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Description

[0001] La présente invention concerne un procédé
pour la réalisation d’'une boite de matiere en feuille de
carton ondulé a partir d’'une découpe comportant une
suite d’au moins quatre volets rectangulaires terminés
par une languette rectangulaire de fixation et munie de
rabats latéraux destinés a former au moins partiellement
le fond de la boite, celle-ci étant agencée pour étre mon-
tée automatiquement par rabattement des volets et des
rabats autour d’'un mandrin de forme complémentaire a
I'intérieur de la boite, le volet d’extrémité de la suite de
volets et la languette d’'une part et les rabats adjacents
de l'autre part étant fixés entre eux par collage pour for-
mer la boite.

[0002] Elle concerne également un dispositif de réali-
sation d’une boite polygonale.

[0003] On connaitdéja de nombreux dispositifs et pro-
cédés de formation de caisses en carton ondulé autour
d’'un mandrin.

[0004] On peutnotamment citer le document FR 2 767
282 qui décrit un procédé selon le préambule de la re-
vendication 1.

[0005] De tels procédés comportent en général une
étape d’amenée de la découpe sur le mandrin de fagon
empirique et ajustable puis d’enrobage autour du man-
drin avec un degré de liberté suffisant pour que la dé-
coupe puisse se placer de telle fagon que les lignes de
pliage entre les volets soient en face des arétes du man-
drin.

[0006] Un tel positionnement des découpes autour du
mandrin peut se faire sans une précision trop importante
de positionnement de la découpe sur les faces du man-
drin compte tenu des ajustages qui vont se faire lors de
I'enrobage.

[0007] Mais de tels procédés, s’ils sont tolérants au
niveau du positionnement de la découpe, présentent des
inconvénients lorsque I'on souhaite modifier la taille du
mandrin pour passer d’une boite d’un premier volume a
une boite d’'un deuxiéme volume.

[0008] IIs nécessitent en effet le déplacement des élé-
ments, d’enrobage et de plaquage de la languette sur la
face du volet adjacent, lors de la formation de la boite,
ces dispositifs (vérin, plaque pousseuse, taquet) de fini-
tion de I'enrobage, devant pouvoir se positionner en face
de la nouvelle aréte de refermement de la boite sur elle-
méme.

[0009] En d'autres termes, de tels dispositifs, s'ils per-
mettent de fonctionner avec des systémes de préhension
des découpes présentant une précision relative, sont a
l'origine de difficultés dés que I'on souhaite modifier la
taille des mandrins.

[0010] La présente invention vise a fournir un procédé
et un dispositif répondant mieux que ceux antérieure-
ment connus aux exigences de la pratique, notamment
en ce qu’ils vont permettre de s’affranchir de ces moyens
de déplacement intempestifs des différents éléments de
mise en compression et de pliage compliqués de l'art
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antérieur, et ce tout en autorisant une forte cadence, par
exemple supérieure a 40 ou 50 emballages formés par
minute et ce pour un colt abordable et une grande com-
pacité dans la machine obtenue.

[0011] Pour ce faire l'invention part notamment de
l'idée de, non plus former la boite autour d’un mandrin
de fagon a ce que la face d'amenée et/ou de dépose de
la découpe soit toujours dans le méme plan par rapport
au chassis du dispositif, comme dans I'art antérieur, mais
de positionner la découpe par rapport a I'aréte ou aux
arétes correspondantes alalanguette de collage quires-
tent fixes par rapport au chéssis de la machine (ou ce
qui revient au méme a son magasin d’alimentation) quel-
le que soit la taille du mandrin.

[0012] Autrementditil est choisi un emplacement pour
un bord de référence du mandrin autour duquel la lan-
guette va venir se plier, ce qui impose que la machine
d’amenée des découpes place la découpe surle mandrin
a des niveaux et dans les plans différents dans le repére
X, Y, z fixe du chassis du dispositif.

[0013] Ceci est rendu notamment possible grace au
procédé et au dispositif selon l'invention qui permettent
une treés grande précision dans la prise de la découpe et
dans sa mise en place a un niveau de placement de la
découpe sur le mandrin parfaitement maitrisée.

[0014] En d’autres termes, il n’y a plus un plan d’ame-
née de la découpe fixe par rapport au repére que cons-
titue le chassis de la machine, avec une aréte de pliage
de languette dont 'emplacement va varier en fonction de
la taille de la boite, mais une aréte fixe de repliage de la
languette par rapport au chassis etune position de 'ame-
née de la découpe variable.

[0015] Dans ce but la présente invention propose no-
tamment un procédé pour la réalisation d’'une boite de
matiére en feuille de carton ondulé a partir d’'une découpe
comportant une suite de volets comprenant au moins
quatre volets principaux rectangulaires terminée par une
languette rectangulaire de fixation, reliés les uns aux
autres par des premiéres lignes de pliage paralléles les
unes aux autres, et un premier ensemble de rabats laté-
raux disposés d’'un coté et reliés aux volets principaux
par des deuxiemes lignes de pliage perpendiculaires aux
premiéres lignes de pliage et destinés a former au moins
partiellement le fond de la boite, ladite boite étant agen-
cée pour étre montée automatiquement par rabattement
desdits volets et des rabats dudit premier ensemble
autour d’un mandrin de forme complémentaire a I'inté-
rieur de la boite, le volet d’extrémité de la suite de volets
et la languette d’une part, et les rabats adjacents d’autre
part, étant fixés entre eux par collage pour former ladite
boite, procédé dans lequel

on dépile la découpe a plat par prise de la découpe du
dessus a partir d'un magasin de stockage vertical a ni-
veau constant d’une pile de découpes,

apres encollage de la languette et des rabats, on place
ladite découpe a un emplacement déterminé et on ame-
ne le volet principal adjacent au volet principal auquel
est raccordé directement ou indirectement par un volet
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intermédiaire la languette de fixation, exactement en vis
a vis d’'une face inférieure ou supérieure du mandrin, de
sorte que les arétes inférieures ou supérieures du man-
drin soit exactement en vis a vis des premiéres lignes de
pliage de la découpe en vis a vis puis on plaque ledit
volet adjacent sur le mandrin par mouvement de bas en
haut ou de haut en bas,

on replie automatiquement les volets autour des arétes
du mandrin, caractérisé en ce que

'on vient plaquer la languette préalablement encollée
sur le bord latéral du volet adjacent, par pression sur
ladite languette autour d’'un bord de référence du mandrin
du cbté opposé a ladite face inférieure ou supérieure et
en ce que, pour former une boite de dimensions et/ou
de forme différentes de celles précédemment configu-
rées, on change la taille du mandrin en conservant in-
changée dans un repére fixe par rapport au magasin la
position du bord de référence du mandrin autour duquel
on replie la languette.

[0016] Ainsi, la ligne de pliage de la languette avec le
volet adjacent vient coincider avec I'aréte inférieure ou
supérieure du mandrin, également appelé par la suite
aréte de référence.

[0017] Dansdes modes de réalisation avantageux, on
a de plus recours a l'une et/ou a I'autre des dispositions
suivantes :

- onmesure par des moyens télémétriques la position
(p;) de la découpe du dessus de la pile, on calcule
la trajectoire des moyens de dépilage en fonction de
la dite position (p;) et on commande le déplacement
desdits moyens de dépilage entre une position de
saisie de la découpe et la position de dépose, en
calculant pendant le temps de déplacement la tra-
jectoire pour la position suivante (p;,4) de découpe
et ainsi de suite ;

on améne la découpe du dessus de la pile a une hauteur
déterminée (niveau constant),

on sépare ladite découpe du reste de la pile par des
moyens de pré-dépilage,

on taque ladite découpe pour la cadrer et la maintenir
séparée du reste de la pile en position de préhension,
on efface les moyens de pré-dépilage,

on saisit ladite découpe par aspiration a I'aide de moyens
de dépilage,

on déplace ladite découpe a l'aide desdits moyens de
dépilage pour 'amener a 'emplacement déterminé,

et on renouvelle le cycle d’étapes ci-dessus avec la dé-
coupe de dessus suivante.

[0018] Par amener la découpe a un emplacement dé-
terminé, on entend déposer précisément celle-ci direc-
tement sur le mandrin ou a un emplacement qui va per-
mettre son déplacement ultérieur sur le mandrin, sans
décalage latéral lors de son transfert longitudinal, grace
a des rails de guidage et des butées transversales et
longitudinales disposés comme nécessaire et ce, a la
portée de 'homme du métier de fagon a libérer les
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moyens de dépilage et leur permettre d’aller chercher la
découpe suivante.

- le bord de référence définissant I'aréte de référence,
celle-ci étant une aréte inférieure du mandrin et 'em-
placement déterminé étantle plan supérieur du man-
drin, on pose le volet adjacent au volet auquel est
raccordée directement ou indirectement la languette
de fixation sur la face supérieure du mandrin ;

- lebord de référence définissant I'aréte de référence,
celle-ci étant une aréte supérieure du mandrin et
I'emplacement déterminé étant formé par une sur-
face située exactement en vis a vis de la face infé-
rieure dudit mandrin, on plaque le volet adjacent au
volet auquel est raccordée directement ou indirec-
tement la languette de fixation sur la face inférieure
dudit mandrin ;

- on taque la découpe a l'aide d’un premier jeu de
griffes a une hauteur X de référence de la pile et on
sépare la découpe de dessus d’avec la découpe sui-
vante par un second jeu de griffes a une hauteur Y
situé a une distance en hauteur comprise entre 1 et
20 mm de la référence X ;

- on maintient la pile en partie haute lorsque la décou-
pe du dessous de la pile a atteint un niveau déter-
miné et on met en place automatiquement une nou-
velle pile en dessous de la partie restante de la pré-
cédente pile, pour garantir la continuité du dépilage ;

- le procédé comporte plus de trente cycles par
minutes ;

- onaide au décollement de la découpe du dessus du
reste de la pile, par soufflage d’air rasant sur le des-
sus de la découpe.

[0019] L’invention propose aussi un dispositif pour la
réalisation d’une boite de matiere en feuille de carton
ondulé utilisant un procédé tel que décrit ci-avant.
[0020] Elle propose également un dispositif pour la
réalisation d’'une boite de matiere en feuilles de carton a
partird’'une découpe comportant une suite de volets com-
prenant au moins quatre volets principaux rectangulaires
terminée par une languette rectangulaire de fixation, re-
liés les uns aux autres par des premiéres lignes de pliage
paralléles les unes aux autres, et un premier ensemble
de rabats latéraux disposés d’un coté et reliés aux volets
principaux par des deuxiémes lignes de pliage perpen-
diculaires aux premieres lignes de pliage et destinés a
former au moins partiellement le fond de la boite, ladite
boite étant agencée pour étre montée automatiquement
par rabattement desdits volets et des rabats dudit pre-
mier ensemble autour d’'un mandrin de forme complé-
mentaire a l'intérieur de la boite, le volet d’extrémité de
la suite de volets et la languette d’'une part, et les rabats
adjacents d’autre part, étant fixés entre eux par collage
pour former ladite boite, le dispositif comportant

un magasin de stockage vertical des découpes a plat,
des moyens de dépilage de la découpe du dessus a partir
dudit magasin par aspiration,
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des moyens d’encollage,

un bras robotisé de pose a I'horizontal sur une surface
deréférence, duvolet principal adjacentau volet principal
auquel est raccordée directement ou indirectement par
un volet intermédiaire la languette de fixation de ladite
découpe saisie,

des moyens d’amenée a un emplacement déterminé du
volet principal adjacent audit volet principal auquel est
raccordé directement ou indirectement la languette de
fixation exactement en vis a vis d’'une face inférieure ou
supérieure du mandrin, de sorte que les arétes inférieu-
res ou supérieures du mandrin soit exactement en vis a
vis des premiéres lignes de pliage de la découpe en vis-
a-vis et,

des moyens de pliage automatique des volets autour des
arétes du mandrin, caractérisé en ce qu’il comporte
des moyens de plaquage de la languette préalablement
encollée surle bord latéral du volet adjacent, par pression
sur ladite languette autour d’'un bord de référence du
mandrin du c6té opposé a ladite face inférieure ou su-
périeure et en ce que le bord de référence définissant
I'aréte de référence fixe par rapport au chassis du dis-
positif, celle-ci est soit une aréte inférieure, soit une aréte
supérieure du mandrin.

[0021] Lorsqu’il s’agit de I'aréte inférieure, I'emplace-
ment déterminé est le plan supérieur du mandrin, les
moyens d’amenée a un emplacement déterminé com-
prennent un bras de dépose par ventouses du volet prin-
cipal adjacent au volet principal auquel est raccordée la
languette de fixation, sur la face supérieure du mandrin.
[0022] Lorsqu’il s’agit de I'aréte supérieure, I'emplace-
ment déterminé est formé par une surface située exac-
tement en vis-a-vis de la face inférieure du mandrin, les
moyens d’amenée du volet adjacent auquel volet est rac-
cordée la languette de fixation sur la face inférieure dudit
mandrin comprennent un tapis de transport avec butées
latérales et longitudinales de la découpe.

[0023] Avantageusement le dispositif comporte des
moyens de mesure télémétrique de la position (p;) de la
découpe du dessus et des moyens de calcul de la
trajectoire des moyens de dépilage en fonction de ladite
position (p;) agencés pour commander le déplacement
desdits moyens de dépilage entre une position de saisie
de la découpe et une position de positionnement sur un
poste de travail déterminé, et pour calculer pendant le
temps de déplacement la trajectoire pour la position sui-
vante (p;,4) de découpe et ainsi de suite.

[0024] Avantageusementle dispositif comporte un pla-
teau élévateur de la pile jusqu’a un plan de prise pour la
découpe du dessus,

des moyens de pré-dépilage agencés pour séparer la
découpe du dessus du reste de la pile et des moyens de
taquage de ladite découpe pour la cadrer et la maintenir
séparée du reste de la pile en position de préhension par
les moyens de dépilage aprés effacement des moyens
de pré-dépilage.

[0025] Dans un mode de réalisation avantageux des
moyens de maintien en partie haute de la pile lorsque la
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découpe du dessous de la pile a atteint un niveau déter-
miné sont prévus accompagnés de moyens de mise en
place automatique d’une nouvelle pile. Egalement avan-
tageusement les moyens de maintien en partie haute
comprennent des taquets libres pivotants dans une po-
sition de glissement le long de la pile, pour adopter une
position de soutien du fond de la pile sous I'effet de la
gravité lorsqu’ils arrivent a la derniére découpe de la pile.
[0026] Avantageusement le dispositif comporte des
moyens d’aide au décollement de la découpe du dessus
du reste de la pile, par soufflage d’air rasant sur le dessus
de la découpe, par exemple par l'intermédiaire de buses
inclinées par rapport a la surface de la découpe du des-
sus a une pression comprise entre 1 et 2 bars relatifs.
[0027] Graceal’invention etasagrande précision (ob-
tenue notamment grace au magasin vertical autorisant
un systeme de dépilage des découpes optimisées lors-
qu’elles sont correctement empilées verticalement), il de-
vient possible de simplifier considérablement les machi-
nes et de limiter leur encombrement.

[0028] Par correctement empilé verticalement on en-
tend empilé avec une tolérance de positionnement dans
le décalage latéral des découpes de plus ou moins 1 cm,
ce qui estle cas général avec les découpes d’une palette
cerclée de fagon usuelle pour son transport.

[0029] En proposant ainsi un systéme permettant une
prise unitaire de chaque découpe a partir d’'une palette
ou d’'un magasin vertical correctement empilé, il va par
ailleurs étre possible de faire toute une série d’opérations
sur les découpes entre leur transfert du magasin vertical
et leur positionnement dessous ou sur le mandrin, com-
me par exemple l'inscription d’'un code barre, un encrage,
la mise en place d’'une puce RFID ou le repliage de lan-
guettes de centrage découpées dans les volets ou les
rabats, pour autoriser le positionnement exact d’'une boi-
te inférieure par rapport a une boite supérieure quand
celles-ci sont empilées I'une sur l'autre.

[0030] Avantageusementle magasin de découpes est
agenceé pour recevoir une palette chargée, par exemple
simplement poussée sur le plateau élévateur. Celui-ci
est alors propre a déplacer verticalement ladite palette
et les découpes qu’elle supporte jusqu’a un plan d’ob-
servation et/ou de prise, avec par exemple des moyens
de détection visuelle permettant le déclenchement et/ou
I'arrét des séquences de dépilage.

[0031] L’invention sera mieux comprise a la lecture de
la description qui suit de modes de réalisation donnés
ci-apres a titre d’exemples non limitatifs.

[0032] Elle se réfere aux dessins qui 'accompagnent
dans lesquels :

La figure 1 est une vue en perspective d’'un exemple
de découpe a huit cétés, avant et apres repliage de
languettes de centrage, utilisable avec le procédé
et/ou le dispositif selon l'invention.

Les figures 2 et 3 sont des vues schématiques, res-
pectivementde c6té et en perspective, d’'un dispositif
selon un mode de réalisation de I'invention.
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Lesfigures 4 et 5 montrent schématiquementde face
le principe de I'aréte de référence fixe par rapport au
chéssis, dans le cas d’'une aréte inférieure (figure 4)
etd’'une aréte supérieure (figure 5), selon I'invention.
Les figures 6 a 10 montrent des vues latérales des
moyens d’avancée, des moyens de pré-dépilage et
des moyens de dépilage d’une pile selon le mode
deréalisation del'invention plus particulierement dé-
critici.

Les figures 11 a 13 illustrent les étapes finales de
formation d’une boite mettant en oeuvre un mode
de réalisation de l'invention.

[0033] La figure 1 montre une découpe 1 en matiére
en feuille de carton ondulé comportant une suite 2 de
huit volets rectangulaires terminés par une languette 3
de collage rectangulaire de fixation sur un volet adjacent.
[0034] Les volets rectangulaires sont reliés entre eux
par des premieres lignes de pliage 4 paralleles entre el-
les, les volets étant formés de quatre volets principaux
5, 6 rectangulaires a savoir deux grands volets 5 et deux
plus petits volets 6 séparés deux a deux par quatre volets
intermédiaires identiques 7.

[0035] La découpe 1 comporte également un premier
jeu ou ensemble 8 de rabats latéraux disposé d’un coté
etrelié auxvolets principaux par des deuxiemes de pliage
9 perpendiculaires aux premiéres lignes de pliage 4 et
destinés a former au moins partiellement le fond de la
boite, les volets intermédiaires étant dénués de rabat.
[0036] La découpe 1 comporte également un deuxie-
me jeu 10 de rabats sensiblement identique au premier
jeu 8 de rabats pour former le dessus de la boite.
[0037] Unrabatsurdeuxdes premier etdeuxiéme jeux
a savoir les rabats 11 et 12 respectivement des jeux 8
et 10 présentent sur deux cotés latéraux 13 des parties
au moins en partie en biais vers I'extérieur du rabat a
partir des deuxiemes lignes de pliage 9 ou des troisiemes
lignes de pliage 14 reliant les rabats du deuxiéme jeu 10
aux volets principaux correspondants.

[0038] Chaque jeu de rabats 8 et 10 comporte égale-
ment des deuxiemes rabats latéraux 15 rectangulaires
reliés aux petits volets par les deuxiémes lignes de pliage
et troisiemes lignes de pliage.

[0039] Dans le mode de réalisation plus particuliére-
ment décrit en référence a la figure 1, les rabats 11 et 12
comportent de plus des éléments respectivement 16 et
17 qui vont permettre un centrage de deux boites une
fois constituées I'une par rapport a I'autre, dans le cadre
d’'une superposition de I'une sur l'autre.

[0040] Plus précisément les rabats 11 comportent par
exemple des évidements 16 par exemple carrés, et les
rabats 12 en vis a vis du deuxiéme jeu comportent des
languettes latérales 18, de forme complémentaire aux
évidements 16, qui une fois repliées et collées sur le coin
de rabat en vis a vis (comme représenté sur la deuxiéme
partie de la figure 1 en 19) vont permettre de venir s’en-
castrer dans les évidements 16 des rabats 11 lors de la
superposition d’'une caisse sur l'autre.
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[0041] Une telle disposition permet un centrage des
caisses entre elles et évite leurs glissements relatifs no-
tamment lors de leur transport sur une palette.

[0042] Le deuxieme jeu 10 de rabats est destiné a for-
mer le dessus de la boite.

[0043] La figure 2 montre un dispositif 20 selon un mo-
de de réalisation de l'invention, pour la réalisation d’'une
boite en feuille de carton ondulé a partir d’'une pile 21 de
découpes 22 du type de celle décrite en référence a la
figure 1.

[0044] La pile 21 est verticale a niveau constant 23.
[0045] Il comporte des moyens qui permettent de dé-
piler la découpe du dessus 24 d’'une fagon qui va étre
décrite ci-aprés, en la soulevant verticalement (fleche
25) puis en la déplagant horizontalement (fleche 26) vers
des moyens d’encollage 27, 28 déposant des traits de
colles respectifs par en-dessous et par dessus de fagon
connue en elle-méme, puis pour placer ladite découpe
de fagon précise au-dessus du mandrin 29. Dans ce mo-
de de réalisation le volet 5 adjacent au volet 6 auquel est
raccordé la languette 3 de fixation est placé exactement
en face etenvis avis delaface supérieure 30 du mandrin,
de sorte que les arétes supérieures 31, 32 du mandrin
soient exactement en vis a vis des premiéres lignes de
pliage 4 de la découpe en vis a vis.

[0046] Puis on plaque (confére figure 2) le volet adja-
cent sur le mandrin par mouvement de haut en bas (fle-
che 33). Aprés avoir replié automatiquement les volets
quipendent6, 7 autour du mandrin par des moyens pous-
seurs 34 connus en eux-mémes on vient plaquer la lan-
guette 3 préalablement encollée par les encolleurs 28,
sur le bord latéral du volet adjacent 7, par pression de
ladite languette autourd’un bord de référence du mandrin
opposé a ladite face supérieure 30 via les vérins pous-
seurs 35.

[0047] Surlafigure 3 on a représenté la plaque pous-
seuse inférieure 36 propre a étre déployée verticalement
pour venir plaquer le volet inférieur sur la face inférieure
du mandrin. D’autres vérins pousseurs 37 sont prévus
de fagon a la portée de ’homme du métier pour terminer
'enrobage. La pile 22 de découpes, verticale comporte
des moyens 38 de pré-dépilage, lesdits moyens 39 de
dépilage munis d’'un systéme formé par un bras en partie
horizontal 40 comportant par exemple des branches 41
paralléles entre elles, d’alimentation en air comprimé et
de position de ventouses 42, a savoir six ventouses (deux
par branche) de préhension par aspiration.

[0048] Les figures 4 et 5 montrent schématiquement
le principe mis en oeuvre dans la présente invention.
[0049] La figure 4 illustre le cas ou la découpe 43 est
amenée par le dessus de fagon a ce que le volet adjacent
principal 44 soit posé de fagon précise sur la face supé-
rieure 45 du mandrin 46.

[0050] Lorsque le volet principal 47 est replié vers le
bas (fleche 48), la languette 49 qui lui est adjacente vient
se positionner en 50 face au coin coupé 51 du mandrin
situé de l'autre cote.

[0051] Aprés enrobage des deux autres volets princi-



9 EP 2 809 507 B1 10

paux le dernier volet intermédiaire 52 vient se placer de
sorte que la ligne de pliage 4 entre d’un cété la languette
de fixation 50, et de I'autre co6té le dernier volet intermé-
diaire 52, soit en vis a vis des arétes 53, qui seront ainsi
toujours positionnées au méme endroit par rapport au
chassis 54, que le mandrin soit un grand mandrin 55 ou
un petit mandrin 56.

[0052] Toutes les tailles entre le petit mandrin 56 et le
grand mandrin 55 peuvent ainsi étre adaptées (voir fle-
ches 57), l'aréte ou les arétes de références 53 restant
fixes par rapport au chassis.

[0053] Ce sontau contraire les découpes 43 ou 58, de
plus ou moins grande dimension en fonction de la taille
du mandrin, qui sont positionnées a un endroit différent
par rapport au chassis.

[0054] Une telle mise en place de fagon différentielle,
n’est possible que grace a la grande précision obtenue
dans la saisie et au dépbt ultérieur par la méme machine,
de la découpe sur le mandrin a partir du magasin vertical.
[0055] On a représenté sur la figure 5 un autre mode
de réalisation d’arétes de référence. Cette fois-ci les dé-
coupes 59 ou 60 sont amenées par le bas, I'aréte, coin
ou bord de référence 61 étant situé sur le dessus du
mandrin.

[0056] Iciencore, que le mandrin soit un petit mandrin
62, ou un grand mandrin 63, le bord de référence 61
restera toujours au méme endroit par rapport au repere
XYZ, lié au chassis.

[0057] Leslanguettes de fixation peuvent ainsi étre re-
poussées par des moyens pousseurs 65 (par exemple
commandés par un automate et/ou comportant des cer-
veaux moteurs de fagon connue en elle-méme) toujours
situés au méme endroit sans aucune nécessité de les
régler et/ou de les déplacer.

[0058] Enfaitlinvention n’estpossible que grace aune
grande précision dans la manipulation des découpes dé-
posées sur le mandrin et/ou sous le mandrin.

[0059] Dans le mode de réalisation plus particuliére-
ment décrit (cf. figures 6 a 10) ceci est rendu notamment
possible grace aux moyens d’avancée 66 de la pile 22
comprenant des moyens de pré-dépilage.

[0060] Dansun mode avantageux les moyens d’avan-
cée comprennent un plateau élévateur 67 (deux cornie-
res) de soutien horizontal de la derniére découpe du fond
de la pile 21 de découpes 22 et un vérin 68 pousseur
verticalement commandé par un automate 69 autorisant
une remontée du plateau programmé au fur et a mesure
del'enlevage des découpes, par exemple toutes les qua-
tre découpes. Cette commande est contrblée par des
moyens optiques 70 de mesure. Plus précisément ces
moyens optiques sont associés de fagon connue en elle-
méme a des moyens 71 de mesure télémétriques (p;) de
la découpe 72 du dessus et des moyens 73 de calculs
(microprocesseurs) de la trajectoire des moyens 39 de
dépilage en fonction de ladite position (p;), agencés pour
commander le déplacement des moyens de dépilage en-
tre une position de saisie (plan 74) de la découpe, et une
position de positionnement sur un poste de travail déter-
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miné, ici en I'espece sur le mandrin, et pour calculer pen-
dant le temps de déplacement (en temps masqué) la
trajectoire pour la position suivante (p;,.4) de découpe et
ainsi de suite.

[0061] Le diagramme des temps suivis est par exem-
ple du type suivant :

- Initialisation avec choix des valeurs de décalage se-
lon un format stocké en base de données,

- déplacement du bras robotisé a la référence du ma-
gasin et en fonction des décalages du format,

- lecture par télémétrie de la position initiale s’il y a
lieu et/ou calcul de la position initiale,

- calcul de la trajectoire aller

- retaquage surlaréférence du magasin de découpes,

- une fois la position atteinte, calcul puis descente sur
ladécoupe selondes valeurs prédéterminées ou sui-
vant des valeurs qui sont mesurées grace a la télé-
meétrie,

- misesous vide des ventouses pour aspirer la décou-
pe,

- exécution de la trajectoire puis s'il y a eu lecture de
la hauteur de télémétrie,

- calcul de la trajectoire retour et sinon retrait des pa-
rametres de la trajectoire dans la base de données,

- arrétduvide pour larguer la découpe a I'endroit adé-
quat,

- exécution de la trajectoire de retour,

- etrecommencement du cycle.

[0062] Les moyens 75 de pré-dépilage comprennent
un bras robotisé horizontal 76 muni d’au moins quatre
ventouses 77 de préemption de la découpe 72, le bras
étant fixé a une tige 78 verticale excentrée par rapport a
la pile, disposée a cbté de cette derniére.

[0063] La tige 78 est guidée et fixée par un manchon
79 a une chaine 80 d’actionnement entre une position
81 en trait mixte sur la figure 6, et une position 82 en trait
mixte sur la figure 7, de préhension et d’échappement
de la découpe au dessus des moyens 83 de taquage,
une position 84 (figure 8) de dépdt de la découpe sur
lesdits moyens 83 de taquage, pour préhension dans le
plan 74 et une position 85 (figure 9) d’échappement en
hauteur et latéral permettant aux moyens 39 de dépilage
de venir prendre la découpe 72.

[0064] Plus précisement les moyens 83 de taquage
comprennent de part et d’autres du volume occupé par
la pile 22, des goulottes 86 par exemple formées par
deux tubes présentant une coupe transversale en forme
de C dont'ouverture des branches est située du coté de
la pile.

[0065] Dans ces goulottes sont montés mobiles en
translation et parallélement aux branches du C, respec-
tivement, au moins deux taquets 87 coulissant formés
par des languettes métalliques munies en partie supé-
rieure 88, d'un ergot 89 de butée de la périphérie 90 de
ladécoupe 72, pour la cadrer précisément, etla maintenir
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sur lesdits taquets en position de butée une fois ceux-ci
déplacés de leur position d’échappement.

[0066] Lestaquets 87 sont par exemple activés parun
systéme de petits vérins avec ressort de rappel (non re-
présenté) pour remise en position d’échappement nomi-
nale au repos.

[0067] IIs sont commandés par I'automate 69 pour dé-
placer lesdits taquets entre leur position de butée et leur
position d’échappement.

[0068] Au fur et a mesure du fonctionnement des
moyens de pré-dépilage et de dépilage, la pile 22 de
découpes se vide et le plateau formé par les corniéres
67, qui supporte la derniére découpe 91, monte. |l arrive
un moment ou il se trouve dans une position telle que
peuvent automatiquement se déclencher les moyens 92
de maintien en partie haute de la pile.

[0069] Ces moyens sont par exemple constitués par
des taquets 93 libres en rotation, pivotant entre une po-
sition 94 (cf. figure 6 a 9) et une position 95 (cf figure 10)
de soutien du fond de la pile sous I'effet de la gravité.
[0070] Plus précisément les moyens 92 de maintien
comprennent les taquets 93 formés par une piéce libre
et mobile en rotation par rapport a un axe 96 solidaire
d’une tige 97 de réglage en hauteur fixée au chassis 98
du dispositif.

[0071] Les taquets présentent un ergot 99 d’extrémité
agenceé pour glisser le long du bord 100 de la pile, I'ergot
99 présentant par exemple une section sensiblement
triangulaire formant une pointe de contact avec le bord
de la pile.

[0072] Lorsque la pointe de I'ergot 99 n’est plus en
contact avec le bord de la pile, parce que celle-ci est trop
haute, ledit bord n’est plus retenu et le taquet pivote
autour de son axe 96 par gravité.

[0073] Il estalors agencé pour se placer dans une po-
sition 101 de butée horizontale, sur laquelle la derniere
découpe 102 peut venir reposer, libérant le plateau formé
par les cornieres 67.

[0074] Il est alors possible de le redescendre en ac-
tionnant le vérin pousseur verticalement jusqu’a sa po-
sition basse initiale. On peut ensuite remettre en place
surle plateau une nouvelle pile de découpes parexemple
en la poussant a partir d’'une palette.

[0075] Il suffitalors de remonter la pile jusqu’a ce qu’el-
le vienne en contact avec les ergots 93, qui vont alors
pivoter jusqu’a ce que la derniére découpe du reste de
la pile du dessus vienne en contact avec la premiéere
découpe de la pile du dessous.

[0076] On reconstitue ainsi en totalité une pile sans
rupture de charge pour fabriquer des boites selon I'in-
vention.

[0077] Pour faciliter le décollement de la découpe du
dessus a forte cadence il est prévu des buses de souf-
flage d’air rasant (non représentées) inclinées par rap-
port a la surface de la découpe et soufflant de 'air sur le
dessus de la découpe par exemple a une pression com-
prise entre 1 et 2 bars relatifs.

[0078] On va maintenant décrire la mise en oeuvre du
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procédé et du dispositif selon l'invention en faisant plus
particulierementréférence aux figures 2, 3et4et11a13.
[0079] A partir du magasin 21 comprenant la pile ver-
ticale 22 de découpes, on amene la découpe du dessus
24 a une hauteur déterminée (figure 2), on taque ensuite
ladite découpe pour la cadrer et la maintenir séparée du
reste de la pile par les moyens de pré-dépilage comme
indiqué ci-avant puis, aprés effacement des moyens de
pré-dépilage, on saisit (figure 2) la découpe par aspira-
tion a 'aide des moyens de dépilage et de déplacement
de la découpe ainsi saisie au poste d’enrobage autour
du mandrin.

[0080] Plus précisément le dispositif comprend le bras
40, qui permet d’amener une découpe d’'un seul mouve-
ment apres arrachage de celle-ci a son poste d’assem-
blage au-dessus du mandrin (figure 11).

[0081] La découpe 24 ou 43 (cf. figure 4) est alors dé-
posée trés précisément sur le mandrin et plus particulie-
rement le volet 44 est déposé sur la face supérieure 45
du mandrin, les lignes de pliages étant placées au-des-
sus des arétes du mandrin grace a la grande précision
obtenue d’une part du fait de la position de départ initiale
de la découpe qui est sur une pile verticale parfaitement
calibrée, et d’autre part de la possibilité de réaliser une
saisie parfaite puis un déplacement au dixieme de milli-
meétre prés dans le repére OXYZ par rapport au chassis
du dispositif.

[0082] Ensuite, et comme présenté sur les figures 12
et 13, on effectue I'enrobage autour du mandrin en ve-
nant plaquer par l'intermédiaire de la plaque pousseuse
36 le volet inférieur 44’ en vis a vis du volet supérieur 44
puis on vient plaquer la languette 50 sur le volet intermé-
diaire 52 autour des deux arétes inférieures 53 du man-
drin.

[0083] Selon l'invention, celles-ci sont toujours dispo-
sées au méme endroit par rapport au chassis, ce qui fait
(voirfigure 4) que lorsque le mandrin décroit pour devenir
plus petit (mandrin 56 par exemple figure 4) pour s’adap-
ter a des découpes différentes, plus petites, I'aréte 52-53
de référence est maintenue toujours au méme endroit,
ce quifacilite grandement le fonctionnement du dispositif
et permet notamment d’éviter de déplacer en hauteur les
vérins 65 et autres plaquettes poussantes.

[0084] Une fois 'emballage terminé et les rabats re-
pliés surlaface 110 du mandrin, la caisse 111 est éjectée
comme montré sur la figure 3.

[0085] Lorsque la pile arrive en partie haute, la décou-
pe inférieure de la pile dépassant un certain niveau,
l'automate détecte le basculement des taquets de fagon
connue en elle méme.

[0086] Sans arréter le dispositif, qui continue a vider
la pile au-dessus des taquets, le chariot redescend et se
meten position pour recevoir une nouvelle pile en attente.
[0087] Celle-ci est alors poussée de fagon connue
automatiquement pour se positionner sous le reste de la
pile précédente.

[0088] Puis la nouvelle pile est remontée pour s'inté-
grer au reste de la pile précédente, évitant de ce fait toute
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rupture de cadence dans la formation des boites.
[0089] Comme il va de soit et comme il en résulte de
ce qui précede, la présente invention n’est pas limitée
au mode de réalisation plus particulierement décrit. Elle
en incorpore au contraire toutes les variantes et celle
notamment les découpes sont de formes différentes.

Revendications

1. Procédé pour la réalisation d’'une boite de matiére
en feuille de carton ondulé a partir d'une découpe
(1,43, 58, 59, 60) comportant une suite (2) de volets
comprenant au moins quatre volets principaux (5, 6)
rectangulaires terminée par une languette (3, 49)
rectangulaire de fixation, reliés les uns aux autres
par des premiéres lignes de pliage (4) paralléles les
unes aux autres, et un premier ensemble (8) de ra-
bats latéraux disposés d’un coté et reliés aux volets
principaux par des deuxiémes lignes de pliage (9)
perpendiculaires aux premiéres lignes de pliage (4)
et destinés a former au moins partiellement le fond
de laboite, ladite boite étantagencée pour étre mon-
tée automatiquement par rabattement desdits volets
et des rabats dudit premier ensemble autour d’'un
mandrin (29 ; 46 ; 55, 56 ; 62, 63) de forme complé-
mentaire a l'intérieur de la boite, le volet d’extrémité
de la suite de volets et la languette d’'une part, et les
rabats adjacents d’autre part, étant fixés entre eux
par collage pour former ladite boite, procédé dans
lequel
on dépile la découpe a plat par prise de la découpe
du dessus (24, 72) a partir d’'un magasin de stockage
vertical a niveau constant (23) d’'une pile (21) de dé-
coupes (22),
apres encollage de la languette (3) et des rabats, on
place ladite découpe a un emplacement déterminé
et on améne le volet principal adjacent (5, 44) au
volet principal (6, 47) auquel est raccordé directe-
ment ou indirectement par un volet intermédiaire la
languette (3, 49) de fixation exactement en vis a vis
d’une face inférieure ou supérieure (30, 45) du man-
drin (29, 46, 62, 63), de sorte que les arétes inférieu-
res ou supérieures (31, 32, 53) du mandrin (29)
soient exactement en vis a vis des premiéres lignes
depliage (4) dela découpe en vis a vis puis on plaque
ledit volet adjacent sur le mandrin par mouvement
de bas en haut (33) ou de haut en bas,
et on replie automatiquement les volets (6, 7) autour
des arétes du mandrin, caractérisé en ce que on
vient plaquer lalanguette (3) préalablement encollée
sur le bord latéral du volet adjacent (7), par pression
sur ladite languette autour d’un bord de référence
(51, 61) du mandrin du cbté opposé a ladite face
inférieure ou supérieure,
et en ce que, pour former une boite de dimensions
et/ou de forme différentes de celles précédemment
configurées, on change la taille du mandrin en con-
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servant inchangée dans un repére fixe par rapport
au magasin la position du bord (51, 61) de référence
du mandrin (46, 62, 63) autour duquel on replie la
languette.

Procédé pour la réalisation d’'une boite de matiére
en feuille selon la revendication 1, caractérisé en
ce que

on mesure par des moyens (71) télémétriques la po-
sition (p;) de la découpe du dessus, on calcule (73)
la trajectoire des moyens de dépilage en fonction de
la dite position (p;) et on commande le déplacement
desdits moyens (39) de dépilage entre une position
de saisie (74) de la découpe etla position de dépose,
en calculant pendant le temps de déplacement la
trajectoire pourla position suivante (p;,) de découpe
et ainsi de suite.

Procédé selon 'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que

on amene la découpe du dessus de la pile a une
hauteur déterminée (niveau constant),

on sépare ladite découpe du reste de la pile par des
moyens (38) de pre-dépilage,

on taque ladite découpe pour la cadrer et la maintenir
séparée dureste de la pile en position de préhension,
on efface les moyens (38, 75) de pré-dépilage,

on saisit ladite découpe par aspiration a l'aide de
moyens (39) de dépilage,

on déplace ladite découpe a l'aide desdits moyens
(39) de dépilage pour 'amener a 'emplacement dé-
terminé,

et on renouvelle le cycle d’étapes ci-dessus avec la
découpe de dessus suivante.

Procédé selon larevendication 3, caractérisé en ce
que le bord de référence (51) définissant I'aréte de
référence, celle-ci étant une aréte inférieure du man-
drin et 'emplacement déterminé étant le plan supé-
rieur du mandrin, on pose le volet principal adjacent
(5, 44) au volet principal (6, 47) auquel est raccordé
directement ou indirectement la languette (3, 49) de
fixation sur la face supérieure (30, 45) du mandrin
(29, 46).

Procédé selon larevendication 3, caractérisé en ce
que le bord de référence (61) définissant I'aréte de
référence, celle-ci étant une aréte supérieure du
mandrin etI'emplacement déterminé étant formé par
une surface située exactement en vis a vis de la face
inférieure dudit mandrin, on plaque le volet principal
adjacent au volet principal auquel est raccordée di-
rectement ou indirectement la languette de fixation
sur la face inférieure dudit mandrin (62, 63).

Procédé selon 'une quelconque des revendications
3 a 5, caractérisé en ce que on taque la découpe
a l'aide d’'un premier jeu de griffes a une hauteur X
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de référence de la pile et on sépare la découpe de
dessus d’avec la découpe suivante par un second
jeu de griffes a une hauteur Y situé a une distance
en hauteur comprise entre 1et20 mmde laréférence
X.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que on maintientla
pile en partie haute lorsque la découpe du dessous
de la pile a atteint un niveau déterminé et on met en
place automatiquement une nouvelle pile en des-
sous de la partie restante de la précédente pile, pour
garantir la continuité du dépilage.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que il comporte plus
de trente cycles par minutes.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que on aide au dé-
collement de la découpe du dessus du reste de la
pile, par soufflage d’air rasant sur le dessus de la
découpe.

Dispositif pour la réalisation d’'une boite de matiére
en feuille de carton ondulé a partir d’'une découpe
(1,48, 58, 59, 60) comportant une suite (2) de volets
comprenant au moins quatre volets principaux (5, 6)
rectangulaires terminée par une languette (3) rec-
tangulaire de fixation, reliés les uns aux autres par
des premiéeres lignes de pliage (4) paralléles les unes
aux autres, et un premier ensemble (8) de rabats
latéraux disposés d’un c6té et reliés aux volets prin-
cipaux par des deuxiémes lignes de pliage (9) per-
pendiculaires aux premiéres lignes de pliage (4) et
destinés a former au moins partiellement le fond de
la boite, ladite boite étant agencée pour étre montée
automatiquement par rabattement desdits volets et
des rabats dudit premier ensemble autour d’'un man-
drin (29) de forme complémentaire a l'intérieur de la
boite, le volet d’extrémité de la suite de volets et la
languette d’une part, et les rabats adjacents d’autre
part, étant fixés entre eux par collage pour former
ladite boite, le dispositif comportant

un magasin de stockage vertical des découpes a
plat(22), des moyens (39) de dépilage de la découpe
du dessus (24, 72) a partir dudit magasin par aspi-
ration (77),

des moyens (28) d’encollage,

un bras robotisé (76) de pose a I'horizontal sur une
surface de référence, du volet principal adjacent au
volet principal auquel est raccordé directement ou
indirectement la languette de fixation de ladite dé-
coupe saisie,

des moyens d’'amenée a unemplacementdéterminé
duvolet principal adjacent (5, 44) audit volet principal
(6, 47) auquel est raccordé directement ou indirec-
tement la languette (3, 49) de fixation exactement
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1.

12.

13.

en vis a vis d’'une face inférieure ou supérieure (30,
45) du mandrin (29, 46, 62, 63) de sorte que les
arétes inférieures ou supérieures (31, 32, 53) du
mandrin soit exactement en vis a vis des premiéres
lignes de pliage (4) de la découpe en vis a vis et
des moyens (34, 36, 37) de pliage automatique des
volets autour des arétes du mandrin, caractérisé en
ce que

il comporte des moyens (35) de plaquage de la lan-
guette préalablement encollée sur le bord latéral du
volet adjacent, par pression sur ladite languette
autour d’'un bord de référence du mandrin du cbté
opposé a ladite face inférieure ou supérieure,

et en ce que lorsque le bord de référence (51) défi-
nissant I'aréte de référence, est une aréte inférieure
du mandrin et 'emplacement déterminé est le plan
supérieur du mandrin, les moyens d’amenée a un
emplacement déterminé comprennent un bras de
dépose par ventouses (77) du volet principal adja-
cent (5, 44) au volet principal (6, 47) auquel est rac-
cordée la languette (3, 49) de fixation, sur la face
supérieure (30, 45) du mandrin (29, 46),

etlorsque le bord de référence (61) définissant I'aré-
te deréférence, est une aréte supérieure du mandrin
et 'emplacement déterminé est formé par une sur-
face située exactement en vis a vis de la face infé-
rieure dudit mandrin, les moyens d’amenée du volet
adjacent au volet auquel est raccordée la languette
de fixation sur la face inférieure dudit mandrin com-
prennent un tapis de transport avec butées latérales
et longitudinales de la découpe.

Dispositif selon la revendication 10, caractérisé en
ce que il comporte des moyens (71) de mesure té-
Iémétrique de la position (p;) de la découpe du des-
sus et des moyens (69, 73) de calcul de la trajectoire
des moyens (39) de dépilage en fonction de la dite
position (p;) agencés pour commander le déplace-
ment desdits moyens de dépilage entre une position
de saisie (74) de la découpe et une position de po-
sitionnement sur un poste de travail déterminé, et
pour calculer pendant le temps de déplacement la
trajectoire pourla position suivante (p;,.) de découpe
et ainsi de suite.

Dispositif selon'une quelconque des revendications
10 et 11, caractérisé en ce que il comporte un pla-
teau élévateur (67, 68) de la pile jusqu’a un plan de
prise pour la découpe du dessus,

des moyens (38, 75) de pré-dépilage agencés pour
séparer la découpe du dessus du reste de la pile et
des moyens (83) de taquage de ladite découpe pour
la cadrer et la maintenir séparée du reste de la pile
en position de préhension par les moyens (39) de
dépilage apres effacement des moyens de pré-dé-
pilage.

Dispositif selon'une quelconque des revendications
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10 a 12, caractérisé en ce que il comporte des
moyens (92) de maintien en partie haute de la pile
lorsque la découpe du dessous de la pile a atteint
un niveau déterminé etdes moyens de mise en place
automatique d’'une nouvelle pile en dessous de la
partie restante de la précédente pile, propre a ga-
rantir la continuité du dépilage.

Dispositif selon la revendication 13, caractérisé en
ce que les moyens de maintien (92) en partie haute
comprennent des taquets (93) libres pivotant entre
une position de glissement le long du bord (100) de
la pile de découpes et une position de soutien du
fond de la pile sous I'effet de la gravité.

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
12 a 14, dépendante de la revendication 12 carac-
térisé en ce que les moyens de taquage compren-
nent un premier jeu de griffes a une hauteur X de
référence de la pile et un second jeu de griffes a une
hauteur Y situé a une distance en hauteur comprise
entre 1 et 20 mm de la référence X, pour séparation
de la découpe de dessus d’avec la découpe suivan-
te.

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
10 a 15, caractérisé en ce que il comporte des
moyens d’aide au décollement de la découpe du
dessus du reste de la pile, par soufflage d’air rasant
sur le dessus de la découpe.

Dispositif selon la revendication 16, caractérisé en
ce que l'air soufflé estinjecté pardes buses inclinées
par rapport a la surface de la découpe du dessus a
une pression comprise entre 1 et 2 bars relatifs.

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
13 a 17 dépendantes de la revendication 15, carac-
térisé en ce que le magasin de découpes compre-
nant une palette,

le plateau élévateur (67, 68) est agencé pour dépla-
cer verticalement ladite palette et les découpes
qu’elle supporte jusqu’a un plan d'observation et de
prise, et en ce qu’il comporte des moyens de détec-
tion visuelle.

Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Herstellung einer Schachtel aus ei-
nem Wellpappenblattmaterial ausgehend von einem
Zuschnitt (1, 43, 58, 59, 60) mit einer mit einer recht-
eckigen Befestigungslasche (3, 49) endenden Folge
(2) von Flugeln mit mindestens vier rechteckigen
Hauptfliigeln (5, 6), welche Uiber erste parallel zuein-
ander verlaufende Faltlinien (4) miteinander verbun-
densind, und miteinem ersten Satz (8) von seitlichen
Umklappteilen, die auf einer Seite angeordnet sind,
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mit den Hauptfliigeln Giber zweite, senkrecht zu den
ersten Faltlinien (4) verlaufende Faltlinien (9) ver-
bunden sind und dazu bestimmt sind, den Boden der
Schachtel mindestens teilweise zu bilden, wobei die
Schachtel angeordnet ist, um automatisch durch
Umlegen der Fligel und Umklappteile des ersten
Satzes um einen Dorn (29; 46; 55, 56; 62, 63) ge-
formt zu werden, der komplementar zum Inneren der
Schachtel geformt ist, wobei der Endflligel der Fli-
gelfolge und die Lasche einerseits sowie die angren-
zenden Umklappteile andererseits durch Kleben zur
Formung der Schachtel aneinander befestigt sind,
Verfahren, bei dem der Zuschnitt vom Stapel ent-
nommen wird und dabei flach bleibt, indem der obere
Zuschnitt (24, 72) aus einem vertikalen Lagermaga-
zin mit konstantem Niveau (23) von einem Stapel
(21) von Zuschnitten (22) entnommen wird, der Zu-
schnitt nach Verkleben der Lasche (3) und der Um-
klappteile in eine bestimmte Lage gebracht wird und
der Hauptfligel (5, 44), der dem Hauptffligel (6, 47)
angrenzt, mit dem die Befestigungslasche (3, 49)
unmittelbar oder mittelbar tGiber einen Zwischenfliigel
verbunden ist, genau gegenuiber einer unteren oder
oberen Flache (30, 45) des Dorns (29, 46, 62, 63)
gebracht wird, so dass die unteren oder oberen Kan-
ten (31, 32, 53) des Dorns (29) genau gegeniber
den ersten Faltlinien (4) des gegeniberliegenden
Zuschnitts sind, anschlieBend der angrenzende Fli-
gel gegen den Dorn durch eine Bewegung von unten
nach oben (33) oder von oben nach unten gedriickt
wird und die Fliigel (6, 7) automatisch um die Kanten
des Dorns umgelegt werden, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die zuvor mit Klebstoff bestrichene
Lasche (3) gegen den Seitenrand des angrenzen-
den Fligels (7) durch Andriicken der Lasche um ei-
nen Referenzrand (51, 61) des Dorns auf der der
unteren oder oberen Flache gegeniberliegenden
Seite gedriickt wird und dass zur Bildung einer
Schachtel mit anderen Abmessungen und/oder an-
derer Form als die zuvor erzielten die Grofle des
Dorns gedndert wird, indem in einem festen Bezugs-
system in Bezug auf das Magazin die Position des
Referenzrands (51, 61) des Dorns (46, 62, 63), um
den die Lasche gelegt wird, unveréndert bleibt.

Verfahren zur Herstellung einer Schachtel aus ei-
nem Blattmaterial nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Position (p;) des oberen Zuschnitts mit te-
lemetrischen Mitteln (71) gemessen wird, der Weg
der Entstapelungsmittel in Abhangigkeit von der Po-
sition (p;) berechnet wird (73) und der Verfahrweg
der Entstapelungsmittel (39) zwischen einer Position
des Erfassens (74) des Zuschnitts und der Abstell-
position dadurch gesteuert wird, dass wahrend der
Verfahrzeit der Weg fiir die nachfolgende Position
(pj+1) des Zuschnitts berechnet wird und so weiter.
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Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che

dadurch gekennzeichnet,

dass der obere Zuschnitt des Stapels auf eine be-
stimmte Héhe (konstantes Niveau) gebracht wird,
der Zuschnitt vom restlichen Stapel mit Vorentsta-
pelungsmitteln (38) getrennt wird,

der Zuschnitt geschuttelt wird, um ausgerichtet und
vom restlichen Stapel in Greifposition getrennt ge-
halten zu werden, die Vorentstapelungsmittel (38,
75) eingefahren werden,

der Zuschnitt durch Ansaugen mit Hilfe von Entsta-
pelungsmitteln (39) erfasst wird,

der Zuschnitt mit Hilfe der Entstapelungsmittel (39)
verfahren wird, um an die bestimmte Stelle gebracht
zu werden, und der oben genannte Schritte-Zyklus
mit dem nachsten oberen Zuschnitt wiederholt wird.

Verfahren nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet,

dass bei durch den Referenzrand (51) definierter
Referenzkante, wobei diese eine untere Kante des
Dorns ist und die bestimmte Stelle die obere Ebene
des Dorns ist, der Hauptfligel (5, 44), der dem
Hauptfliigel (6, 47) angrenzt, mit dem die Befesti-
gungslasche (3, 49) unmittelbar oder mittelbar ver-
bunden ist, auf die Oberseite (30, 45) des Dorns (29,
46) gelegt wird.

Verfahren nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet,

dass bei durch den Referenzrand (61) definierter
Referenzkante, wobei diese eine obere Kante des
Dorns istund die bestimmte Stelle durch eine Flache
gebildetist, die genau gegenulber der Unterseite des
Dorns liegt, der Hauptfliigel, der dem Hauptfliigel an-
grenzt, mit dem die Befestigungslasche unmittelbar
oder mittelbar verbunden ist, auf die Unterseite des
Dorns (62, 63) gedriickt wird.

Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche
3 bis 5,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Zuschnitt mit Hilfe eines ersten Satzes von
Krallenin eine Referenzhdhe X des Stapels geschiit-
telt wird und der obere Zuschnitt vom nachsten Zu-
schnitt mit einem zweiten Satz von Krallen in einer
Hohe Y in einem Hbhenabstand zwischen 1 und 20
mm der Referenz X getrennt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Stapel oben gehalten wird, wenn der untere
Zuschnitt des Stapels ein bestimmtes Niveau er-
reicht hat, und ein neuer Stapel automatisch unter
denrestlichen Teil des vorigen Stapels gestellt wird,
um eine kontinuierliche Entstapelung sicherzustel-
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len.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass es mehr als dreiflig Zyklen pro Minute umfasst.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Abheben des oberen Zuschnitts vom rest-
lichen Stapel durch Blasen von Uber den Zuschnitt
streifender Luft unterstitzt wird.

Vorrichtung zur Herstellung einer Schachtel aus ei-
nem Wellpappenblattmaterial ausgehend von einem
Zuschnitt (1, 48, 58, 59, 60) mit einer mit einer recht-
eckigen Befestigungslasche (3) endenden Folge (2)
von Fliigeln mitmindestens vier rechteckigen Haupt-
fligeln (5, 6), welche Uber erste parallel zueinander
verlaufende Faltlinien (4) miteinander verbunden
sind, und mit einem ersten Satz (8) von seitlichen
Umklappteilen, die auf einer Seite angeordnet sind,
mit den Hauptfligeln Giber zweite, senkrecht zu den
ersten Faltlinien (4) verlaufende Faltlinien (9) ver-
bunden sind und dazu bestimmt sind, den Boden der
Schachtel mindestens teilweise zu bilden, wobei die
Schachtel angeordnet ist, um automatisch durch
Umlegen der Fligel und Umklappteile des ersten
Satzes um einen Dorn (29) geformt zu werden, der
komplementar zum Inneren der Schachtel geformt
ist, wobei der Endfliigel der Flugelfolge und die La-
sche einerseits sowie die angrenzenden Umklappt-
eile andererseits durch Kleben zur Formung der
Schachtel aneinander befestigt sind, wobei die Vor-
richtung Folgendes umfasst:

ein Magazin fir die vertikale flache Lagerung
der Zuschnitte (22), Mittel (39) zum Entstapeln
des oberen Zuschnitts (24, 72) vom Magazin
durch Ansaugen (77),

Mittel (28) zum Bestreichen mit Kleber,

einen Roboterarm (76), um den Hauptfflligel, der
dem Hauptfliigel angrenzt, mit dem die Befesti-
gungslasche des erfassten Zuschnitts unmittel-
bar oder mittelbar verbunden ist, horizontal auf
eine Referenzflache zu legen,

Mittel, um den Hauptffligel (5, 44), der dem
Hauptfliigel (6, 47) angrenzt, mit dem die Befes-
tigungslasche (3, 49) unmittelbar oder mittelbar
verbunden ist, an eine bestimmte Stelle genau
gegenuber einer unteren oder oberen Flache
(30, 45) des Dorns (29, 46, 62, 63) zu bringen,
so dass die unteren oder oberen Kanten (31,
32, 53) des Dorns genau gegeniiber den ersten
Faltlinien (4) des gegenuberliegenden Zu-
schnitts sind,

Mittel (34, 36, 37) zum automatischen Legen um
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die Kanten des Dorns,

dadurch gekennzeichnet,

dass sie Mittel (35) aufweist, um die zuvor mit
Klebstoff bestrichene Lasche gegen den Seiten-
rand des angrenzenden Fligels durch Andri-
cken der Lasche um einen Referenzrand des
Dorns auf der der unteren oder oberen Flache
gegenuberliegenden Seite zu driicken, und
dass wenn der Referenzrand (51), der die Re-
ferenzkante definiert, eine untere Kante des
Dorns ist, und die bestimmte Stelle die obere
Ebene des Dorns ist, die Mittel zum Zufiihren
an eine bestimmte Stelle einen Arm aufweisen,
um den Hauptffligel (5, 44), der dem Hauptfligel
(6, 47) angrenzt, mit dem die Befestigungsla-
sche (3, 49) verbunden ist, auf die Oberseite
(30, 45) des Dorns (29, 46) mit Saugern (77) zu
legen,

wenn der Referenzrand (61), der die Referenz-
kante definiert, eine obere Kante des Dorns ist,
und die bestimmte Stelle durch eine Flache ge-
bildet ist, die genau gegeniber der Unterseite
des Dorns liegt, die Mittel, um den Fligel, der
dem Flugel angrenzt, mit dem die Befestigungs-
lasche verbunden ist, auf die Unterseite des
Dorns zuzufiihren, ein Foérderband mit seitlichen
und langsseitigen Anschlagen fiir den Zuschnitt
aufweisen.

Vorrichtung nach Anspruch 10,

dadurch gekennzeichnet,

dass sie Mittel (71) fur die telemetrische Messung
der Position (p;) des oberen Zuschnitts und Mittel
(69, 73) fur die Berechnung des Weges der Entsta-
pelungsmittel (39) in Abhangigkeit von der Position
(p;), welche angeordnet sind, um den Verfahrweg
der Entstapelungsmittel zwischen einer Position des
Erfassens (74) des Zuschnitts und einer Position fur
die Positionierung an einer bestimmten Arbeitssta-
tion zu steuern und um wahrend der Verfahrzeit den
Weg fir die nachfolgende Position (p;,4) des Zu-
schnitts zu berechnen und so weiter.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 und 11,
dadurch gekennzeichnet,

dass sie eine Hebeblhne (67, 68) zum Heben des
Stapels bis zu einer Greifebene fiir den oberen Zu-
schnitt, Vorentstapelungsmittel (38, 75), die ange-
ordnet sind, um den oberen Zuschnitt vom restlichen
Stapel zu trennen und Mittel (83) zum Schdtteln des
Zuschnitts, um ihn auszurichten und mit den Entsta-
pelungsmitteln (39) nach Einfahren der Vorentsta-
pelungsmittel vom restlichen Stapel in Greifposition
getrennt zu halten, aufweist.

Vorrichtung nach einem beliebigen der Anspriiche
10 bis 12,
dadurch gekennzeichnet,
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dass sie Mittel (92) aufweist, um den Stapel oben
zu halten, wenn der untere Zuschnitt des Stapels ein
bestimmtes Niveau erreicht hat, und Mittel, um einen
neuen Stapel automatisch unter den restlichen Teil
des vorigen Stapels zu stellen, um eine kontinuier-
liche Entstapelung sicherzustellen.

Vorrichtung nach Anspruch 13,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Mittel (92) zum Halten oben freie Rastna-
sen (93) aufweisen, die zwischen einer Gleitposition
entlang des Randes (100) des Zuschnittstapels und
einer Position des Stlitzens des Stapelbodens unter
der Wirkung der Schwerkraft schwenken.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 12 bis 14,
soweit abhangig von Anspruch 12,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Schittelmittel einen ersten Satz von Krallen
ineiner Referenzhdhe X des Stapels und einen zwei-
ten Satz von Krallen in einer Hohe Y in einem Ho6-
henabstand zwischen 1 und 20 mm von der Refe-
renz X aufweisen, um den oberen Zuschnitt vom
nachsten Zuschnitt zu trennen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 15,
dadurch gekennzeichnet,

dass sie Hilfsmittel fliir das Abheben des oberen Zu-
schnitts vom restlichen Stapel durch Blasen von iber
den Zuschnitt streifender Luft aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 16,

dadurch gekennzeichnet,

dass die geblasene Luft mit einem relativen Druck
zwischen 1 und 2 bar tUber Disen zugefihrt wird, die
in Bezug auf die Oberflaiche des oberen Zuschnitts
geneigt sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 13 bis 17,
soweit abhangig von Anspruch 15,

dadurch gekennzeichnet,

dass beiZuschnittsmagazin mit einer Palette die He-
bebiihne (67, 68) angeordnet ist, um die Palette und
die von ihr getragenen Zuschnitte bis zu einer Beo-
bachtungs- und Greifebene vertikal zu verfahren,
und dass sie optische Detektionsmittel aufweist.

Claims

Method for production of a box made of corrugated
cardboard sheet material from a cut blank (1, 43, 58,
59, 60) having a series (2) of panels comprising at
least four rectangular main panels (5, 6) terminated
by a rectangular fixing tongue (3, 49), connected to
one another by first fold lines (4) parallel to one an-
other, and a first set (8) of lateral flaps disposed on
one side and connected to the main panels by sec-
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ond fold lines (9) perpendicular to the first fold lines
(4) and designed to form at least partly the bottom
of the box, said box being arranged to be assembled
automatically by folding of said panels and the flaps
of said first set around a mandrel (29; 46; 55, 56; 62,
63) of shape complementing the inside of the box,
the end panel of the series of panels and the tongue
on the one hand, and the adjacent flaps on the other
hand, being fixed between them by gluing to form
the said box, method in which the cut blank is re-
moved from the stack flat by picking up the top cut
blank (24, 72) from a vertical constant level storage
magazine (23) with a stack (21) of cut blanks (22),
after gluing of the tongue (3) and the flaps, said cut
blank is placed in a predetermined location and the
main panel (5, 44) adjacent to the main panel (6, 47)
towhich the fixing tongue (3, 49) is connected directly
or indirectly by an intermediate panel is placed ex-
actly opposite a lower or upper face (30, 45) of the
mandrel (29, 46, 62, 63) so that the lower or upper
edges (31, 32, 53) of the mandrel (29) are exactly
opposite the first fold lines (4) of the facing cut blank
then said adjacent panel is pressed flat on the man-
drel by an upward movement (33) or a downward
movement,

and the panels (6, 7) are automatically folded around
the edges of the mandrel,

characterised in that

the tongue (3) previously glued is pressed flat on the
lateral edge of the adjacent panel (7) by pressure on
said tongue around a reference edge (51, 61) of the
mandrel on the opposite side to said lower or upper
face,

andin that, toform a box of dimensions and/or shape
different to those previously configured, the size of
the mandrel is changed while keeping the position
of the reference edge (51, 61) of the mandrel (46,
62, 63) around which the tongue is folded unchanged
in a position whichis fixed in relation to the magazine.

Method for production of a box made of sheet ma-
terial according to claim 1,

characterised in that

the position (p;) of the top cut blank is measured by
telemetric means (71), the trajectory of the means
for removal from the stack is calculated (73) as a
function of said position (p;) and the movement of
said means (39) for removal from the stack between
a grasping position (74) of the cut blank and the set
down position is actuated, calculating the trajectory
for the following position (pi+i) of the cut blank during
the movement time, and so on.

Method according to any one of the preceding
claims,

characterised in that

the cut blank at the top of the stack is brought to a
predetermined height (constant level),
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said cut blank is separated from the rest of the stack
by pre-removal means (38), said cut blank is jogged
to centre it and keep it separate from the rest of the
stack in the pick-up (grasping) position,

the pre-removal means (38, 75) are retracted,

said cut blank is picked up (grasped) by suction with
the aid of means (39) for removal from the stack,
said cut blank is moved with the aid of said means
(39) for removal from the stack in order to place it in
the predetermined location,

and the cycle of steps above is repeated with the
following top cut blank.

Method according to claim 3,

characterised in that

the reference edge (51) defining the reference edge
of the mandrel, the latter being a lower edge of the
mandrel and the predetermined location being the
upper plane of the mandrel, the main panel (5, 44)
adjacent to the main panel (6, 47) to which the fixing
tongue (3, 49) is connected directly or indirectly is
placed on the upper face (30, 45) of the mandrel (29,
46).

Method according to claim 3,

characterised in that

the reference edge (61) defining the reference edge
of the mandrel, the latter being an upper edge of the
mandrel and the predetermined location being
formed by a surface situated exactly opposite the
lower face of said mandrel, the main panel adjacent
to the main panel to which the fixing tongue is con-
nected directly orindirectly is pressed flat on the low-
er face of said mandrel (62, 63).

Method according to any one of claims 3 to 5,
characterised in that

the cut blank is jogged with the aid of a first set of
stops at a reference height X of the stack and the
top cutblank is separated from the following cut blank
by a second set of stops at a height Y situated a
vertical distance of between 1 and 20 mm from the
reference X.

Method according to any one of the preceding
claims,

characterised in that

the stack is held up when the cut blank at the bottom
of the stack has reached a predetermined level and
a new stack is automatically put in place underneath
the remaining part of the previous stack to ensure
the continuity of removal from the stack.

Method according to any one of the preceding
claims,

characterised in that

it allows more than thirty cycles per minute.
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Method according to any one of the preceding
claims,

characterised in that

detachment of the top cut blank from the rest of the
stack is assisted by blowing air over the top of the
cut blank.

Device for production of a box made of corrugated
cardboard sheet material from a cut blank (1, 48, 58,
59, 60) having a series (2) of panels comprising at
least four rectangular main panels (5, 6) terminated
by a rectangular fixing tongue (3), connected to one
another by first fold lines (4) parallel to one another,
and a first set (8) of lateral flaps disposed on one
side and connected to the main panels by second
fold lines (9) perpendicular to the first fold lines (4)
and designed to form at least partly the bottom of
the box, said box being arranged to be assembled
automatically by folding of said panels and the flaps
of said first set around a mandrel (29) of shape com-
plementing the inside of the box, the end panel of
the series of panels and the tongue on the one hand,
and the adjacent flaps on the other hand, being fixed
between them by gluing to form said box, the device
comprising

a magazine for vertical storage of the cut blanks flat
(22), means (39) for removal of the top cut blank (24,
72) from said magazine by suction (77),

means (28) for applying glue,

arobotarm (76) for horizontal placement of the main
panel adjacent to the main panel to which the fixing
tongue of said grasped cut blank is connected di-
rectly or indirectly on a reference surface,

means for placing in a predetermined location the
main panel (5, 44) adjacent to said main panel (6,
47) to which the fixing tongue (3, 49) is connected
directly or indirectly exactly opposite a lower or upper
face (30, 45) of the mandrel (29, 46, 62, 63) so that
the lower or upper edges (31, 32, 53) of the mandrel
are exactly opposite the firstfold lines (4) of the facing
cut blank, and

means (34, 36, 37) for automatic folding of the panels
around the edges of the mandrel,

characterised in that

it comprises means (35) for pressing flat the previ-
ously gluedtongue on the lateral edge of the adjacent
panel, by pressing said tongue around a reference
edge of the mandrel on the opposite side to said
lower or upper face,

and in that when the reference edge (51) defining
the reference edge of the mandrel, is a lower edge
of the mandrel and the predetermined location is the
upper plane of the mandrel, the means for placement
in a predetermined location comprise an arm with
suction heads (77) for setting down the main panel
(5, 44) adjacent to the main panel (6, 47) to which
the fixing tongue (3, 49) is connected on the upper
face (30, 45) of the mandrel (29, 46),
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and when the reference edge (61) defining the ref-
erence edge of the mandrel is an upper edge of the
mandrel and the predetermined location is formed
by a surface situated exactly opposite the lower face
of said mandrel, the means for placing the panel ad-
jacent to the panel to which the fixing tongue is con-
nected on the lower face of said mandrel comprise
a conveyor belt with lateral and longitudinal stops for
the cut blank.

Device according to claim 10,

characterised in that

it comprises means (71) for telemetric measurement
of the position (p;) of the top cut blank and means
(69, 73) for calculating the trajectory of the means
(39) for removal from the stack as a function of said
position (p;) arranged to actuate the movement of
said means for removal from the stack between a
grasping position (74) of the cut blank and a position
for positioning on a predetermined work station, and
to calculate the trajectory for the following position
(pi+1) of the cut blank and so on during the time of
movement.

Device according to any one of claims 10 and 11,
characterised in that

it comprises a lifting platform (67, 68) for lifting the
stack as far as a plane for picking up the top cut blank,
means (38, 75) for pre-removal arranged to separate
the top cut blank from the rest of the stack and
means (83) for jogging said cut blank to square it
and keep it separate from the rest of the stack in
position for grasping by the means (39) for removal
from the stack after the retraction of the means for
pre-removal.

Device according to any one of claims 10 to 12,
characterised in that

it comprises means (92) for holding up the stack
when the cut blank at the bottom of the stack has
reached a predetermined level and means for auto-
matically putting a new stack in place underneath
the remaining part of the previous stack, capable of
ensuring the continuity of removal from the stack.

Device according to claim 13,

characterised in that

the means (92) for holding up comprise free stops
(93) pivoting between a position in which they slide
along the edge (100) of the stack of cut blanks and
a position in which they support the bottom of the
stack under the effect of gravity.

Device according to any one of claims 12 to 14, de-
pending on claim 12,

characterised in that

the jogging means comprise a first set of stops at a
reference height X of the stack and a second set of
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stops at a height Y situated a vertical distance of
between 1 and 20 mm from the reference X, for sep-
aration of the top cut blank from the following cut
blank.

Device according to any one of claims 10 to 15,
characterised in that

it comprises means to aid detachment of the top cut
blank from the rest of the stack by blowing air over
the top of the cut blank.

Device according to claim 16,

characterised in that

the blown air is injected through nozzles which are
inclined in relation to the surface of the top cut blank
at a pressure of between | and 2 bars relative.

Device according to any one of claims 13 to 17 de-
pending on claim 15,

characterised in that

the magazine for cut blanks comprising a pallet,
the lifting platform (67, 68) is arranged to move said
pallet and the cut blanks carried on it vertically up to
a plane for observation and gripping, and in that it
comprises means for visual detection.
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