocs comportent, des premiers et seconds
moyens complémentaires de connexion électrique ou
fluidique, à assemblage et désassemblage rapides.
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Description

[0001] L’invention concerne une machine pour la pro-
duction de conteneurs métalliques tels que boîtes, bi-
dons, pots, seaux ou analogue, une unité-bloc faisant
partie d’une gamme d’unités-blocs spécialement adap-
tées à la machine, la gamme d’unités-blocs et le procédé
de mise en oeuvre d’une telle machine.
[0002] On connaît déjà des machines destinées à la
production de conteneurs métalliques tels que boîtes,
bidons, pots, seaux ou analogue, ainsi que les procédés
de leurs mises en oeuvre.
[0003] Ainsi, dans une réalisation connue, une telle
machine comprend typiquement :

- une partie fixe incluant un bâti principal,
- des moyens d’outillage spécifiques, portés par le bâti

principal de manière opératoire mobile, agencés de
manière amovible, aptes à réaliser pour un type dé-
terminé de pièce une opération déterminée de pro-
duction, sélectionnés dans une gamme de moyens
d’outillage aptes à réaliser pour les différents types
de pièces les différentes opérations de production
requises,

- et des moyens d’amenée, de maintien et d’évacua-
tion des pièces à produire, en production et produi-
tes, des moyens d’entraînement des moyens
d’outillage, et des moyens de commande,

[0004] La machine comprend par conséquent des
moyens outillages adaptés à un type déterminé de pièce
(caractérisé par exemple par la forme et/ou la taille) et à
une opération déterminée de production telle que con-
formation, enlèvement de matière, soudage ou autre.
[0005] Le document WO 01/47653 décrit une machine
spécialement adaptée à la production de boîtes métalli-
ques.
[0006] En fonction du type déterminé de pièce concer-
née et de l’opération déterminée de production à réaliser,
l’opérateur sélectionne les moyens d’outillage adaptés
et les associe à la partie fixe de la machine. Lorsqu’il
s’agit par exemple de changer de format, l’opérateur dis-
socie les moyens d’outillage spécifiques, alors en place
et correspondant au format précédemment concerné,
des moyens de commande - par exemple à came - pour
installer et assembler les moyens d’outillage spécifiques
correspondant au nouveau format souhaité.
[0007] Cette dissociation et cet installation-assembla-
ge sont généralement complexes et longs, ce qui se ré-
vèle être un problème lorsque, comme c’est parfois le
cas, il est souhaité une production avec un haut degré
de flexibilité, par exemple parce que les séries homogè-
nes de production sont relativement petites. Dans un tel
cas, en effet, l’opérateur est sollicité fréquemment, les
temps d’arrêt de la machine sont importants et sa caden-
ce chute.
[0008] Selon le document FR-A-2842445, il est propo-
sé de réaliser une machine linéaire à partir d’une bande

transporteuse formant une unité de base à laquelle sont
associés en différents points du parcours des postes ou
modules de traitement mobiles et modulables en fonction
des opérations à réaliser. Toutefois, une machine selon
cette conception est encombrante, les modules étant jux-
taposés le long de la bande transporteuse. En outre, ce
document n’apporte aucun enseignement sur une réali-
sation concrète de la conception qu’il propose.
[0009] Le document WO 2007/014668 décrit égale-
ment un dispositif et un procédé pour la production de
conteneurs métalliques. Ici, il est prévu une unité de base
comprenant une pluralité d’espaces de réception aptes
à recevoir une pluralité d’unités d’usinage, chacune de
ces unités étant apte à réaliser une opération spécifique.
Ces unités d’usinage sont interchangeables. Chacune
comprend un jeu d’outillage avec un entraînement propre
indépendant. Un tel agencement implique que l’unité de
base et les unités d’usinage comportent respectivement
des moyens d’assemblage complémentaires tels qu’ils
soient aptes à être soit assemblés de façon stable mais
amovible, l’unité d’usinage correspondante, alors à l’état
assemblé, étant portée de façon stable mais amovible
par l’unité de base, soit désassemblés, l’unité d’usinage
correspondante alors à l’état désassemblé étant disso-
ciée de l’unité de base.
[0010] Avec un tel agencement, il est décisif de pouvoir
procéder à l’assemblage des unités d’usinage de façon
à la fois simple, rapide, exempte d’erreur, sûre et précise,
une unité d’usinage devant avoir, une fois assemblée à
l’unité de base, la position exacte souhaitée. La réalisa-
tion de ces exigences, en combinaison, est complexe,
surtout avec des modules d’usinage qui, selon le docu-
ment WO 2007/014668 peuvent atteindre et même dé-
passer 1.000 kg.
[0011] Toutefois, le document WO 2007/014668 n’ap-
porte aucune solution qui soit satisfaisante pour la réa-
lisation de ces exigences.
[0012] S’agissant de machines destinées à la produc-
tion de conteneurs métalliques tels que boîtes, bidons,
pots, seaux ou analogue, du type comportant une partie
fixe incluant un bâti principal portant des premiers
moyens d’assemblage et des unités-blocs comportant
des moyens d’outillage spécifiques et dont les structures
porteuses portent des seconds moyens d’assemblage
aptes à être assemblés ou désassemblés des premiers
moyens d’assemblage, de manière à adapter la machine
en fonction du type déterminé de pièce concernée et de
l’opération déterminée de production à réaliser, il existe
donc le besoin - et le problème - que l’assemblage puisse
être réalisé de façon à la fois simple, rapide, exempte
d’erreur, sûre et précise. Ainsi, le changement des
moyens d’outillage peut intervenir aussi souvent que né-
cessaire sans affecter substantiellement la cadence de
production.
[0013] L’invention vise à apporter une solution à ce
besoin, respectivement à apporter une solution à ce pro-
blème.
[0014] A cet effet, et selon un premier aspect, l’inven-
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tion a pour objet une machine pour la production de con-
teneurs métalliques tels que boîtes, bidons, pots, seaux
ou analogue, du type comprenant :

O une partie fixe incluant un bâti principal portant
des premiers moyens d’assemblage,
O des moyens d’outillage spécifiques pour réaliser
pour un type de pièce une opération de production,
sélectionnés dans une gamme de moyens d’outilla-
ge, formant avec les moyens associés spécifiques
une unité-bloc individualisée incluant une structure
porteuse, à la gamme des moyens d’outillage cor-
respondant une gamme d’unités-blocs dont les
structures porteuses portent des seconds moyens
d’assemblage,
O les premiers et seconds moyens d’assemblage
aptes à être soit assemblés de façon amovible, l’uni-
té-bloc à l’état assemblé étant portée de façon stable
et amovible par la partie fixe, soit désassemblés,
l’unité-bloc à l’état désassemblé étant dissociée de
la partie fixe,
O des premiers moyens de prise d’une unité-bloc
aptes à coopérer avec des seconds moyens de prise
déplaçables pour manipuler l’unité-bloc entre ses
états assemblé et désassemblé,
O des moyens d’amenée, de maintien et d’évacua-
tion des pièces à produire, en production et produi-
tes, des moyens d’entraînement des moyens
d’outillage, des moyens de commande,
O et des premiers et des seconds moyens complé-
mentaires de connexion électrique ou fluidique, à
montage et démontage rapides, de la partie fixe et
d’une unité-bloc.

[0015] Cette machine est telle que :

O les premiers moyens d’assemblage et les seconds
moyens d’assemblage sont fonctionnellement du ty-
pe par appui par gravité et sont chacun en plusieurs
parties fonctionnellement distinctes, écartées les
unes des autres dans une position relative fixe,
l’écartement étant choisi pour contribuer à la stabilité
de l’assemblage, des parties fonctionnellement dis-
tinctes des premiers moyens d’assemblage étant
écartées l’une de l’autre par rapport à un plan trans-
versal vertical du bâti principal et/ou le long d’une
direction verticale, des parties fonctionnellement dis-
tinctes des seconds moyens d’assemblage étant
écartées l’une de l’autre par rapport à un plan trans-
versal vertical de la structure porteuse et/ou le long
d’une direction verticale, l’unité-bloc étant supposée
à l’état assemblé,
O et elle comporte des moyens de guidage, respec-
tivement sur la partie fixe et sur chacune des unités-
blocs, participant au positionnement de l’unité-bloc
par rapport à la partie fixe, en vue de l’assemblage
de l’unité-bloc sur la partie fixe dans la position sou-
haitée.

[0016] Selon une réalisation, les premiers et les se-
conds moyens d’assemblage sont structurellement du
type en épi, en sifflet ou analogue, avec butée et saillie,
leur assemblage et leur désassemblage étant réalisé par
un déplacement relatif au moins pour partie au moins
sensiblement vertical.
[0017] Selon une réalisation, les premiers moyens
d’assemblage sont du type comprenant au moins une
surface de guidage et de repos, inclinée par rapport à
l’horizontale, et au moins une butée de fin de course en
direction horizontale et/ou verticale et, les seconds
moyens d’assemblage sont du type comprenant au
moins une surface d’appui et au moins une saillie de fin
de course, de manière que à l’état assemblé, la surface
d’appui et la au moins une saillie de fin de course des
seconds moyens d’assemblage soient respectivement
immobilisées de façon stable mais amovible sur la sur-
face de guidage et de repos et la au moins une butée de
fin de course des premiers moyens d’assemblage.
[0018] Selon une réalisation, les premiers moyens
d’assemblage sont du type comprenant une butée de fin
de course en direction horizontale et une butée de fin de
course en direction verticale et, les seconds moyens
d’assemblage sont du type comprenant deux saillies de
fin de course orthogonales, de manière que à l’état as-
semblé, les deux saillies de fin de course des seconds
moyens d’assemblage soient immobilisés de façon sta-
ble avec la butée de fin de course en direction horizontale
et la butée de fin de course en direction verticale des
premiers moyens d’assemblage.
[0019] Dans ce cas, et selon une réalisation, la butée
de fin de course en direction horizontale et la butée de
fin de course en direction verticale des premiers moyens
d’assemblage sont disposées au moins sensiblement
verticalement et horizontalement, respectivement.
[0020] Selon une réalisation, les premiers moyens
d’assemblage sont situés en saillie vers l’avant sur la
face extérieure frontale, au moins sensiblement plane et
verticale, du bâti principal, décalée vers l’arrière de la
partie fixe de la machine.
[0021] Dans ce cas, et selon une réalisation, les se-
conds moyens d’assemblage de l’unité-bloc à l’état as-
semblé sont situés en saillie vers l’arrière sur la face ex-
térieure arrière, au moins sensiblement plane, de l’unité-
bloc, située au voisinage immédiat et vers l’avant de la
face frontale du bâti principal.
[0022] Selon une première réalisation, plusieurs par-
ties fonctionnellement distinctes des premiers moyens
d’assemblage et des seconds moyens d’assemblage
sont, respectivement, structurellement distinctes. Selon
une seconde réalisations, ces parties sont, respective-
ment, structurellement communes.
[0023] Selon une réalisation, les premiers moyens
d’assemblage et les seconds moyens d’assemblage,
respectivement, sont en au moins trois parties fonction-
nellement distinctes, écartées les unes des autres, res-
pectivement, d’une part par rapport à un plan transversal
vertical du bâti principal et un plan transversal vertical de
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la structure porteuse et d’autre part le long d’une direction
verticale, l’unité-bloc étant supposée à l’état assemblé.
[0024] Selon une réalisation, les surfaces de guidage
et de repos des premiers moyens d’assemblage en plu-
sieurs parties, sont inclinées par rapport à l’horizontale
d’un même angle d’inclinaison compris entre de l’ordre
de 45° à de l’ordre de 60°.
[0025] Selon une réalisation, les surfaces d’appui des
seconds moyens d’assemblage en plusieurs parties,
sont inclinées d’un même angle d’inclinaison.
[0026] Selon une réalisation, à l’état assemblé, l’unité-
bloc est portée de façon stable et opérationnelle sur la
partie fixe par assemblage des premiers et seconds
moyens d’assemblage, la surface d’appui et la au moins
une saillie de fin de course des seconds moyens d’as-
semblage étant respectivement immobilisées de façon
stable sur la surface de guidage et de repos et la au
moins une butée de fin de course des premiers moyens
d’assemblage, par appui par gravité du fait du poids de
l’unité-bloc, sans nécessité d’organes de fixation positi-
ve, tels que boulons.
[0027] Selon une réalisation, les surfaces aptes à être
en contact des premiers et seconds moyens d’assem-
blage présentent un frottement élevé au glissement.
[0028] Selon une réalisation, les moyens de guidage
assurent un guidage relatif de l’unité-bloc par rapport à
la partie fixe selon la direction verticale, une direction
horizontale frontale, et une direction horizontale avant-
arrière.
[0029] Selon une réalisation, les moyens de guidage
selon la direction horizontale frontale comprennent des
faces des premiers moyens d’assemblage et des faces
des seconds moyens d’assemblage coopérant l’une
avec l’autre, situées dans deux plans sécants selon une
droite ayant la direction horizontale avant-arrière, plans
inclinés pour former un V à pointe vers le bas ou vers le
haut.
[0030] Selon une réalisation, la machine comporte en
outre des moyens de repérage sur la partie fixe et sur
chacune des unités-blocs pour le positionnement d’ap-
proche de l’unité-bloc par rapport à la partie fixe, en vue
de l’assemblage.
[0031] Selon une réalisation, la machine comporte en
outre des moyens de verrouillage respectivement asso-
ciés à la partie fixe et à chacune des unités-blocs, assu-
rant le verrouillage en position de l’unité-bloc une fois
celle-ci assemblée sur la partie fixe.
[0032] Dans ce cas, selon une réalisation, les moyens
de verrouillage comprennent la combinaison d’une pièce
profilée montée coulissante entre une position rétractée
inactive et une position saillante active et d’un perçage,
la pièce profilée en position saillante venant se loger par
coulissement et sans jeu substantiel dans le perçage si-
tuée en regard, la pièce profilée et le perçage étant dis-
posés l’un sur la partie fixe et l’autre sur l’unité-bloc et
disposés parallèlement à la direction horizontale avant-
arrière.
[0033] Dans ce cas, selon une réalisation, les moyens

de verrouillage ont des parties conjuguées d’introduction
permettant un centrage progressif au fur et à mesure que
la pièce profilée pénètre dans le perçage, les moyens de
verrouillage faisant également partie des moyens de gui-
dage, omnidirectionnels dans un plan parallèle au plan
frontal.
[0034] Dans ce cas, selon une réalisation, le perçage
ménagé sur chaque unité-bloc comporte une garniture
intérieure spécifique à chaque unité-bloc pour le posi-
tionnement omnidirectionnel de l’unité-bloc, dans un plan
parallèle au plan frontal.
[0035] Selon une réalisation, que chaque unité-bloc
comporte des premiers moyens de prise sous la forme
d’une potence de suspension s’étendant vers le haut.
[0036] Selon une réalisation, à la machine lui sont as-
sociés des moyens de manipulation des unités-blocs
comportant les seconds moyens de prise.
[0037] Selon un deuxième aspect, l’invention a pour
objet une unité-bloc d’outillage, spécialement destinée à
une machine telle qu’elle vient d’être décrite, en vue
d’être assemblée de façon stable mais amovible à sa
partie fixe, comprenant :

O une structure porteuse,
O des moyens d’outillage spécifiques, portés par la
structure porteuse, aptes à réaliser pour un type dé-
terminé de pièce une opération déterminée de pro-
duction, telle que conformation, enlèvement de ma-
tière, soudage ou autre,
O des seconds moyens d’assemblage portées par
la structure porteuse, fonctionnellement du type par
appui par gravité, aptes à être assemblés de façon
stable mais amovible à des premiers moyens d’as-
semblage de la partie fixe, les seconds moyens d’as-
semblage étant en plusieurs parties fonctionnelle-
ment distinctes, écartées les unes des autres dans
une position relative fixe, par rapport à un plan trans-
versal vertical de la structure porteuse et/ou le long
d’une direction verticale, l’unité-bloc étant supposée
à l’état assemblé, l’écartement étant choisi pour con-
tribuer à la stabilité de l’assemblage,
O des premiers moyens de prise portés par la struc-
ture porteuse, aptes à coopérer avec des seconds
moyens de prise déplaçables, permettant la mani-
pulation de l’unité-bloc pour la faire passer de l’état
assemblé à l’état désassemblé ou inversement,
O des moyens de connexion électrique ou fluidique,
à montage sur et démontage de moyens de con-
nexion électrique ou fluidique complémentaires de
la partie fixe.
O des moyens de guidage pour le positionnement
de l’unité-bloc par rapport à la partie fixe, en vue de
l’assemblage de l’unité-bloc sur la partie fixe dans
la position souhaitée.

[0038] Selon un troisième aspect, l’invention a pour
objet une gamme d’unités-blocs comprenant une plura-
lité d’unités-blocs telles qu’elles viennent d’être décrites
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chacune apte à réaliser pour un type déterminé de pièce
une opération déterminée de production, les seconds
moyens d’assemblage de la pluralité d’unités-blocs étant
analogues dans leur structure et leur disposition.
[0039] Selon un quatrième aspect, l’invention a pour
objet un procédé pour la production de conteneurs mé-
talliques tels que boîtes, bidons, pots, seaux ou analo-
gue, mettant en oeuvre une machine telle qu’elle a été
décrite précédemment, dans lequel :

O on dispose d’une machine ayant une partie fixe et
on dispose d’une gamme d’unités-blocs tels que pré-
cédemment mentionnés;
O on sélectionne le type déterminé de pièce et l’opé-
ration déterminée de production souhaités ;
O on sélectionne dans la gamme d’unités-blocs,
l’unité-bloc correspondant au type de pièce et à
l’opération sélectionnés ;
O grâce à des moyens de manipulation comportant
des seconds moyens de prise aptes à coopérer avec
les premiers moyens de prise des unités-blocs, on
saisit l’unité-bloc sélectionnée, on l’amène vers la
partie fixe et on fait coopérer les premiers moyens
et les seconds moyens d’assemblage ;
O on assure le guidage voulu, grâce à la coopération
de moyens de guidage ;
O on met en oeuvre les moyens de verrouillage pour
verrouiller l’unité-bloc à la partie fixe ;
O et on laisse l’unité-bloc être ainsi portée de façon
stable mais amovible par la partie fixe.

[0040] On décrit maintenant plusieurs modes de réa-
lisation de l’invention et différentes variantes à l’aide des
dessins dans lesquels :

- La figure 1 est une vue en élévation frontale d’une
machine selon l’invention, la figure montrant la partie
fixe de la machine et une unique unité-bloc indivi-
dualisée assemblée à la partie fixe, les autres unités-
blocs individualisée susceptibles d’être associées à
la partie fixe n’étant pas représentées.

- La figure 2 est une vue de côté de la machine repré-
sentée sur la figure 1.

- La figure 3 est une vue partielle en coupe verticale
de la figure 2, montrant plus particulièrement les pre-
miers moyens d’assemblage de la partie fixe et les
seconds moyens d’assemblage de l’unité-bloc indi-
vidualisée assemblée à la partie fixe.

- La figure 4 est une vue partielle, à plus grande échel-
le correspondant à la figure 3, montrant l’assemble-
ment rigide de premiers moyens d’assemblage et de
seconds moyens d’assemblage.

- La figure 5 est une vue schématique en perspective,
de dessous et d’arrière d’une unité-bloc individuali-
sée faisant partie de la machine.

- La figure 6 est une vue schématique partielle en cou-
pe de la partie fixe et de l’unité-bloc assemblée sur
la partie fixe, illustrant les moyens de verrouillage de

l’unité-bloc assemblée sur la partie fixe.
- La figure 7 est une vue en perspective coupée des

moyens de verrouillage montrant des parties conju-
guées d’introduction permettant un centrage pro-
gressif et une garniture intérieure spécifique à cha-
que unité-bloc.

[0041] Une machine 1 selon l’invention est spéciale-
ment destinée à la production de conteneurs métalliques
tels que boîtes, bidons, pots, seaux ou analogue.
[0042] La machine 1 comporte tout d’abord une partie
2, fixe dans son ensemble, incluant un bâti principal 3.
[0043] Le bâti principal 3 comporte une partie inférieu-
re destinée notamment à soutenir le plateau de la ma-
chine 1 et une partie supérieure s’étendant vers le haut
3a en forme de pilier.
[0044] La machine 1 repose par sa partie fixe 2, au sol
ou sur une surface d’appui S, horizontale ou sensible-
ment horizontale.
[0045] C’est par rapport à cette situation de la machine
que doivent être compris les mots « supérieur »,
« inférieur », « horizontal » et « vertical », la direction
verticale étant référencée AA.
[0046] Par rapport à un opérateur qui adapte, règle,
intervient sur, contrôle ou surveille la machine 1 placée
devant lui, ou agit sur les pièces à produire, en production
ou produites, on définit un plan vertical frontal F de la
machine 1 (plan de la figure 1) derrière lequel est située
la machine 1. C’est en référence au plan vertical frontal
F que doivent être compris les mots « avant »,
« arrière », « devant » et « derrière ».
[0047] La machine 1 comporte ensuite des moyens
d’outillage spécifiques 4.
[0048] Les moyens d’outillage spécifiques 4 sont aptes
à réaliser pour un type déterminé de pièce (caractérisé
par exemple par la forme et/ou la taille), une opération
déterminée de production.
[0049] Une telle opération déterminée de production
est, par exemple, la conformation, l’enlèvement de ma-
tière, le soudage ou toute autre opération requise pour
la production des conteneurs en cause.
[0050] Il n’y a pas un seul, mais plusieurs types déter-
minés de pièces et il n’y a pas une seule mais plusieurs
opérations déterminées de production. Il existe par con-
séquent une gamme de moyens d’outillage 4 aptes à
réaliser pour les différents types de pièces les différentes
opérations de production requises, la gamme permettant
de traiter tous les cas de figures.
[0051] Dès lors, l’opérateur qui dispose d’une machine
1 et d’une gamme de moyens d’outillage 4 sélectionne
le type déterminé de pièce et l’opération déterminée de
production souhaités et ensuite sélectionne dans la gam-
me de moyens d’outillage, ceux correspondant au type
de pièce et à l’opération sélectionnés.
[0052] La machine 1 comporte enfin des moyens
d’amenée, de maintien et d’évacuation des pièces à pro-
duire, en production et produites, des moyens d’entraî-
nement des moyens d’outillage, des moyens de com-
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mande, et plus généralement des moyens nécessaires
à son fonctionnement.
[0053] Les moyens d’outillage spécifiques 4 et les
moyens associés spécifiques (tels que moyens de com-
mande et d’alimentation) forment une unité-bloc indivi-
dualisée 5. Classiquement, de tels moyens de comman-
de comportent une ou plusieurs cames ou organes ana-
logues.
[0054] La machine 1 comporte par conséquent la par-
tie fixe 1, une unique unité-bloc 5, outre les autres
moyens nécessaires à son fonctionnement.
[0055] On entend par unité-bloc individualisé, un en-
semble structurel autoportant, d’un seul tenant, compre-
nant une pluralité de pièces, organes, sous-ensembles
et dispositifs assemblés, associés ou coopérant les uns
avec les autres, pouvant être traité comme un tout et
notamment stocké, manipulé, déplacé, identifié...
[0056] Ainsi, lorsqu’il s’agit de changer de format,
l’opérateur n’est plus obligé de dissocier les moyens
d’outillage spécifiques 4, alors en place et correspondant
au format précédemment concerné, des moyens de com-
mande - par exemple à came - pour installer et assembler
les moyens d’outillage spécifiques correspondant au
nouveau format souhaité. En effet, l’opérateur change
l’unité-bloc 5, laquelle incorpore déjà les moyens de com-
mande. Dès lors, les opérations de changement de for-
mat sont beaucoup plus simples et rapides qu’antérieu-
rement.
[0057] Une unité-bloc 5 comporte une structure por-
teuse 6 telle qu’un bâti, un élément de résistance, un
cadre ou un support, cette liste n’étant pas limitative.
[0058] Etant donné qu’il est prévu une gamme des
moyens d’outillage 4, il existe une gamme correspon-
dante d’unités-blocs 5. Les unités-blocs de la gamme
différent par leurs moyens d’outillage mais sont analo-
gues dans leur structure et leur disposition.
[0059] Des moyens d’identification associés aux diffé-
rentes unités-blocs 5 permettent de savoir pour chaque
unité-bloc 5 quelle est le type déterminé de pièce et l’opé-
ration déterminée de production souhaités. Inversement,
ces moyens d’identification permettent de savoir pour
chaque type déterminé de pièce et opération déterminée
de production souhaités, laquelle des unités-blocs 5 doit
être sélectionnée et mise en oeuvre.
[0060] Par la suite, on ne décrit qu’une seule unité-
bloc 5, la machine 1 comportant celle des unités-blocs
qui est adaptée, comme il a été indiqué.
[0061] Le bâti principal 3 - plus particulièrement sa par-
tie supérieure 3a - porte rigidement des premiers moyens
d’assemblage 7, de sorte que la partie fixe 2 comporte
ces premiers moyens d’assemblage 7.
[0062] Les différentes structures porteuses 6 de la
gamme d’unités-blocs 5 portent chacune des seconds
moyens d’assemblage 8, de sorte que chaque unité-bloc
5 comporte ces seconds moyens d’assemblage 8.
[0063] Les seconds moyens d’assemblage 8 des dif-
férentes unités-blocs de la gamme d’unités-blocs 5 sont
analogues dans leur structure et leur disposition. On en-

tend par là que bien qu’appartenant à des unités-blocs
5 différentes, ces seconds moyens d’assemblage 8 sont
réalisés de la même manière et sont disposés sur les
différentes unités-blocs 5 de la même manière.
[0064] Ainsi, bien que les unités-blocs 5 de la gamme
d’unités-blocs 5 comportent des moyens d’outillage 4 dif-
férents, elles présentent une même interface d’intercon-
nexion (seconds moyens d’assemblage 8) avec la partie
fixe 2, de sorte qu’avec la même partie fixe 2, il est pos-
sible d’assembler l’une quelconque des unités-blocs de
la gamme d’unités-blocs 5.
[0065] Les premiers moyens d’assemblage 7 et les se-
conds moyens d’assemblage 8 sont complémentaires
les uns des autres de manière à pouvoir coopérer. Ils
sont aptes à être soit assemblés soit désassemblés, se
trouvant alors respectivement dans un état assemblé ou
dans un état désassemblé.
[0066] A l’état assemblé des premiers et seconds
moyens d’assemblage 7 et 8, correspond un état assem-
blé de l’unité-bloc 5, tandis qu’à l’état désassemblé des
premiers et seconds moyens d’assemblage 7 et 8, cor-
respond un état désassemblé de l’unité-bloc 5.
[0067] A l’état assemblé, l’unité-bloc 5 est portée de
façon stable mais amovible par la partie fixe 2. Dans cet
état, la machine 1 est opérationnelle avec l’unité-bloc 5
et également les moyens d’outillage 4 portés par la partie
fixe 2.
[0068] Par conséquent, on entend par « assemblé »,
en relation avec la partie fixe 2 et une unité-bloc 5, res-
pectivement leurs moyens d’assemblage 7 et 8, le fait
que la partie fixe 2 porte l’unité-bloc 5 considérée de fa-
çon fixe, pour que la partie fixe 2 et l’unité-bloc 5 sont
ensemble et forment un tout.
[0069] A l’état désassemblé, l’unité-bloc 5 est disso-
ciée de la partie fixe 1. L’unité-bloc 5 peut alors être traitée
indépendamment de la partie fixe 2 de la machine 1,
notamment peut être stockée à distance de la partie fixe
2, manipulée, déplacée...
[0070] Par conséquent, on entend par
« désassemblé », en relation avec la partie fixe 2 et une
unité-bloc 5, respectivement leurs moyens d’assembla-
ge 7 et 8, le fait que l’unité-bloc 5 est dissociée de la
partie fixe 2, laquelle ne porte pas dans cette situation
l’unité-bloc 5.
[0071] Chaque unité-bloc 5 comporte en outre des pre-
miers moyens de prise 9, portés par sa structure porteuse
6.
[0072] Dans la réalisation représentée, les premiers
moyens de prise 9 sous en forme de potence de suspen-
sion s’étendant vers le haut au dessus de l’unité-bloc 5.
[0073] Les premiers moyens de prise 9 sont aptes à
coopérer avec des seconds moyens de prise déplaça-
bles (non représentés), permettant la manipulation de
l’unité-bloc 5 pour la faire passer de l’état assemblé à
l’état désassemblé ou inversement. Ces seconds
moyens de prise font partie de moyens de manipulation
des unités-blocs, associés à la machine 1, tels qu’un ma-
nipulateur ayant un crochet de suspension coopérant
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avec un passage 10 ménagé en partie haute de la po-
tence 9.
[0074] Par ailleurs, la partie fixe 2 et chacune des uni-
tés-blocs 5 de la gamme d’unités-blocs comportent, res-
pectivement, des premiers et d’analogues seconds
moyens complémentaires de connexion électrique ou
fluidique 11, à montage et démontage rapides.
[0075] Les premiers et les seconds moyens d’assem-
blage 7 et 8 sont structurellement du type en épi, en sifflet
ou analogue, avec butée et saillie. Les mots « épi » et
« sifflet » appartiennent à la terminologie en matière
d’assemblage d’allongement de pièces mais peuvent
s’appliquer par analogie aux premiers et seconds
moyens d’assemblage 7 et 8.
[0076] Les premiers et les seconds moyens d’assem-
blage 7 et 8 sont fonctionnellement du type par appui par
gravité résultant du poids de l’unité-bloc 5, sans néces-
sité d’organes de serrage positif, tels que des boulons.
[0077] Afin qu’un tel assemblage fonctionnel ait la sta-
bilité souhaitée, on peut prévoir que les surfaces aptes
à être en contact des premiers et seconds moyens d’as-
semblage 7 et 8 présentent un frottement élevé au glis-
sement, tout spécialement en direction horizontale pa-
rallèlement au plan vertical frontal F.
[0078] L’assemblage et le désassemblage des pre-
miers et des seconds moyens d’assemblage 7 et 8 sont
réalisés par un déplacement relatif au moins pour partie
au moins sensiblement vertical. La partie fixe 2 étant im-
mobile au sol S, le déplacement concerne les unités-
blocs 5.
[0079] On décrit maintenant plus spécialement les pre-
miers moyens d’assemblage 7.
[0080] De façon générale, les premiers moyens d’as-
semblage 7 comprennent une surface de guidage et de
repos 12, inclinée par rapport à l’horizontale, d’un angle
d’inclinaison compris entre de l’ordre de 45° à de l’ordre
de 60°, une butée de fin de course en direction horizon-
tale 13 et une butée de fin de course en direction verticale
14. Les butées 13 et 14 sont disposées au moins sensi-
blement verticalement et horizontalement, respective-
ment. En élévation latérale, les premiers moyens d’as-
semblage 7 ont une forme proche de celle de l’intérieur
d’un V avec une première branche verticale et une se-
conde branche comportant un retour extérieur horizontal.
[0081] Les premiers moyens d’assemblage 7 sont si-
tués en saillie vers l’avant sur la face extérieure frontale
15, au moins sensiblement plane et verticale, du bâti prin-
cipal 3, décalée vers l’arrière de la partie fixe de la ma-
chine, derrière le plan vertical frontal F.
[0082] La surface de guidage et de repos 12 et les
butées de fin de course 13 et 14 sont réalisées par la
conformation appropriée d’une pièce de résistance. La
butée de fin de course en direction horizontale 13 est
située vers l’arrière et est attenante à la partie supérieure
3a du bâti 3. Vers l’avant de la butée 13 est située la
surface de guidage et de repos 12. Vers l’avant de la
surface de guidage et de repos 12 est située la butée de
fin de course en direction verticale 14.

[0083] Les premiers moyens d’assemblage 7 sont réa-
lisés en plusieurs parties fonctionnellement distinctes 7a,
écartées les unes des autres dans une position relative
fixe.
Cet écartement est choisi pour contribuer à la stabilité
de l’assemblage.
[0084] Dans la réalisation représentée, ces parties
fonctionnellement distinctes 7a sont également structu-
rellement distinctes. Selon une autre variante, elles sont
structurellement communes.
[0085] Ces parties distinctes 7a sont, de façon géné-
rale, écartées l’une de l’autre par rapport à un plan ver-
tical transversal P du bâti principal 3 et/ou le long de la
direction verticale AA.
[0086] Dans la réalisation représentée, les premiers
moyens d’assemblage 7 comportent trois parties 7a fonc-
tionnellement distinctes, écartées les unes des autres,
d’une part par rapport au plan vertical transversal P et le
long de la direction verticale AA.
[0087] Par exemple, il est prévu deux parties 7a supé-
rieures latérales, espacées le long d’un même axe hori-
zontal et une partie 7a inférieure médiane. Il est prévu
que les surfaces de guidage et de repos 12 des différen-
tes parties 7a ont une même inclinaison.
[0088] On décrit maintenant plus spécialement les se-
conds moyens d’assemblage 8. Par convention, cette
description est faite en supposant l’unité-bloc correspon-
dante assemblée sur la partie fixe 2.
[0089] De façon générale, les seconds moyens d’as-
semblage 8 comprennent une surface d’appui 16, incli-
née par rapport à l’horizontale, d’un angle d’inclinaison
compris entre de l’ordre de 45° à de l’ordre de 60°, une
butée de fin de course en direction horizontale 17 et une
butée de fin de course en direction verticale 18. Les bu-
tées 17 et 18 sont disposées au moins sensiblement ver-
ticalement et horizontalement, respectivement. En élé-
vation latérale, les seconds moyens d’assemblage 7 ont
une forme proche de celle de l’extérieur d’un V avec une
première branche verticale et une seconde branche com-
portant un retour extérieur horizontal.
[0090] Les seconds moyens d’assemblage 8 sont si-
tués en saillie vers l’arrière sur une face extérieure arrière
19, au moins sensiblement plane, de l’unité-bloc 5. Cette
face 19 est située au voisinage immédiat et vers l’avant
de la face 15.
[0091] Comme pour les premiers moyens d’assembla-
ge 7, la surface d’appui 16 et les butées de fin de course
17 et 18 sont réalisées par la conformation appropriée
d’une pièce de résistance. La butée de fin de course en
direction verticale 18 est située vers l’arrière et est atte-
nante à la face 19. Vers l’arrière de la butée 18 est située
la surface d’appui 16. Vers l’arrière de la surface d’appui
16 est située la butée de fin de course en direction hori-
zontale 17.
[0092] Comme pour les premiers moyens d’assembla-
ge 7, les seconds moyens d’assemblage 8 sont réalisés
en plusieurs parties fonctionnellement distinctes 8a,
écartées les unes des autres dans une position relative
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fixe.
Cet écartement est choisi pour contribuer à la stabilité
de l’assemblage.
[0093] Dans la réalisation représentée, ces parties
fonctionnellement distinctes 8a sont également structu-
rellement distinctes. Selon une autre variante, elles sont
structurellement communes.
[0094] Ces parties distinctes 8a sont, de façon géné-
rale, écartées l’une de l’autre par rapport à un plan ver-
tical transversal de la structure porteuse 6 et/ou le long
de la direction verticale AA.
[0095] Dans la réalisation représentée, et comme les
premiers moyens d’assemblage 7, les seconds moyens
d’assemblage 8 comportent trois parties 8a fonctionnel-
lement distinctes, écartées les unes des autres, d’une
part par rapport au plan vertical transversal de la structure
porteuse, alors confondu avec le plan P et le long de la
direction verticale AA.
[0096] Par exemple, il est prévu deux parties 8a supé-
rieures latérales, espacées le long d’un même axe hori-
zontal et une partie 8a inférieure médiane. Il est prévu
que les surfaces d’appui 16 des différentes parties 8a
ont une même inclinaison.
[0097] A l’état assemblé, la surface d’appui 16 et les
butées 17 et 18 sont respectivement immobilisées de
façon stable mais amovible sur la surface de guidage et
de repos 12 et les butées 13 et 14.
[0098] Ainsi, à l’état assemblé, l’unité-bloc 5 est portée
de façon stable et opérationnelle sur la partie fixe 2 par
assemblage des premiers et seconds moyens d’assem-
blage 7 et 8, par appui par gravité du fait du poids de
l’unité-bloc 5, sans nécessité d’organes de fixation posi-
tive, tels que boulons.
[0099] La machine 1 comporte en outre des moyens
de guidage 20a, 20b respectivement sur la partie fixe 2
et sur chacune des unités-blocs 5, ces moyens de gui-
dage 20a, 20b participant au positionnement de l’unité-
bloc 5 par rapport à la partie fixe 2, en vue de l’assem-
blage de la seconde sur la première dans la position sou-
haitée.
[0100] On entend par « guidage », le fait, lors de l’as-
semblage d’une unité-bloc 5 à la partie fixé 2, d’amener
progressivement cette unité-bloc 5, par rapport à la partie
fixe 2, dans la position relative souhaitée. Ainsi, l’appro-
che progressive finale par une unité-bloc 5 de la partie
fixe 2 est telle que l’unité-bloc vient occuper la position
qu’elle doit avoir lors du fonctionnement de la machine.
[0101] Les moyens de guidage 20a, 20b sont prévus
pour assurer un guidage selon les trois directions que
sont la direction verticale AA, une direction horizontale
BB parallèle au plan frontal F, pour cette raison appelée
direction horizontale frontale BB, et une direction hori-
zontale CC orthogonale au plan frontal F, pour cette rai-
son appelée direction horizontale avant-arrière CC.
[0102] Les moyens de guidage 20a, 20b selon la di-
rection verticale AA comprennent la surface de guidage
et de repos 12 et la butée de fin de course en direction
verticale 14, pour les premiers moyens d’assemblage 7

et la surface d’appui 16 et la butée de fin de course en
direction verticale 18, pour les seconds moyens d’as-
semblage 8.
[0103] Les moyens de guidage 20a, 20b selon la di-
rection horizontale avant-arrière CC comprennent no-
tamment la surface de guidage et de repos 12, la butée
de fin de course en direction verticale 14, la butée de fin
de course en direction horizontale 13, pour les premiers
moyens d’assemblage 7, et la surface d’appui 16, la bu-
tée de fin de course en direction verticale 18, la butée de
fin de course en direction horizontale 17, pour les se-
conds moyens d’assemblage 8.
[0104] Les moyens de guidage 20a, 20b selon la di-
rection horizontale frontale BB comprennent notamment
des faces des premiers moyens d’assemblage 7 et des
seconds moyens d’assemblage 8 coopérant l’une avec
l’autre, situées dans deux plans sécants selon une droite
ayant la direction horizontale avant-arrière CC, ces deux
plans étant inclinés pour former un V à pointe vers le bas
ou vers le haut. De telles faces 21 sont représentées sur
la figure 5 en ce qui concerne l’unité-bloc 5 et les seconds
moyens d’assemblage 8. Ces faces sont alors situées
sur les cotés en regard des deux parties 8a supérieures
latérales des seconds moyens d’assemblage 8.
[0105] La machine 1 comporte en outre, le cas
échéant, des moyens de repérage sur la partie fixe 2 et
sur chacune des unités-blocs 5, ces moyens de repérage
étant aptes à faciliter le positionnement d’approche de
l’unité-bloc 5 par rapport à la partie fixe 2, en vue de
l’assemblage.
[0106] La machine 1 comporte en outre, des moyens
22a, 22b de verrouillage respectivement associés à la
partie fixe 2 et à chacune des unités-blocs 5. Les moyens
22a, 22b assurent le verrouillage en position de l’unité-
bloc 5 une fois celle-ci assemblée sur la partie fixe 2.
[0107] Il n’est pas nécessaire que les moyens 22a, 22b
de verrouillage soient des moyens à serrage positif, tels
que des boulons, qui nécessiteraient en outre une inter-
vention complexe et nécessitant du temps.
[0108] Dans la réalisation considérée, les moyens de
verrouillage 22a, 22b comprennent la combinaison d’une
pièce profilée telle qu’une tige de vérin 22a et d’un per-
çage 22b, la pièce profilée étant montée coulissante en-
tre une position rétractée inactive et une position saillante
active où elle vient se loger par coulissement et sans jeu
substantiel dans le perçage située en regard.
[0109] Par exemple, la pièce profilée en forme de tige
de vérin 22a est portée par la partie fixe 2 et le perçage
22b est ménagé sur la face extérieure arrière 19 de l’uni-
té-bloc 5. On peut aussi prévoir que la pièce profilée en
forme de tige de vérin 22a est portée par l’unité-bloc 5
et le perçage 22b ménagé sur la partie fixe.
[0110] La pièce profilée en forme de tige de vérin 22a
et le perçage 22b, l’unité-bloc 5 étant supposée assem-
blée à la partie fixe 2 sont disposés parallèlement à la
direction horizontale avant-arrière CC.
[0111] Il est prévu un seul ensemble de moyens de
verrouillage 22a, 22b, ou plusieurs par exemple écartés
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les uns des autres.
[0112] Dans une réalisation, les moyens de verrouilla-
ge 22a, 22b ont des parties conjuguées d’introduction
permettant un centrage progressif au fur et à mesure que
la tige de vérin 22a pénètre dans le perçage 22b. Avec
une telle réalisation, les moyens de verrouillage 22a, 22b
font également partie des moyens de guidage 20a, 20b
et ils sont omnidirectionnels dans un plan parallèle au
plan frontal F.
[0113] Dans une réalisation, il est prévu que le perçage
22b ménagé sur chaque unité-bloc 5 comporte une gar-
niture intérieure 22c spécifique à chaque unité-bloc 5 de
manière que le positionnement de cette unité-bloc, om-
nidirectionnellement dans un plan parallèle au plan fron-
tal F soit aussi précis que le jeu existant entre la tige de
vérin 22a et le perçage 22b.
[0114] Compte tenu que l’unité-bloc 5 est maintenue
par gravité, comme il a été indiqué, il n’est pas nécessaire
de prévoir que la tige de vérin 22a ait une course de
coulissement importante et pénètre profondément dans
le perçage 22b.
[0115] A la tige de vérin 22 sont associés des moyens
d’entraînement et des moyens de commande. Ceux-ci
sont à commande manuelle ou automatique.
[0116] L’invention concerne non seulement une ma-
chine 1 telle qu’elle vient d’être décrite, mais également
une unité-bloc d’outillage 5, spécialement destinée à une
telle machine 1.
[0117] Ainsi qu’il résulte de la description qui précède,
une telle unité-bloc 5 comprend la structure porteuse 6,
les moyens d’outillage spécifiques 4, les seconds
moyens d’assemblage 8, les premiers moyens de prise
9, les moyens de connexion électrique ou fluidique, les
moyens de guidage 20b et les moyens de verrouillage -
le cas échéant également de guidage - 22b.
[0118] L’invention concerne également la gamme
comprenant la pluralité d’unités-blocs 5, chacune apte à
réaliser pour un type déterminé de pièce une opération
déterminée de production.
[0119] Comme indiqué, les seconds moyens d’assem-
blage 8 de la pluralité d’unités-blocs 5 sont analogues
dans leur structure et leur disposition.
[0120] Les différentes unités-blocs 5 de la gamme
d’unités-blocs 5 comportent donc des moyens d’outillage
4 différents mais une même interface d’interconnexion 8
(seconds moyens d’assemblage) avec la partie fixe 2.
[0121] Pour la mise en oeuvre d’une une machine 1
telle qu’elle a été décrite, on part d’une situation dans
laquelle on dispose d’une machine 1 ayant une partie
fixe 2 et on dispose d’une gamme d’unités-blocs 5.
[0122] Puis, on sélectionne le type déterminé de pièce
et l’opération déterminée de production souhaités. Cela
permet de sélectionner dans la gamme d’unités-blocs 5,
l’unité-bloc 5 correspondant au type de pièce et à l’opé-
ration ainsi sélectionnés.
[0123] Grâce aux moyens de manipulation comportant
des seconds moyens de prise aptes à coopérer avec les
premiers moyens de prise 9 des unités-blocs 5, on saisit

l’unité-bloc 5 sélectionnée, on l’amène vers la partie fixe
2 et on fait coopérer les premiers moyens et les seconds
moyens d’assemblage 7 et 8.
[0124] Lors de cette opération, on assure le guidage
voulu, grâce à la coopération des moyens 20a, 20b.
[0125] Puis, on met en oeuvre les moyens de ver-
rouillage 22a, 22b.
[0126] On laisse alors l’unité-bloc 5 être ainsi portée
de façon stable mais amovible par la partie fixe 2.
[0127] Comme on le constate, l’assemblage peut être
réalisé de façon à la fois simple, rapide, exempte d’erreur,
sûre et précise de manière telle que le changement des
moyens d’outillage puisse intervenir aussi souvent que
nécessaire sans affecter substantiellement la cadence
de production.

Revendications

1. Machine (1) pour la production de conteneurs mé-
talliques avec :

O une partie fixe (2) incluant un bâti principal (3)
portant des premiers moyens d’assemblage (7),
O des moyens d’outillage (4) spécifiques pour
réaliser pour un type de pièce une opération de
production, sélectionnés dans une gamme de
moyens d’outillage (4), formant avec les moyens
associés spécifiques une unité-bloc (5) indivi-
dualisée incluant une structure porteuse (6), à
la gamme des moyens d’outillage (4) correspon-
dant une gamme d’unités-blocs (5) dont les
structures porteuses portent des seconds
moyens d’assemblage (8),
O les premiers et seconds moyens d’assembla-
ge (8) aptes à être soit assemblés de façon amo-
vible, l’unité-bloc (5) à l’état assemblé étant por-
tée de façon stable et amovible par la partie fixe
(2), soit désassemblés, l’unité-bloc (5) à l’état
désassemblé étant dissociée de la partie fixe
(2),
O des premiers moyens de prise d’une unité-
bloc (5) aptes à coopérer avec des seconds
moyens de prise déplaçables pour manipuler
l’unité-bloc (5) entre ses états assemblé et dé-
sassemblé,
O des moyens d’amenée, de maintien et d’éva-
cuation des pièces à produire, en production et
produites, des moyens d’entraînement des
moyens d’outillage (4), des moyens de com-
mande,
O des premiers et des seconds moyens com-
plémentaires de connexion électrique ou fluidi-
que, à montage et démontage rapides, de la par-
tie fixe (2) et d’une unité-bloc (5),
O caractérisée par le fait que les premiers
moyens d’assemblage (7) et les seconds
moyens d’assemblage (8) sont fonctionnelle-
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ment du type par appui par gravité et sont cha-
cun en plusieurs parties (7a, 8a) fonctionnelle-
ment distinctes, écartées les unes des autres
dans une position relative fixe, l’écartement
étant choisi pour contribuer à la stabilité de l’as-
semblage, des parties fonctionnellement dis-
tinctes (7a) des premiers moyens d’assemblage
(7) étant écartées l’une de l’autre par rapport à
un plan transversal vertical du bâti principal (3)
et/ou le long d’une direction verticale, des par-
ties fonctionnellement distinctes (8a) des se-
conds moyens d’assemblage (8) étant écartées
l’une de l’autre par rapport à un plan transversal
vertical de la structure porteuse (6) et/ou le long
d’une direction verticale, l’unité-bloc (5) étant
supposée à l’état assemblé,
O et par le fait que la machine (1) comporte
des moyens de guidage (20a, 20b), respective-
ment sur la partie fixe (2) et sur chacune des
unités-blocs (5), participant au positionnement
de l’unité-bloc (5) par rapport à la partie fixe (2),
en vue de l’assemblage de l’unité-bloc (5) sur la
partie fixe (2) dans la position souhaitée.

2. Machine (1) selon la revendication 1, caractérisée
par le fait que les premiers et les seconds moyens
d’assemblage (7, 8) sont structurellement du type
en épi, en sifflet ou analogue, avec butée et saillie,
leur assemblage et leur désassemblage étant réali-
sé par un déplacement relatif au moins pour partie
au moins sensiblement vertical.

3. Machine (1) selon la revendication 2, caractérisée
par le fait que les premiers moyens d’assemblage
(7) sont du type comprenant au moins une surface
de guidage et de repos, inclinée par rapport à l’ho-
rizontale, et au moins une butée de fin de course en
direction horizontale et/ou verticale et, les seconds
moyens d’assemblage (8) sont du type comprenant
au moins une surface d’appui et au moins une saillie
de fin de course, de manière que à l’état assemblé,
la surface d’appui et la au moins une saillie de fin de
course des seconds moyens d’assemblage (8)
soient respectivement immobilisées de façon stable
mais amovible sur la surface de guidage et de repos
et la au moins une butée de fin de course des pre-
miers moyens d’assemblage (7).

4. Machine (1) selon la revendication 3, caractérisée
par le fait que les premiers moyens d’assemblage
(7) sont du type comprenant une butée de fin de
course en direction horizontale et une butée de fin
de course en direction verticale et, les seconds
moyens d’assemblage (8) sont du type comprenant
deux saillies de fin de course orthogonales, de ma-
nière que à l’état assemblé, les deux saillies de fin
de course des seconds moyens d’assemblage (8)
soient immobilisés de façon stable avec la butée de

fin de course en direction horizontale et la butée de
fin de course en direction verticale des premiers
moyens d’assemblage (7).

5. Machine (1) selon la revendication 4, caractérisée
par le fait que la butée de fin de course en direction
horizontale et la butée de fin de course en direction
verticale des premiers moyens d’assemblage (7)
sont disposées au moins sensiblement verticale-
ment et horizontalement, respectivement.

6. Machine (1) selon l’une quelconque des revendica-
tions 3 à 5, caractérisée par le fait que les premiers
moyens d’assemblage (7) sont situés en saillie vers
l’avant sur la face extérieure frontale (15), au moins
sensiblement plane et verticale, du bâti principal (3),
décalée vers l’arrière de la partie fixe (2) de la ma-
chine (1).

7. Machine (1) selon la revendication 6, caractérisée
par le fait que les seconds moyens d’assemblage
(8) de l’unité-bloc (5) à l’état assemblé sont situés
en saillie vers l’arrière sur la face extérieure arrière
(19), au moins sensiblement plane, de l’unité-bloc
(5), située au voisinage immédiat et vers l’avant de
la face frontale du bâti principal (3).

8. Machine (1) selon l’une quelconque des revendica-
tions 1 à 7, caractérisée par le fait que plusieurs
parties fonctionnellement distinctes (7a, 8a) des pre-
miers moyens d’assemblage (7) et des seconds
moyens d’assemblage (8) sont, respectivement,
structurellement distinctes.

9. Machine (1) selon l’une quelconque des revendica-
tions 1 à 7, caractérisée par le fait que plusieurs
parties fonctionnellement distinctes (7a, 8a) des pre-
miers moyens d’assemblage (7) et/ou ses seconds
moyens d’assemblage (8) sont, respectivement,
structurellement communes.

10. Machine (1) selon l’une quelconque des revendica-
tions 1 à 9, caractérisée par des premiers moyens
d’assemblage (7) et des seconds moyens d’assem-
blage (8), respectivement, en au moins trois parties
fonctionnellement distinctes, écartées les unes des
autres, respectivement, d’une part par rapport à un
plan transversal vertical du bâti principal (3) et un
plan transversal vertical de la structure porteuse (6)
et d’autre part le long d’une direction verticale, l’uni-
té-bloc (5) étant supposée à l’état assemblé.

11. Machine (1) selon l’une quelconque des revendica-
tions 3 à 10, caractérisée par le fait que les surfa-
ces de guidage et de repos des premiers moyens
d’assemblage (7) en plusieurs parties, sont inclinées
par rapport à l’horizontale d’un même angle d’incli-
naison compris entre de l’ordre de 45° à de l’ordre
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de 60°.

12. Machine (1) selon l’une quelconque des revendica-
tions 3 à 11, caractérisée par le fait que les surfa-
ces d’appui des seconds moyens d’assemblage (8)
en plusieurs parties, sont inclinées d’un même angle
d’inclinaison.

13. Machine (1) selon l’une quelconque des revendica-
tions 1 à 12, caractérisée par le fait qu’à l’état as-
semblé, l’unité-bloc (5) est portée de façon stable et
opérationnelle sur la partie fixe (2) par assemblage
des premiers et seconds moyens d’assemblage (8),
la surface d’appui et la au moins une saillie de fin de
course des seconds moyens d’assemblage (8) étant
respectivement immobilisées de façon stable sur la
surface de guidage et de repos et la au moins une
butée de fin de course des premiers moyens d’as-
semblage (7), par appui par gravité du fait du poids
de l’unité-bloc (5), sans nécessité d’organes de fixa-
tion positive, tels que boulons.

14. Machine (1) selon la revendication 13, caractérisée
par le fait que les surfaces aptes à être en contact
des premiers et seconds moyens d’assemblage (8)
présentent un frottement élevé au glissement.

15. Machine (1) selon l’une quelconque des revendica-
tions 1 à 14, caractérisée par le fait que les moyens
de guidage (20a, 20b) assurent un guidage relatif de
l’unité-bloc (5) par rapport à la partie fixe (2) selon
la direction verticale, une direction horizontale fron-
tale, et une direction horizontale avant-arrière.

16. Machine (1) selon la revendication 15, caractérisée
par le fait que les moyens de guidage (20a, 20b)
selon la direction horizontale frontale comprennent
des faces des premiers moyens d’assemblage (7)
et des faces (21) des seconds moyens d’assembla-
ge (8) coopérant l’une avec l’autre, situées dans
deux plans sécants selon une droite ayant la direc-
tion horizontale avant-arrière CC, plans inclinés pour
former un V à pointe vers le bas ou vers le haut.

17. Machine (1) selon l’une quelconque des revendica-
tions 1 à 16, caractérisée par le fait qu’elle com-
porte en outre des moyens de repérage sur la partie
fixe (2) et sur chacune des unités-blocs (5) pour le
positionnement d’approche de l’unité-bloc (5) par
rapport à la partie fixe (2), en vue de l’assemblage.

18. Machine (1) selon l’une quelconque des revendica-
tions 1 à 17, caractérisée par le fait qu’elle com-
porte en outre des moyens (22a, 22b) de verrouillage
respectivement associés à la partie fixe (2) et à cha-
cune des unités-blocs (5), assurant le verrouillage
en position de l’unité-bloc (5) une fois celle-ci as-
semblée sur la partie fixe (2).

19. Machine (1) selon la revendication 18, caractérisée
par le fait que les moyens de verrouillage (22a, 22b)
comprennent la combinaison d’une pièce profilée
(22a) montée coulissante entre une position rétrac-
tée inactive et une position saillante active et d’un
perçage (22b), la pièce profilée en position saillante
venant se loger par coulissement et sans jeu subs-
tantiel dans le perçage (22b) située en regard, la
pièce profilée (22a) et le perçage (22b) étant dispo-
sés l’un sur la partie fixe (2) et l’autre sur l’unité-bloc
(5) et disposés parallèlement à la direction horizon-
tale avant-arrière.

20. Machine (1) selon la revendication 19, caractérisée
par le fait que les moyens de verrouillage (22a, 22b)
ont des parties conjuguées d’introduction permettant
un centrage progressif au fur et à mesure que la
pièce profilée (22a) pénètre dans le perçage (22b),
les moyens de verrouillage (22a, 22b) faisant éga-
lement partie des moyens de guidage (20a, 20b),
omnidirectionnels dans un plan parallèle au plan
frontal.

21. Machine (1) selon l’une quelconque des revendica-
tions 19 et 20, caractérisée par le fait que le per-
çage (22b) ménagé sur chaque unité-bloc (5) com-
porte une garniture intérieure (22c) spécifique à cha-
que unité-bloc (5) pour le positionnement omnidirec-
tionnel de l’unité-bloc (5), dans un plan parallèle au
plan frontal.

22. Machine (1) selon l’une quelconque des revendica-
tions 1 à 21, caractérisée par le fait que chaque
unité-bloc (5) comporte des premiers moyens de pri-
se sous la forme d’une potence de suspension
s’étendant vers le haut.

23. Machine (1) selon l’une quelconque des revendica-
tions 1 à 22, caractérisée par le fait que lui sont
associés des moyens de manipulation des unités-
blocs (5) comportant les seconds moyens de prise.

24. Unité-bloc d’outillage, spécialement destinée à une
machine (1) selon l’une quelconque des revendica-
tions 1 à 23, en vue d’être assemblée de façon stable
mais amovible à sa partie fixe (2), comprenant :

O une structure porteuse (6),
O des moyens d’outillage (4) spécifiques, portés
par la structure porteuse (6), aptes à réaliser
pour un type déterminé de pièce une opération
déterminée de production, telle que conforma-
tion, enlèvement de matière, soudage ou autre,
O des seconds moyens d’assemblage (8) por-
tées par la structure porteuse (6), fonctionnelle-
ment du type par appui par gravité, aptes à être
assemblés de façon stable mais amovible à des
premiers moyens d’assemblage (7) de la partie
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fixe (2), les seconds moyens d’assemblage (8)
étant en plusieurs parties (8a) fonctionnellement
distinctes, écartées les unes des autres dans
une position relative fixe, par rapport à un plan
transversal vertical de la structure porteuse (6)
et/ou le long d’une direction verticale, l’unité-
bloc (5) étant supposée à l’état assemblé, l’écar-
tement étant choisi pour contribuer à la stabilité
de l’assemblage,
O des premiers moyens de prise portés par la
structure porteuse (6), aptes à coopérer avec
des seconds moyens de prise déplaçables, per-
mettant la manipulation de l’unité-bloc (5) pour
la faire passer de l’état assemblé à l’état désas-
semblé ou inversement,
O des moyens de connexion électrique ou flui-
dique, à montage sur et démontage de moyens
de connexion électrique ou fluidique complé-
mentaires de la partie fixe (2).
O des moyens de guidage (20a, 20b) pour le
positionnement de l’unité-bloc (5) par rapport à
la partie fixe (2), en vue de l’assemblage de l’uni-
té-bloc (5) sur la partie fixe (2) dans la position
souhaitée.

25. Gamme d’unités-blocs (5) comprenant une pluralité
d’unités-blocs (5) selon la revendication 24, chacune
apte à réaliser pour un type déterminé de pièce une
opération déterminée de production, les seconds
moyens d’assemblage (8) de la pluralité d’unités-
blocs (5) étant analogues dans leur structure et leur
disposition.

26. Procédé pour la production de conteneurs métalli-
ques tels que boîtes, bidons, pots, seaux ou analo-
gue, mettant en oeuvre une machine (1) selon l’une
quelconque des revendications 1 à 23, dans lequel :

O on dispose d’une machine (1) ayant une partie
fixe (2) et on dispose d’une gamme d’unités-
blocs (5) selon la revendication 25;
O on sélectionne le type déterminé de pièce et
l’opération déterminée de production
souhaités ;
O on sélectionne dans la gamme d’unités-blocs
(5), l’unité-bloc (5) correspondant au type de piè-
ce et à l’opération sélectionnés ;
O grâce à des moyens de manipulation compor-
tant des seconds moyens de prise aptes à coo-
pérer avec les premiers moyens de prise des
unités-blocs (5), on saisit l’unité-bloc (5) sélec-
tionnée, on l’amène vers la partie fixe (2) et on
fait coopérer les premiers moyens et les se-
conds moyens d’assemblage (7, 8) ;
O on assure le guidage voulu, grâce à la coo-
pération de moyens de guidage (20a, 20b);
O on met en oeuvre les moyens de verrouillage
(22a, 22b) pour verrouiller l’unité-bloc (5) à la

partie fixe (2) ;
O et on laisse l’unité-bloc (5) être ainsi portée
de façon stable mais amovible par la partie fixe
(2).
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