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Description

[0001] Laprésenteinvention concerne un dispositif de
positionnement d’un élément en plaque dans une station
d’introduction. L’invention se rapporte a une station d’in-
troduction comprenant un tel dispositif de positionne-
ment d’'un élément en plaque. L'invention concerne éga-
lement une machine de traitementintégrant une telle sta-
tion d’introduction.

[0002] Une machine de traitement, par exemple une
machine de fagonnage par découpe a platine, est utilisée
notamment dans l'industrie de I'impression et de I'em-
ballage, par exemple pour la confection de boites en car-
ton a partir d’éléments en plaque tels que des feuilles.
[0003] Les éléments en plaque sont retirés d’'une pile
située en amont de la machine, en étant prises par un
introducteur dans une station d’introduction. Ces élé-
ments en plaque sont saisis par un transporteur, se pré-
sentant sous la forme de barres de pinces montées a
intervalles réguliers sur un train dé chaines sans fin. Ce
dernier permet d’emmener les éléments en plaque dans
les différentes stations ultérieures de traitement de la ma-
chine. Le train de chaines se déplace et s’arréte pério-
diquement dans un défilement cadencé, de sorte que,
durant chaque déplacement, toutes les barres de pinces
ayant saisi un élément en plaque sont passées d'une
station amont a la station aval adjacente qui suit.
[0004] Dans la machine de découpe, les stations sont
successivement une station de découpage des éléments
en plaque avec une forme a découper, une station d’éjec-
tion des déchets avec une forme d’éjection et une station
de réception en pile de ces éléments en plaque décou-
pés.

[0005] Pour obtenir une découpe de qualité, le posi-
tionnement des éléments en plaque au sein des diffé-
rentes stations successives est une opération primordia-
le. Dans le cas du découpage d’'un élément en plaque
déja imprimé ou avec un refoulage préalable de lignes
de pliage, le positionnement de I'élément en plaque doit
étre précis pour que les outils de découpe soient en par-
faitregistre avecl'impression ou avecles transformations
qui ont été faites au préalable sur I'élément en plaque.
En raison de sa construction, le transporteur assure un
transport et un arrét trés précis des éléments en plaque
auxdifférentes stations. Ce positionnement dépend donc
de la précision du passage de I'élément en plaque, se
trouvant libre, a I'élément en plaque, se trouvant saisi
par le transporteur, ce passage se faisant dans la station
d’introduction.

Etat de la technique

[0006] Pour obtenir un tel positionnement, des dispo-
sitifs de positionnement consistent a plaquer I'élément
en plaque sur une table de marge ou divers type d’intro-
ducteurs contre des butées ou taquets frontaux et laté-
raux au moyen d’organes d’avancée, tels que des galets
oudesbandes. Dans le cas d’éléments en plaque brutes,
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les taquets frontaux et latéraux utilisés sont disposés de
maniere précise, par rapport aux stations suivantes.
L’élément en plaque est ainsi rapidement taqué par les
organes d’avancée, et ensuite saisi par la barre de pin-
ces. Les taquets sont alors escamotés, et la barre de
pinces transporte I'élément en plaque dans la station de
traitement suivante et le positionne avec précision par
rapport aux outils de la platine de cette station.

[0007] On connait d’aprées le document CH- 676.695
un tel dispositif de positionnement, dans lequel des
moyens de lecture optoélectroniques, tels qu’'une camé-
ra, sont disposés au-dessus de la table de marge. La
caméra peut lire les bords avant et latéral de I'élément
en plaque ou une zone imprimée par une marque d’im-
pression ou autre signe distinctif du traitement préalable.
Des taquets sont motorisés, de fagon a pouvoir comman-
der une variation et un ajustement de leur position et
donc de I'élément en plaque, en fonction des informa-
tions regues par la caméra et en fonction de parameétres
enregistrés dans une mémoire.

[0008] Toutefois, ce dispositif de positionnement a ta-
quets implique que I'avance de chaque élément en pla-
que soit pratiquement arrétée au moment du taquage et
de I'ajustement. Cecilimite sensiblementla cadence pos-
sible de défilement des éléments en plaque dans la ma-
chine.

[0009] En outre, le fait d’appuyer un élémenten plaque
contre un taquet entraine la formation d’'une zone plus
ou moins abimée, visible sur le bord correspondant. Cet-
te zone abimée peut se retrouver ensuite surla découpe.
Cette zone abimée entraine des bourrages des éléments
en plaque dans la machine.

[0010] Le documentDE-25.20.232 divulgue un dispo-
sitif pour alimenter une machine avec des éléments en
plague. Un élément en plaque, venant d’'un point de ra-
massage, est poussé jusqu’'a des taquets frontaux, se
trouvant a 'avant d’'une tablette. L’élément en plaque est
retenu par des buses d’aspiration, ménagées dans la
surface de la tablette. Des microinterrupteurs sont situés
dans le plan des taquets, et contrélent le positionnement
exact du bord avant de I'élément en plaque contre les
microinterrupteurs et les taquets. D’autre taquets main-
tiennent I'élément en plague pendant qu’il est poussé
jusqu’aux taquets frontaux.

[0011] Latablette se déplace versl'avant puis versI'ar-
riere en étant mise en mouvement par une came entrai-
née par un moteur tournant dans un seul sens. La came
pousse un bras pivotant muni d’une rotule a son extré-
mité, la rotule venant se placer dans un logement ména-
gé sous la tablette. La tablette revient en arriére avec le
bras en étant tirée par un ressort. Lorsque la came fait
un tour complet, le bras et ainsi la tablette font alternati-
vement un aller-retour.

[0012] Cependant, la came doit toujours faire un tour
complet pour faire avancer la tablette a sa position maxi-
male en avant, puis faire replacer cette tablette a sa po-
sition de départ en arriére. En raison de la présence de
la came et des taquets, la course du déplacement en va-
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et-vient de la tablette reste toujours fixe, et entierement
dépendante de la forme de la came. Les modifications
de format, dans ce cas de la longueur de I'élément en
plaque, nécessitent un changement de came, ce qui est
incompatible avec les exigences actuelles de diminuer
au maximum les temps de réglages pour la rentabilité de
la machine.

[0013] Dans ce document antérieur, il n’est pas possi-
ble d’obtenir une variation ou un réglage longitudinal de
la position de la tablette et ainsi de I'élément en plaque.
En cas de mauvais placement longitudinal de I'élément
en plaque, la tablette ne pourra pas effectuer de correc-
tion.

[0014] De plus, aucun moyen n’est prévu ni décrit pour
détecter, sans contact, le bord avant de I'élément en pla-
que. Les éléments en plaque sont de ce fait abimés en
raison de leur taquage frontal. Cette situation est d’autant
plus accentuée que I'élément devant étre traité est un
carton ondulé contrecollé. Le bord avant de la feuille in-
férieure contrecollée vient en porte-a-faux par rapport
aux ondulations et a la feuille supérieure. Le taquage
d’un tel carton fait que la feuille inférieure s’abime sur
une longueur et/ou se replie vers le haut ou vers le bas
ou contre la tranche avant du carton.

[0015] En outre, avec un élément en plaque en carton
ondulé contrecollé, le référentiel de départ correspon-
dant a la position longitudinale arriére est perdu ou est
trés imprécis, lorsque I'élément en plaque est positionné
contre une jauge de départ ou lorsqu’elle vient contre un
taquet, en raison de la souplesse de la feuille inférieure
contrecollée. Le positionnement de I'élément en plaque
saisi par le transporteur devient ainsi imprécis, rendant
imprécis le traitement par la machine.

[0016] Onconnaitégalementd’aprésle document EP-
1.044.908 un procédé et dispositif de positionnement
d’'un élément en plaque, tel qu’un élément en plaque de
carton pour une presse a platine. Ce dispositif de posi-
tionnement fonctionne sans taquet et comprend des
moyens de maintien temporaires, sous la forme d’'une
tablette mobile, munie d’'une fixation temporaire de I'élé-
ment en plaque a positionner.

[0017] Cette tablette effectue d’'une part un déplace-
ment longitudinal d’avant en arriére, grace au vilebrequin
de la presse, et d’autre part des mouvements de correc-
tion. Ces mouvements se font autour de trois pivots ver-
ticaux solidaires chacun d’un chariot, un chariot central
coulissant dans une glissiére longitudinale et deux cha-
riots latéraux coulissant dans des glissiéres transversa-
les. Les mouvements de correction de cette tablette sont
générés par trois moteurs linéaires spécifiques comman-
dés par des moyens de détection optoélectroniques.
[0018] Lacorrection s’effectue pendantl'entrainement
deI'’élément en plaque par la tablette mobile, de maniere
a amener le bord avant de I'élément en plaque dans un
transporteur, sous la forme d’une barre de pinces en une
position de référence précise. La fixation temporaire de
la tablette peut alors libérer I'élément en plaque et la ta-
blette peut étre ramenée en position de départ pour re-
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prendre un autre élément en plaque. Ce dispositif a po-
sitionnement précis en continu de I'élément en plaque
en cours de son transport économise le temps nécessai-
re au taquage des éléments en plaque, ce qui permet
d’augmenter sensiblement la cadence de la machine de
traitement.

[0019] Toutefois, laugmentation de productivité ainsi
obtenue nécessite un investissement important. En effet,
'augmentation de colt entre un systeme de taquage
classique et un tel dispositif de positionnement en continu
est considérable et ne se justifie économiquement que
sur certains types de machines. Selon le type d’élément
en plaque a traiter, I'utilisateur n’a pas forcément besoin
d’'un dispositif de positionnement aussi efficace et aussi
complexe. Le document EP-1 772 405 A1 divulgue un
dispositif selon le préambule de la revendication 1.

Exposé de l'invention

[0020] Un objectif principal de la présente invention
consiste a mettre au point un dispositif de positionnement
d’'un élément en plaque dans une station d’introduction
d’'une machine de traitement de I'élément. Un deuxieme
objectif est de réaliser un dispositif de positionnement
qui soit particulierement simple a réaliser, a mettre en
oeuvre et peu colteux. Un troisi€me objectif estd’équiper
une station d’introduction avec un dispositif pour posi-
tionner un élément, ne nécessitant qu’'un minimum de
modifications pour fonctionner de maniére précise et ra-
pide. Un autre objectif encore est celui de prévoir une
machine de traitement d’'un élément en plaque, permet-
tant au transporteur ultérieur de saisir I'élément bien ali-
gné, grace a une station d’introduction et un dispositif de
positionnement, et de 'emmener dans lés stations pour
le traiter efficacement.

[0021] L’invention vise un dispositif de positionnement
d’'un élément en plaque dans une station d’introduction
d’'une machine de traitement de I'élément. La machine
de traitement est équipée avec un transporteur, qui saisit
cet élément se trouvant dans un positionnement inter-
médiaire prédéterminé, et amene cet élément en défile-
ment cadencé dans des stations de traitement succes-
sives. Le dispositif est du type comprenant :

- desmoyens de maintien temporaires de cetélément,
se déplagant longitudinalement alternativement
d’une position amont vers une position aval, et réci-
proguement, pour prendre cet élément dans un po-
sitionnement arriére et I'amener vers le positionne-
ment intermédiaire, et revenir a vide,

- un moteur déplagant longitudinalement les moyens
de maintien, de la position amont vers la position
aval, et réciproquement, en fonction du défilement
cadencé, et

- des moyens de détection d’un positionnement lon-
gitudinal arriére dans lequel se trouve cet élément,
émettant un signal de positionnement.
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[0022] Conformément a un aspect de la présente in-
vention, le dispositif est caractérisé en ce que le moteur
présente une capacité a déplacer ces moyens de main-
tien de cette position amont vers différentes positions
aval, en fonction du signal émis par les moyens de dé-
tection, de fagon a amener cet élément du positionne-
ment arriere vers le positionnement intermédiaire.
[0023] Dansl'ensemble de la description, I'élément en
plaque ou en feuille est défini, a titre d’'exemple non ex-
haustif, comme étant en un matériau tel que du papier,
du carton plat, du carton ondulé, du carton ondulé con-
trecollé, du plastique flexible, par exemple du polyéthy-
lene (PE), du polyéthyléne téréphtalate (PET), du poly-
propyléne biorienté (BOPP), ou d’autres polymeres, ou
d’autres matériaux encore.

[0024] L’élément subit un processus de traitement
dans la machine de traitement. Le traitement peut étre
un processus de découpage. Le traitement peut étre un
processus d’impression, au cours duquel une ou plu-
sieurs couleurs ont été appliquées a la surface de I'élé-
ment, pour y apposer des signes graphiques et/ou a lui
donner un aspect esthétique. Le traitement peut égale-
ment étre un processus de refoulage, de gaufrage, de
structuration, d’estampage a chaud (également connu
sous la dénomination anglaise de « hot foil stamping »),
de collage d’étiquettes ou d’hologrammes, ou d’autres
encore. Cet élément traité pourra comprendre une cou-
che de vernis, recouvrant tout ou partie de la surface
imprimée.

[0025] La machine de traitement est définie, a titre
d’exemple non exhaustif, comme étant une machine de
découpe a platine, une machine d’'impression, avec au
moins un groupe imprimeur, par exemple en flexogra-
phie, en héliographie, en offset, ou un groupe de gaufra-
ge, ou un groupe de refoulage, ou un groupe d’estam-
page a chaud, une machine d’impression numérique ou
a jet d’encre, ou d’autres encore.

[0026] La direction longitudinale est définie en faisant
référence au sens de déplacement de I'élément dans la
machine, selon son axe longitudinal médian. Les sens
amont et aval sont définis en faisant référence au sens
de déplacement de I'élément, suivant la direction longi-
tudinale dans la station d’introduction et dans I'ensemble
de la machine de traitement.

[0027] Autrement dit, un moteur est mécaniquement
connecté aux moyens de maintien temporaires. Non seu-
lement, ce moteur fait déplacer les moyens de maintien
temporaires d’amont en aval avec un élément en plaque
puis d’aval en amont a vide sans élément en plaque,
mais encore il fait déplacer ces mémes moyens de main-
tien temporaires d’amont en aval avec un élément en
plaque, tout en tenant compte d’un positionnement ar-
riere imprécis ou erroné de I'élément en plaque se trou-
vant sur les moyens de maintien temporaires.

[0028] Un positionnement longitudinal est réalisé de
maniére précise et suffisante, grdce a un seul moteur
pour déplacer les moyens de maintien temporaires. Le
taquage frontal avec ses taquets est supprimé. Le signal
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émis par les moyens de détection sert a calculer une
position instantanée arriére de I'élément, position qui est
ensuite comparée a une position de référence. Ce signal
permet ensuite d’amener I'élément du positionnement
arriére vers le positionnement intermédiaire choisi.
[0029] Une mise a jour d’'un dispositif de positionne-
ment existant passe par le démontage des taquets fron-
taux et I'utilisation d’'un moteur piloté et déplagant longi-
tudinalement les moyens de maintien. L’entrainement
mécanique existant pour le dispositif de positionnement
est déconnecté de I'entrainement général de la machine
et remplacé par ce moteur.

[0030] Dans un autre aspectde I'invention, une station
d’introduction pour une machine de traitement d’un élé-
ment en plaque est caractérisée en ce qu’elle comprend
un dispositif présentant une ou plusieurs caractéristiques
techniques décrites ci-dessous et revendiquées.

[0031] Selonunautreaspectencoredelinvention,une
machine de traitement d’'un élément en plaque est ca-
ractérisée en ce qu’elle comprend une station d’introduc-
tion présentant une ou plusieurs caractéristiques techni-
ques décrites ci-dessous et revendiquées.

Bréve description des dessins

[0032] L’invention sera bien comprise et ses divers
avantages et différentes caractéristiques ressortiront
mieux lors de la description suivante, de 'exemple non
limitatif de réalisation, en référence aux dessins sché-
matiques annexés, dans lesquels :

- la Figure 1 représente une vue latérale synoptique
d’une machine de traitement d’un élément ;

- la Figure 2 représente une vue en perspective par-
tielle d’'une station d’introduction de la machine de
traitement de la Figure 1, équipée avec un dispositif
de positionnement de I’élément selon l'invention ; et

- la Figure 3 représente une vue latérale synoptique
du dispositif de positionnement de I'élément de la
Figure 2, dans une position amont et trois positions
aval.

Exposé détaillé de modes de réalisation préférés

[0033] Comme lillustre la Figure 1, une machine de
traitement d’un élément en plaque, ici une presse a pla-
tine (1), comprend dans l'ordre différentes stations de
traitement (2, 3, 4 et 6), une station d’introduction (2),
une station de découpage (3), une station d’éjection des
déchets (4) et une station de réception (6). L'élément en
plaque, c’est-a-dire les feuilles de carton a découper (7),
est saisi et transporté au travers de la presse (1) par un
transporteur.

[0034] Le transporteur peut généralement étre consti-
tué par un organe de saisie, ici une série de pinces mon-
tées sur une barre transversale de pinces (8), pouvant
étre solidaire d’un train de chaines (9), représenté sché-
matiquement en pointillés, entrainant dans le sens lon-
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gitudinal (Fleche L) les feuilles a découper (7). La barre
de pince (8) saisit la feuille a découper (7) se trouvant
dans un positionnement intermédiaire prédéterminé, et
le train de chaines (9) les ameéne en défilement cadencé
dans les stations de traitement successives (2, 3, 4 et 6).
[0035] Letrainde chaines (9) esttransporté et s’arréte
périodiguement en un défilement cadencé, de sorte que
durant un transport, chaque barre de pinces (8) avec sa
feuille (7) est passée d’une station amont a la station aval
adjacente. La position des arréts des barres de pinces
(8) est dictée par un transport du train de chaines (9) sur
une distance constante.

[0036] Généralement, la station de découpage (3)
comprend un sommier inférieur mobile (11), sur lequel
sont fixés la contre-forme de découpage, et un sommier
supérieur fixe (12), sur la face inférieure duquel est fixé
I'outil de découpage, ou inversement un sommier infé-
rieur fixe et un sommier supérieur mobile. La feuille dé-
coupée (13) est séparée de la barre de pince (8) au ni-
veau de la station de réception (6), la barre de pince (8)
tenant encore le déchet frontal. La station de réception
(6) est surmontée d’un tapis roulant (14) destiné a éva-
cuer les déchets frontaux des feuilles découpées (13).
Les feuilles découpées (13) sont ensuite évacuées en
pile hors de la presse (1).

[0037] La station d’introduction (2) est munie d’un dis-
positif pour positionner la feuille a découper (15), ame-
nant la feuille a découper (7) de la station d’introduction
(2) a la station de découpage (3). Dans la station d’intro-
duction (2), les feuilles a découper (7) sont disposées en
une pile (16), laquelle prend appui notamment contre une
jauge (17). Le dispositif de positionnement (15) com-
prend tout d’abord des moyens de maintien temporaires
de la feuille a découper (7) ou introducteur (18). Grace
a un intervalle laissé au bas de la jauge (17), les feuilles
a découper (7) sont retirées une a une du bas de la pile
(16) au moyen de l'introducteur (18).

[0038] L’introducteur (18) se déplace longitudinale-
ment alternativement d’une position amont vers une po-
sition aval, et réciproquement, d’'une position aval vers
une position amont (Fleches A, Aa, Ab et Ac en Figures
2 et 3). L’introducteur (18) prend la feuille a découper (7)
dans un positionnement arriére en bas de la pile (16) et
'améne vers le positionnement intermédiaire prédéter-
miné, a I'endroit précis dans lequel se trouve la barre de
pince (8) qui va la saisir. L'introducteur (18) revient en-
suite a vide vers sa position amont.

[0039] Dans une premiere forme de réalisation et de
maniére avantageuse, I'introducteur peut étre sous la for-
me d’une tablette (18) mobile longitudinalement (A). La
tablette (18) peut favorablement coulisser longitudinale-
ment (A) sur deux glissiéres longitudinales inférieures
(19), montées sur un bati (21).

[0040] Dans une premiére variante de la premiére for-
me de réalisation, la tablette (18) peut posséder des ori-
fices d’aspiration (22), connectés a une source vacuum
(non représentée), pour prendre les feuilles a découper
(7) par leur face inférieure. Des moyens de commande
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de I'aspiration vacuum sont également prévus pour re-
lacher la feuille a découper (7) au moment précis ou la
barre de pince (8) va la saisir.

[0041] Le dispositif de positionnement (15) comprend
ensuite un moteur (23) déplagant longitudinalement (A)
l'introducteur (18), de la position amont vers la position
aval, et réciproquement, en fonction du défilement ca-
dencé de la presse (1). Le moteur (23) de l'introducteur
(18) est asservi en position selon le défilement cadencé
du train de chaines (9) de la presse (1), usuellement re-
péré par I'angle de I'arbre de sortie du vilebrequin de la
presse (1).

[0042] Selon l'invention, le moteur (23) présente une
capacité a déplacer (A, Aa, Ab et Ac) lesdits moyens de
maintien temporaires, c’est-a-dire I'introducteur (18), de
la position amont vers différentes positions aval, en fonc-
tion du signal émis par les moyens de détection, de fagon
a amener la feuille a découper (7) du positionnement
arriére vers le positionnement intermédiaire.

[0043] Le dispositif de positionnement (15) peut pré-
férentiellement comprendre un bras d’entrainement (24).
Une piéce d’articulation (25) assure la liaison mécanique
entre le bras (24) et I'introducteur (18). Le bras (24) peut
mécaniquement solidariser I'introducteur (18) a un arbre
d’entrainement (26) du moteur (23).

[0044] Le dispositif de positionnement (15) comprend
également des moyens de détection d’un positionne-
ment longitudinal arriere (27), dans lequel se trouve la
feuille a découper (7), émettant un signal de positionne-
ment. Ces moyens de détection (27) sont situés directe-
ment en aval de la jauge (17). Ces moyens de détection
(27) sont de type capteur optoélectronique. Ces moyens
(27) peuvent détecter soit un bord avant de la feuille a
découper (7), et/ou une marque imprimée au preéalable
sur la surface supérieure de la feuille a découper (7),
et/ou une marque imprimée au préalable sur la surface
inférieure de la feuille a découper (7), les moyens de
détection (27) étant alors disposés sous l'introducteur
(18).

[0045] Le moteur (23) fait pivoter (Fleches T, Ta, Tb
et Tc en Figures 2 et 3) son arbre d’entrainement (26)
selon une course angulaire, qui est fonction du défile-
ment cadencé du train de chaines (9) de la presse (1) et
du signal émis parles moyens de détection (27) détectant
le positionnement précis de la feuille a découper (7).
[0046] Dans I'état de la technique, le vilebrequin de la
presse (1) entraine non seulement le sommier mobile
inférieur (11) de la station de découpage (3), mais éga-
lement I'arbre (26) qui fait déplacer l'introducteur (18)
d’amont en aval etinversement. Dans l'invention, I'arbre
(26) estmécaniquementdésolidarisé du moteur principal
de la presse (1), et le déplacement de l'introducteur (18)
est piloté par une unité de calcul (28) a la fois en fonction
du défilement cadencé de la presse (1) et en fonction du
signal émis par les moyens de détection (27).

[0047] L’arbre d’entrainement (26) fait basculer (T, Ta,
Tb et Tc) le bras (24) d’amont en aval et réciproquement,
de fagon a faire déplacer (A, Aa, Ab et Ac) l'introducteur
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(18) de la position amont vers différentes positions aval
pour amener la feuille a découper (7) de différents posi-
tionnements longitudinaux arriére vers un seul position-
nement intermédiaire au niveau de la barre de pince (8).
[0048] Comme le montre la Figure 3, lorsque la feuille
a découper (7a) est située dans un positionnement ar-
riere exactdans la pile (16), les moyens de détection (27)
vont envoyer un signal correspondant a 'unité de calcul
(28) qui va piloter le moteur (23). Le bras (24) va étre
basculé (Ta) et I'introducteur (18) va étre déplacé (Aa)
par le moteur (23) selon une course calculée, de fagon
a amener la feuille a découper (7a) du positionnement
arriére exactvers le positionnement intermédiaire précis.
[0049] Lorsque la feuille a découper (7b ou 7c) est si-
tuée dans un positionnement trop en arriere dans la pile
(16), les moyens de détection (27) vont envoyer un signal
correspondant a l'unité de calcul (28) qui va piloter le
moteur (23). Le bras (24) va étre basculé (Tb ou Tc) et
l'introducteur (18) va étre déplacé (Ab ou Ac) par le mo-
teur (23) selon une course calculée, de fagon a amener
la feuille a découper (7b ou 7c) du positionnement trop
en arriere vers le positionnement intermédiaire précis et
corrigé au niveau de la barre de pince (8).

[0050] Dansune deuxiéme variante de la premiére for-
me de réalisation, I'introducteur sous forme de tablette
(18) peut posséder une pince de saisie, montée mobile
en pivotement, pour prendre temporairement la feuille a
découper (7) par son bord avant. Des moyens de com-
mande de la pince sont également prévus pour relacher
la feuille a découper (7) au moment précis ou la barre de
pince (8) va la saisir.

[0051] Dans une deuxieme forme de réalisation, les
moyens de maintien temporaires pour les feuilles a dé-
couper (7) peuvent étre sous la forme d’un transport va-
cuum a courroies sans fin entrainées par le moteur, par
exemple sensiblement analogues a ceux décrits dans le
document EP-0.501.213. Ces types de moyens de main-
tien temporaires comprennent un caisson a dépression
dont une face est perforée de nombreux orifices d’aspi-
ration et qui est connecté avec une source vacuum telle
qu’une pompe d’aspiration a vacuum. Un ensemble de
bandes ou courroies sans fin de transport sont guidées
et entrainées par des poulies situées aux extrémités
avant et arriere du caisson et passent le long de la face
perforée du caisson pour revenir par la face opposée.
[0052] Le moteur piloté selon I'invention entraine I'une
des poulies d’extrémité. Les feuilles a découper (7) sont
ainsi plaquées par I'aspiration contre les courroies sans
fin, puis amenées au niveau d’'un positionnement inter-
médiaire précis, pour y étre saisies par le transporteur
(8). La distance de déplacement des feuilles a découper
(7) est fonction de leur positionnement longitudinal arrie-
re de départ, repéré par les moyens de détection (27).
[0053] Dans une troisieme forme de réalisation, les
moyens de maintien temporaires pour les feuilles a dé-
couper (7) peuvent étre sous la forme d’un transport va-
cuum a rouleaux entrainés par le moteur, par exemple
sensiblement analogues a ceux décrits dans le document
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EP- 0.363.662. Ces types de moyens de maintien tem-
poraires comprennent un cadre constitué de deux lon-
gerons reliés entre eux par une série de traverses. Ces
longerons latéraux portent dans des paliers intégrés une
série d’arbres, paralleles entre eux, orthogonaux au sens
de déplacement des feuilles a découper (7). Ces arbres
présentent une suite de rouleaux entraineurs taillés dans
lamasse. Une plaque couvre la face inférieure du cadre,
sauf au niveau d’ouvertures rectangulaires par lesquel-
les passe la partie inférieure des rouleaux, qui émergent
ainsi hors de la plaque.

[0054] Le moteur piloté selon I'invention entraine les
arbres et ainsi les rouleaux. Les feuilles a découper (7)
sont ainsi plaquées par I'aspiration contre les rouleaux,
puis amenées au niveau d’'un positionnement intermé-
diaire précis, pour y étre saisies par le transporteur (8).
La distance de déplacement des feuilles a découper (7)
est fonction de leur positionnement longitudinal arriére
de départ, repéré par les moyens de détection (27).
[0055] Dans une quatrieme forme de réalisation, les
moyens de maintien temporaires pour les feuilles a dé-
couper (7) peuvent étre sous la forme d’un transport va-
cuum a plaque et courroie crantée entrainée par le mo-
teur. Ces types de moyens de maintien temporaires com-
prennent au moins trois pignons, disposés en forme de
triangle. Une ou plusieurs courroies sont montées sur
ces pignons en étant disposées parallélement les unes
par rapport aux autres. Une plaque vacuum munie
d’ouvertures d’aspiration est fixée sur cette ou ces cour-
roies.

[0056] Le moteur piloté selon l'invention entraine I'un
des pignons, le pignon moteur, la ou les courroies et ainsi
la plaque vacuum. Les feuilles a découper (7) sont ainsi
plaguées par l'aspiration contre la plaque vacuum, puis
amenées au niveau d’un positionnement intermédiaire
précis, pour y étre saisies par le transporteur (8). La dis-
tance de déplacement des feuilles a découper (7) est
fonction de leur positionnement longitudinal arriere de
départ repéré par les moyens de détection (27).

[0057] Dans une cinquiéme forme de réalisation, les
moyens de maintien temporaires pour les feuilles a dé-
couper (7) peuvent étre sous la forme d’un transport va-
cuum a plaque et crémaillére-pignon entrainé par le mo-
teur. Ces types de moyens de maintien temporaires com-
prennent une crémaillére entrainée en déplacement par
un pignon. Une plaque vacuum munie d’ouvertures d’as-
piration est fixée sur cette crémaillére.

[0058] Le moteur piloté selon l'invention entraine ce
pignon moteur et ainsi la plaque vacuum. Les feuilles a
découper (7) sont ainsi plaquées par I'aspiration contre
la plaque vacuum, puis amenées au niveau d’'un posi-
tionnement intermédiaire précis, pour y étre saisies par
le transporteur (8). La distance de déplacement des
feuilles a découper (7) est fonction de leur positionne-
mentlongitudinal arriere de départrepéré par les moyens
de détection (27).

[0059] Dans une sixieme forme de réalisation, les
moyens de maintien temporaires pour les feuilles a dé-
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couper (7) peuvent étre sous la forme d’un transport va-
cuum aplaque et vérin électrique jouant le réle du moteur.
Ces types de moyens de maintien temporaires compren-
nentun vérin électrique constitué d’'un arbre fixe et d’'une
partie mobile entrainée en déplacement, insérée sur I'ar-
bre fixe. Une plaque vacuum munie d’ouvertures d’aspi-
ration est fixée sur cette partie mobile.

[0060] Le vérin moteur est piloté selon l'invention et
entraine ainsila plague vacuum. Les feuilles a découper
(7) sont ainsi plaquées par I'aspiration contre la plaque
vacuum, puis amenées au niveau d’'un positionnement
intermédiaire précis, pour y étre saisies par le transpor-
teur (8). La distance de déplacement des feuilles a dé-
couper (7) est fonction de leur positionnement longitudi-
nal arriere de départ repéré par les moyens de détection
(27).

[0061] Dans une septieme forme de réalisation, les
moyens de maintien temporaires pour les feuilles a dé-
couper (7) peuvent étre sous la forme d’un transport va-
cuum a plaque, came et vérin électrique jouant le réle du
moteur. Ces types de moyens de maintien temporaires
comprennent un bras pivotant en déplacement de va-et-
vient, de maniere analogue a ce qui a été décrit pour la
premiére forme de réalisation, en premiére et deuxieéme
variante. Une plagque vacuum munie d’ouvertures d’as-
piration est fixée aI'extrémité de ce bras. Une commande
a came entraine le bras. De plus, un vérin électrique est
inséré entre le bras et la commande a came.

[0062] Lorsque la came fait un tour complet, le bras et
ainsi la tablette font un va-et-vient selon le défilement
cadencé. Le vérin moteur est piloté selon l'invention et
entraine ainsi la plaque vacuum. Les feuilles a découper
(7) sont ainsi plaquées par I'aspiration contre la plaque
vacuum, puis amenées au niveau d’'un positionnement
intermédiaire précis, pour y étre saisies par le transpor-
teur (8). La distance de déplacement des feuilles a dé-
couper (7) est fonction de leur positionnement longitudi-
nal arriere de départ repéré par les moyens de détection
(27).

[0063] Dans une huitieme forme de réalisation, les
moyens de maintien temporaires pour les feuilles a dé-
couper (7) peuvent étre sous la forme d’un transport va-
cuum a plaque et vis a bille jouant le réle du moteur. Ces
types de moyens de maintien temporaires comprennent
une vis a bille constituée d’'une vis sans fin rotative et
d’'un écrou mobile entrainé en déplacement, inséré sur
la vis sans fin. Une plaque vacuum munie d’ouvertures
d’aspiration est fixée sur I'écrou.

[0064] Le moteur piloté selon Iinvention entraine en
rotation la vis sans fin, cet écrou et ainsi la plaque va-
cuum. Les feuilles a découper (7) sont ainsi plaquées
par l'aspiration contre la plaque vacuum, puis amenées
au niveau d’un positionnementintermédiaire précis, pour
y étre saisies par le transporteur (8). La distance de dé-
placement des feuilles a découper (7) estfonction de leur
positionnement longitudinal arriére de départ repéré par
les moyens de détection (27).

[0065] La présente invention n’est pas limitée aux mo-
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des de réalisation décrits etillustrés. De nombreuses mo-
difications peuvent étre réalisées, sans pour autant sortir
du cadre défini par la portée du jeu de revendications.

Revendications

1. Dispositif de positionnement d’un élément en plaque
(7) dans une station d’introduction (2) d’'une machine
de traitement de I'élément (1), équipée avec un
transporteur (8, 9), saisissant ledit élément (7) se
trouvant dans un positionnement intermédiaire pré-
déterminé, et transportant ledit élément (7) en défi-
lement cadencé dans des stations de traitement suc-
cessives (3, 4, 6), du type comprenant :

- des moyens de maintien temporaires (18) dudit
élément (7), se déplagant longitudinalement al-
ternativement (A) d’'une position amont vers une
position aval, et réciproquement, pour prendre
ledit élément (7) dans un positionnement arriere
et 'amener vers le positionnement intermédiai-
re, et revenir a vide,

-unmoteur (23) déplagantlongitudinalementles
moyens de maintien (18), de la position amont
vers la position aval, et réciproquement, en fonc-
tion du défilement cadencé, et

- des moyens de détection d’'un positionnement
longitudinal arriere (27) dans lequel se trouve
ledit élément (7, 7a, 7b, 7c), émettant un signal
de positionnement,

caractérisé en ce que le moteur (23) présente une
capacité a déplacer (A, Aa, Ab, Ac) lesdits moyens
de maintien (18) de ladite position amont vers diffé-
rentes positions aval, en fonction du signal émis par
les moyens de détection (27), de fagon a amener
ledit élément (7, 7a, 7b, 7c¢) du positionnement ar-
riere vers le positionnement intermédiaire.

2. Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que les moyens de maintien sont sous la forme
d’une tablette mobile longitudinalement (18).

3. Dispositif selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce qu’il comprend un bras d’entrainement (24),
solidarisant mécaniquementles moyens de maintien
(18) a un arbre d’entrainement (26) du moteur (23).

4. Dispositif selon la revendication 2 ou 3, caractérisé
en ce que la tablette (18) coulisse longitudinalement
sur deux glissiéres longitudinales inférieures (19).

5. Dispositif selonl’'une quelconque desrevendications
2 a4, caractérisé en ce que la tablette (18) posséde
des orifices d’aspiration (22) connectés a une source
vacuum, pour prendre I'élément (7, 7a, 7b, 7c).
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Dispositif selon 'une quelconque des revendications
2 a 4, caractérisé en ce que la tablette posséde
une pince de saisie, montée mobile en pivotement,
pour prendre I’élément par son bord avant (7, 7a,
7b, 7¢).

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que les moyens de maintien sont sous la forme
d’un transport vacuum a courroies sans fin entrai-
nées par le moteur (23).

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que les moyens de maintien sont sous la forme
d’un transport vacuum a rouleaux entrainés par le
moteur (23).

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que le transporteur
comprend une série de pinces montées sur une bar-
re transversale (8) solidaire de chaines latérales (9).

Station d’introduction pour une machine de traite-
ment (1) d’'un élément en plaque (7, 7a, 7b, 7c), ca-
ractérisée en ce qu’elle comprend un dispositif (15)
selon I'une quelconque des revendications précé-
dentes.

Machine de traitement d’'un élément en plaque (7,
7a, 7b, 7c), caractérisée en ce qu’elle comprend
une station d’introduction (2) selon la revendication
10.

Patentanspriiche

1.

Vorrichtung zum Positionieren eines plattenférmi-
gen Elements (7) in einer Einflhrstation (2) einer Ma-
schine zur Bearbeitung des Elements (1), die mit ei-
nem Forderer (8, 9) versehen ist, der das Element
(7), das sich in einer vorbestimmten Zwischenposi-
tionierung befindet, erfasst und das Element (7) in
einem getakteten Ablauf in aufeinanderfolgende Be-
arbeitungsstationen (3, 4, 6) beférdert, umfassend:

- Mittel (18) zum vorlibergehenden Halten des
Elements (7), die sich langs alternativ (A) von
einer stromaufwartigen Position in eine strom-
abwartige Position verschieben und umgekehrt,
um das Element (7) in einer hinteren Positionie-
rung zu erfassen und es in die Zwischenpositi-
onierung zu bringen und leer zuriickzukehren,
- einen Motor (23), der die Haltemittel (18) Iangs
von der stromaufwartigen Position in die strom-
abwartige Position verschieben und umgekehrt,
in Abhangigkeit vom getakteten Ablauf, und

- Mittel zur Erfassung einer hinteren Langsposi-
tionierung (27), in der sich das Element (7, 7a,
7b, 7c) befindet, die ein Positionierungssignal
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10.

entsenden,

dadurch gekennzeichnet, dass der Motor (23) eine
Kapazitat zum Verschieben (A, Aa, Ab, Ac) der Hal-
temittel (18) von der stromaufwartigen Position in
verschiedene stromabwartige Positionen aufweist,
in Abhangigkeit von dem von den Erfassungsmitteln
(27) entsandten Signal, um das Element (7, 7a, 7b,
7c¢) von der hinteren Positionierung in die Zwischen-
positionierung zu bringen.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Haltemittel in Form einer langs
beweglichen Platte (18) vorhanden sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass sie einen Antriebsarm (24) um-
fasst, der die Haltemittel (18) mechanisch mit einer
Antriebswelle (26) des Motors (23) verbindet.

Vorrichtung nach Anspruch 2 oder 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Platte (18) langs auf zwei
unteren Langsgleitschienen (19) gleitet.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Platte (18) An-
saug6ffnungen (22) umfasst, die an eine Vakuum-
quelle angeschlossen sind, um das Element (7, 7a,
7b, 7c) zu erfassen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Platte eine Greif-
klammer umfasst, die schwenkbeweglich montiert
ist, um das Element (7, 7a, 7b, 7c) an seinem vor-
deren Rand zu erfassen.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Haltemittel in Form eines Vaku-
umforderers mit Endlosriemen vorhanden sind, die
vom Motor (23) angetrieben werden.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Haltemittel in Form eines Vaku-
umforderers mit Walzen vorhanden ist, die vom Mo-
tor (23) angetrieben werden.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der For-
derer eine Reihe von Klammern umfasst, die auf ei-
nem Querstab (8), der mit seitlichen Ketten (9) ver-
bunden ist, montiert sind.

Einflhrstation fiir eine Maschine (1) zur Bearbeitung
eines plattenférmigen Elements (7, 7a, 7b, 7c¢), da-
durch gekennzeichnet, dass sie eine Vorrichtung
(15) nach einem der vorhergehenden Anspriiche
umfasst.
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11. Maschine zur Bearbeitung eines plattenférmigen

Elements (7, 7a, 7b, 7c), dadurch gekennzeichnet,
dass sie eine Einfihrstation (2) nach Anspruch 10
umfasst.

Claims

Devicefor positioning a plate element(7) in aninfeed
station (2) of a machine for treating the element (1),
fitted with a conveyor (8, 9), gripping said element
(7) found in a predetermined intermediate position,
and carrying said element (7) in a rated running into
successive processing stations (3, 4, 6), of the type
comprising:

- means (18) for temporarily holding said ele-
ment (7), moving longitudinally alternatively (A)
from an upstream position to a downstream po-
sition, and vice-versa, to pick up said element
(7) in a rear position and bring it to the interme-
diate position, and to return empty,

- a motor (23) moving longitudinally the holding
means (18), from the upstream position to the
downstream position, and vice-versa, as a func-
tion of the rated running, and

-means (27) for detecting a rear longitudinal po-
sition in which said element (7, 7a, 7b, 7c) is
found, emitting a position signal,

characterized in that the motor (23) is able to move
(A, Aa, Ab, Ac) said holding means (18) from said
upstream position to various downstream positions,
as a function of the signal emitted by the detection
means (27), so as to bring said element (7, 7a, 7b,
7c) from the rear position to the intermediate posi-
tion.

Device according to Claim 1, characterized in that
the holding means are in the form of a shelf (18) that
can move longitudinally.

Device according to Claim 1 or 2, characterized in
that it comprises a drive arm (24) mechanically se-
curing the holding means (18) to a drive shaft (26)
of the motor (23).

Device according to Claim 2 or 3, characterized in
that the shelf (18) slides longitudinally on two lower
longitudinal slides (19).

Device according to any one of Claims 2 to 4, char-
acterized in that the shelf (18) has suction holes
(22) connected to a vacuum source, to pick up the
element (7, 7a, 7b, 7c).

Device according to any one of Claims 2 to 4, char-
acterized in that the shelf has a gripping gripper,
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10.

1.

pivotably mounted to pick up the element (7, 7a, 7b,
7c) by its front edge.

Device according to Claim 1, characterized in that
the holding means are in the form of a vacuum con-
veyor with endless belts driven by the motor (23).

Device according to Claim 1, characterized in that
the holding means are in the form of a vacuum con-
veyor with rollers driven by the motor (23).

Device according to any one of the preceding claims,
characterized in that the conveyor comprises a se-
ries of grippers mounted on a transverse bar (8) se-
cured to lateral chains (9).

Infeed station for a machine (1) for treating a plate
element (7, 7a, 7b, 7c), characterized in that it com-
prises a device (15) according to any one of the pre-
ceding claims.

Machine for treating a plate element (7, 7a, 7b, 7c),
characterized in that it comprises an infeed station
(2) according to Claim 10.
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