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Description

[0001] La présente invention concerne un dispositif
d’ejection d’échantillons de poses dans une machine de
traitement d’éléments en forme de feuille, une station
d’évacuation des déchets, une machine de traitement
d’éléments en forme de feuilles ainsi qu’'un procédé
d’éjection d’échantillons de poses dans une machine de
traitement d’éléments en forme de feuilles.

[0002] Dans I'industrie de fabrication des emballages,
les feuilles sont découpées selon une matrice correspon-
dant ala forme développée que I'on souhaite obtenir, par
exemple en vue d’obtenir une pluralité de boites d’'une
forme donnée.

[0003] Aprés découpe et éjection des déchets, les
points d’attache entre les poses d’une feuille sont rompus
etles poses s’empilent en piles verticales dans une zone
de réception ou elles sont séparées et stabilisées par un
encartage périodique. La partie restante de la feuille, ap-
pelée aussi déchet, reste pincée dans les pinces de la
barre de pinces du dispositif de transport des feuilles
pour étre entrainée vers le poste d’évacuation des dé-
chets.

[0004] La barre de pinces est entrainée de fagon ha-
bituelle par deux chaines en boucles disposées respec-
tivement des deux c6tés de la presse a découper et aux-
quelles sont fixées les deux extrémités des barres de
pinces. Un éjecteur a la volée en forme de peigne s’éten-
dant transversalement par rapport au sens de déplace-
ment des déchets transportés par la barre de pinces, est
agenceé dans la station d’évacuation des déchets.
[0005] La trajectoire de la barre de pinces est synchro-
nisée avec son ouverture dans la station d’évacuation
des déchets pour qu’'a la montée dans le virage de la
boucle des trains de chaines, les pinces de la barre
s’ouvrent en croisant I'éjecteur a la volée. La feuille en-
trainée par la barre de pinces est éjectée a la volée et
bascule sur le tapis d’évacuation.

[0006] L’éjection est dite « a la volée » car on utilise
directement la trajectoire en demi-tour de la barre de pin-
ces dans le poste d’évacuation des déchets pour faire
basculer la feuille découpée sur le tapis d’évacuation.
L’éjection a la volée permet de faire I'économie d’'une
barre de pinces. En effet sans I'éjection a la volée, pour
oter la feuille découpée de la barre de pinces, la machine
devrait comporter par exemple une station supplémen-
taire d’évacuation des déchets dans laquelle la barre de
pince s’arréterait pour déposer la feuille de déchet. Les
trains de chaines devraient alors étre allongés d’'une bar-
re de pinces additionnelle, ce qui est couteux et encom-
brant.

[0007] Afin de contrOler la qualité de fagonnage des
poses, il s’avére nécessaire de prélever régulierement
des échantillons de poses en cours de production. Cer-
tains industriels, tels que les industriels de fabrication de
tabac ou de cigarettes, requiérent en effet des préléve-
ments relativement fréquents.

[0008] A chaque prélévement d’échantillons, la pro-
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duction doit étre fortement ralentie ou stoppée temporai-
rement le temps qu’un opérateur retire les échantillons
de la pile de poses, ce qui est couteux en temps et en
ressources. De plus, les échantillons prélevés de la pile
de poses peuvent étre perdus en cours de manipulation
ou mélangés avec les déchets de feuilles. Cette opéra-
tion de préléevement des échantillons est donc peu effi-
cace et peu ergonomique car elle ralentit la cadence de
production, nécessite la mobilisation d’un opérateur et
des poses peuvent étre perdues.

[0009] Une autre solution pourrait étre de réceptionner
une feuille et ses poses dans la station d’éjection des
déchets au lieu que les poses soient séparées et récep-
tionnées dans la station de réception. Cela nécessite un
arrét de la machine. |l faut en outre dégager la feuille de
la barre de pinces pour pouvoir la retirer au moyen d’'un
mécanisme d’ouverture annexe.

[0010] Il est donc actuellement difficile de prélever un
échantillonnage régulier en cours de production et donc
difficile de réaliser un contrdle qualité de ces échantillons.
US-A-2956805 montre le préambule de la revendication
1.

[0011] Un des buts de la présente invention est donc
de proposer un dispositif d’éjection d’échantillons de po-
ses dans une machine de fagonnage permettant un pré-
levement aisé et régulier de poses en cours de produc-
tion.

[0012] A cet effet, la présente invention a pour objet
un dispositif d’éjection d’échantillons de poses pour une
machine de traitement d’éléments en forme de feuilles,
la machine de traitement comportant :

- une pluralité de stations de travail dont au moins une
station d’évacuation des déchets, et

- un dispositif de transport comprenant une pluralité
de barres de pinces configurées pour entrainer les
éléments en forme de feuilles dans les stations de
travail,

le dispositif d’éjection étant caractérisé en ce qu’il com-
porte au moins un élémentd’actionnement mobile entre :

- une position inactive dans laquelle le au moins un
élément d’actionnement est positionné a I'écart du
trajet de la barre de pinces, et

- une position active dans laquelle le au moins un élé-
ment d’actionnement est positionné sur le trajet de
la barre de pinces, le au moins un élément d’action-
nement étant configuré pour coopérer avec la barre
de pinces au passage de la barre de pinces pour
ouvrir la barre de pinces et éjecter a plat un échan-
tillon de poses.

[0013] Le au moins un élément d’actionnement peut
ainsi prendre une position active pour ouvrir les pinces
de la barre de pinces et éjecter un échantillon de poses.
Un échantillon de poses peut ainsi étre éjecté de maniere
simple et automatique.
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[0014] En position active, le au moins un élémentd’ac-
tionnement est par exemple positionné sur le trajet de la
barre de pinces a la sortie d’'un outil de séparation des
poses de la station de séparation des poses et en amont
d'un éjecteur a la volée de la station d’évacuation des
déchets. En position active, le au moins un élément d’ac-
tionnement est par exemple positionné sur le trajet de la
barre de pinces pour ouvrir la barre de pinces lorsque la
barre de pinces fait un angle avec I'horizontale compris
entre 0° et 60°.

[0015] Cet emplacement des éléments d’actionne-
ment permet que le au moins un élément d’actionnement
ouvre les pinces de la barre de pinces sur une portion
horizontale des trains de chaines ou du moins, au début
de la partie courbe des trains de chaines. Cela permet
d'une part, de conserver une trajectoire sensiblement
droite de I’échantillon de poses qui est laché et d’autre
part que I'échantillon de poses qui s’était arrété dans la
station de séparation des poses reprenne un peu de vi-
tesse de maniere a prendre suffisamment d’énergie pour
étre effectivement entrainé le plus possible en ligne droite
lors de I'ouverture de la barre de pinces.

[0016] Selon une ou plusieurs caractéristiques du dis-
positif d’éjection, prise seule ou en combinaison :

- le au moins un élément d’actionnement est une ca-
me de profil actif courbe, le déplacement de la barre
de pinces le long du profil actif courbe de la came
forgantune ouverture suivie d’'une fermeture des pin-
ces de la barre de pinces,

- le au moins un élément d’actionnement est en posi-
tion inactive lorsque la machine de traitement est en
production,

- le dispositif d’éjection comporte un organe de com-
mande configuré pour que son actionnement com-
mande le déplacement de I'élément d’actionnement
de la position inactive vers la position active,

- ledispositif d’éjection comporte un organe de bloca-
ge agenceé dans la station de séparation des poses,
configuré pour empécher la séparation des points
d’attaches de I'échantillon de poses, en bloquant un
outil supérieur de I'outil de séparation des poses de
la station de séparation des poses en position haute,

- le au moins un élément d’actionnement est mobile
dans la direction de déplacement des feuilles,

- le dispositif d’éjection comporte au moins un action-
neur et au moins un organe démultiplicateur, I'orga-
ne démultiplicateur étant configuré pour étre entrai-
né par l'actionneur et agencé entre une partie fixe
et le au moins un élément d’actionnement pour en-
trainer le déplacement du au moins un élément d’ac-
tionnement en position active,

- le dispositif d’éjection comporte des moyens de gui-
dage en déplacement configurés pour guider le dé-
placement du au moins un élément d’actionnement
entre la position active et la position inactive.

[0017] L’invention a aussipourobjetune station d’éva-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

cuation des déchets pour machine de traitement d’élé-
ments en forme de feuilles, caractérisée en ce quelle
comporte un dispositif d’éjection d’échantillons de poses
tel que décrit précédemment.

[0018] La station d’évacuation des déchets comprend
par exemple un éjecteur a la volée pour I'évacuation de
déchets de feuilles a la volée, caractérisée en ce que le
au moins un élément d’actionnement du dispositif d’éjec-
tion est agencé en amont de I'éjecteur a la volée dans la
direction de déplacement des feuilles, c’est-a-dire avant
I'éjecteur a la volée.

[0019] L’invention a aussi pour objet une machine de
traitement d’éléments en forme de feuilles, caractérisée
en ce qu’elle comporte une pluralité de stations de travail
dont une station d’évacuation des déchets tel que décrit
précédemment et un dispositif de transport comprenant
une pluralité de barres de pinces configurées pour en-
trainer les éléments en forme de feuilles dans les stations
de travail.

[0020] L’invention a aussi pour objet un procédé
d’éjection d’échantillons de poses dans une machine de
traitement d’éléments en forme de feuilles telle que dé-
crite précédemment, caractérisé en ce qu’il comporte les
étapes suivantes :

- on bloque la séparation des poses d’au moins une
feuille découpée dans la station de séparation des
poses,

- ondéplace au moins un élément d’actionnement sur
le trajet de la barre de pinces a la sortie d’'un outil de
séparation des poses de la station de séparation des
poses et en amont d’'un éjecteur a la volée de la
station d’évacuation des déchets pour coopérer
avec la barre de pinces au passage de la barre de
pinces afin d’ouvrir la barre de pinces et éjecter a
plat un échantillon de poses.

[0021] En position active, le au moins un élément d’ac-
tionnement ouvre les pinces de la barre de pinces pour
éjecter I'échantillon de poses a plat, lorsque la barre de
pinces fait un angle compris entre 0° et 60° avec I'hori-
zontale.

DESCRIPTION SOMMAIRE DES DESSINS

[0022] D’autres avantages et caractéristiques appa-
raitront a la lecture de la description de I'invention, ainsi
que sur les figures annexées qui représentent un exem-
ple de réalisation non limitatif de linvention et sur
lesquelles :

La figure 1 illustre de fagon trés schématique un
exemple de machine de traitement d’éléments en
forme de feuilles.

La figure 2 montre une vue schématique de coté
d’éléments de la machine de traitementde lafigure 1.
La figure 3A montre une vue similaire a la figure 2
en cours de production, montrant un élément d’ac-
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tionnement d’un dispositif d’éjection d’échantillons
de poses, en position inactive.

La figure 3B montre une vue similaire a la figure 3A
au cours d’'un procédé d’éjection d’échantillons de
poses, I'élément d’actionnement étant en position
active.

La figure 3C montre une vue similaire a la figure 3B
apres|'éjectionaplatd’un échantillon de poses, I'élé-
ment d’actionnement étant déplacé en position inac-
tive.

La figure 4 montre une vue en perspective d’élé-
ments du dispositif d’éjection d’échantillons de po-
ses en position active.

La figure 5A montre une vue de cété des éléments
de la figure 4 ainsi qu'une vue en coupe d’'une barre
de pinces au début d’'une coopération en ouverture
avec un élément d’actionnement du dispositif d’éjec-
tion en position active.

La figure 5B montre une vue similaire a la figure 5A
avec la barre de pinces a la fin de la coopération en
ouverture avec I'élément d’actionnement.

La figure 6 montre une vue similaire a la figure 2, la
figure 6 montrant plus particulierement un dispositif
de controéle d’échantillons de poses.

La figure 7 montre une vue schématique d’un dispo-
sitif de récupération d’échantillons de poses, en po-
sition de convoyage continu, en cours de production.
Lafigure 8 montre une vue schématique du dispositif
de récupération de la figure 6 en position relevée,
au cours d’un prélévement d’échantillon de poses.

[0023] Surcesfigures, les éléments identiques portent
les mémes numéros de référence. Les réalisations sui-
vantes sont des exemples. Bien que la description se
référe a un ou plusieurs modes de réalisation, ceci ne
signifie pas nécessairement que chaque référence con-
cerne le méme mode de réalisation, ou que les caracté-
ristiques s’appliquent seulement a un seul mode de réa-
lisation. De simples caractéristiques de différents modes
de réalisation peuvent également étre combinées ou in-
terchangées pour fournir d’autres réalisations.

[0024] Ondéfinitles termes amontetaval en référence
a la direction de déplacement des feuilles, tel qu'illustré
parlafleche D sur la figure 1. Ces éléments se déplacent
vers 'amont, en suivant généralement ’axe principal lon-
gitudinal de la machine, dans un mouvement cadencé
par des arréts périodiques. La direction transversale T
estladirection perpendiculaire aladirection longitudinale
de déplacement des feuilles D. Le plan horizontal cor-
respond au plan (L, T).

[0025] Lestermes « éléments plats » et « feuilles » se-
ront considérés comme équivalents, et concerneront
aussi bien des éléments composés de carton ondulé que
de carton plat, de papier ou de toute autre matiere utilisée
couramment dans I'industrie de 'emballage. Il est enten-
du que dans I'ensemble de ce texte, les termes « feuille »
ou « élément en feuilles » ou « élément en forme de
feuilles » désignent de fagon trés générale tout support
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d’'impression en forme de feuilles tel que, par exemple,
des feuilles de carton, de papier, de matiére plastique,
etc.

[0026] La figure 1 représente un exemple de machine
de traitement 1 pour la transformation de feuilles. Cette
machine de traitement 1 est classiquement composée
de plusieurs stations de travail qui sont juxtaposées mais
interdépendantes une a une pour former un ensemble
unitaire. On trouve ainsi une station d’introduction 100,
une station de transformation 300 pour la découpe des
feuilles, telle que comprenant une presse a platines 301,
une station d’éjection des déchets 400, une station de
séparation des poses 500 ou les feuilles transformées
sont reconditionnées en pile et une station d’évacuation
des déchets 600 ou les déchets de feuilles découpées
(généralement sous forme de grille) sont évacués a la
volée.

[0027] L’opération de transformation de chaque feuille
s’opére dans la station de transformation 300, par exem-
ple entre une platine fixe et une platine montée mobile
inférieure de la presse 301 pour la découpe des feuilles
selon une matrice correspondant a la forme développée
que I'on souhaite obtenir, par exemple en vue d’obtenir
une pluralité de boites d’'une forme donnée. La platine
mobile s’éléve et s’abaisse successivement une fois au
cours de chaque cycle machine.

[0028] Undispositif de transport 70 est par ailleurs pré-
vu pour déplacer individuellement chaque feuille depuis
la sortie de la station d’introduction 100 jusqu’a la station
d’évacuation des déchets 600, en passant par la station
de transformation 300.

[0029] Le dispositif de transport 70 comporte une plu-
ralité de barres transversales munies de pinces, commu-
nément appelées barres de pinces 75 qui viennent cha-
cune a leur tour saisir une feuille au niveau de son bord
frontal, avant de la tirer successivement dans les diffé-
rents postes des stations 300, 400, 500, 600 de la ma-
chine 1.

[0030] Les extrémités latérales des barres de pinces
75 sont chacune reliées respectivement a une chaine
latérale formant une boucle, communément appelée
train de chaines 80. Deux trains de chaines 80 sont ainsi
disposés latéralement de chaque cété des barres de pin-
ces 75.

[0031] Le dispositif de transport 70 comporte égale-
ment au moins un dispositif de guidage de chaines 90
configuré pour guider un train de chaines 80 respectif.
[0032] Grace a un mouvement transmis aux trains de
chaines 80 au niveau de roues menantes 72, 'ensemble
des barres de pinces 75, va partir d’'une position arrétée,
accélérer, atteindre une vitesse maximale décélérer,
puis s’arréter, en décrivant ainsi un cycle correspondant
au déplacement d'une feuille d’'une station de travail a la
station de travail suivante. Les trains de chaines 80 se
déplacent et s’arrétent périodiquement de sorte que, du-
rant chaque déplacement, toutes les barres de pinces
75 sont passées d’une station a la station de travail aval
adjacente. Chaque station effectue son travail en syn-
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chronisme avec ce cycle que I'on appelle communément
cycle machine. Les stations de travail sont en position
initiale pour démarrer un nouveau travail a chaque début
de cycle machine. On définit communémentun cycle ma-
chine parun angle machine (AM) variant entre 0° et 360°.
[0033] Le nombre et la nature des stations de traite-
ment dans une machine de traitement 1 peuvent varier
en fonction de la nature et de la complexité des opéra-
tions a effectuer sur les feuilles. Dans le cadre de I'in-
vention, la notion de machine de traitement couvre ainsi
un trés grand nombre de réalisations du fait de la struc-
ture modulaire des stations de travail. Suivantle nombre,
la nature etI'agencement des stations de travail utilisées,
il est en effet possible d’obtenir une multitude de machi-
nes de traitement différentes. Il est également important
de souligner qu’il existe d’autres types de stations de
travail que celles évoquées, permettant une transforma-
tion de la feuille, telles que des stations de gaufrage,
refoulage ou telles que des stations de chargement de
bandes a estamper pour machine d’estampage ou ma-
chine de dorure a chaud (« hotfoil stamping » en anglais)
ou on réalise entre les platines d’'une presse, la dépose
sur chaque feuille, de motifs a partir d’'un film issu d’'une
ou de plusieurs bandes a estamper. Une méme machine
de traitement peut comporter une combinaison de plu-
sieurs stations de travail réalisant une transformation de
la feuille, telle qu’'une station de découpe et une station
de gaufrage. Enfin, il est entendu qu’'une méme machine
de traitement peut trés bien étre équipée de plusieurs
stations d’'un méme type.

[0034] On a schématisé des éléments d’un dispositif
de transport 70 sur la figure 1. On distingue sur cette
figure la pluralité de barres de pinces 75, huit dans
'exemple, permettant de déplacer les feuilles dans les
différents postes des stations 300, 400, 500, 600 de la
machine de traitement 1, un train de chaines 80 et un
dispositif de guidage de chaines 90 agencé dans la sta-
tion d’évacuation des déchets 600, en aval de la station
de séparation des poses 500. Les roues menantes 72
entrainant les trains de chaines 80 en déplacement sont
agenceées du cbté opposé, a proximité de la station d’in-
troduction 100.

[0035] Mieux visible sur la figure 2, chaque dispositif
de guidage de chaines 90 comporte par exemple une
roue de renvoi 91 réalisée par exemple par une poulie
ou une roue a chaines ou un simple guide de forme cy-
lindrique, ainsi que par exemple, un guide chaine supé-
rieur agencé de maniére sensiblement horizontale dans
la machine 1, pour guider le train de chaines 80 en sortie
de la roue de renvoi 91 et un guide chaine inférieur, pré-
sentant une forme courbe pour guider le train de chaines
80 sur un virage de la boucle, vers la roue de renvoi 91.
[0036] Dans la station de séparation des poses 500,
apres fagconnage dans la station de transformation 300
et éjection des petits déchets dans la station d’éjection
des déchets 400, les points d’attache entre les poses
d’une feuille sont rompus au moyen d’un outil de sépa-
ration des poses, tel que comprenant un outil supérieur
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501 maéle et un outil inférieur 502 femelle montés verti-
calement I'un au-dessus de l'autre dans une zone de
réception (en se référant a nouveau a la figure 1). Les
poses tombent a travers les mailles d'une grille de I'outil
inférieur 502 et s’empilent en pile verticale dans la zone
de réception sur une palette de réception.

[0037] La station d’évacuation des déchets 600 com-
porte un éjecteur a la volée 92 pour évacuer a la volée
les déchets de la feuille découpée dont le bord frontal
est en prise avec la barre de pinces 75. L’éjecteur a la
volée 92, présente par exemple une forme générale de
peigne et s’étendant transversalement par rapport au
sens de déplacement des déchets transportés par la bar-
re de pinces 75. La trajectoire de la barre de pinces 75
est synchronisée avec son ouverture dans la station
d’évacuation des déchets 600 pour qu’a la montée dans
le virage de la boucle des trains de chaines 80, les pinces
de la barre s’ouvrent en croisant I'éjecteur a la volée 92.
L’éjecteur a la volée 92 est par exemple positionné sur
le trajet de la barre de pinces 75 pour ouvrir la barre de
pinces 75 et libérer le déchet d’élément en forme de
feuille lorsque la barre de pinces 75 commence a se re-
tourner sur la roue de renvoi 91 pour repartir dans l'autre
direction. La feuille entrainée par la barre de pinces 75
est éjectée a la volée 92 et bascule sur un tapis d’éva-
cuation 93 de la machine de traitement 1. Les déchets
sont ensuite par exemple convoyés par le tapis d’éva-
cuation 93 vers un bac a déchets (figure 1).

[0038] L’éjection est dite « a la volée » car on utilise
directement la trajectoire en demi-tour de la barre de pin-
ces 75 dans la station d’évacuation des déchets 600 pour
faire basculer la feuille découpée sur le tapis d’évacua-
tion 93. L’éjection a la volée permet de faire I'économie
d’'une barre de pinces 75 en utilisant la trajectoire courbe
des barres de pinces 75 pour envoyer les déchets, par
nature de faible poids, sur le tapis d’évacuation 93.
[0039] La station d’évacuation des déchets 600 peut
comporter en outre un dispositif d’éjection 2 d’échan-
tillons de poses.

[0040] Le dispositif d’éjection 2 d’échantillons de po-
ses comporte au moins un élément d’actionnement 3
agenceé dans la station d’évacuation des déchets 600.
[0041] Le au moins un élément d’actionnement 3 est
mobile entre une position inactive (figure 3A, 3C) dans
laquelle I'élément d’actionnement 3 est positionné a
I'écart du trajet de la barre de pinces 75 et une position
active dans laquelle I'élément d’actionnement 3 est po-
sitionné sur le trajetde labarre de pinces 75 (figure 3B, 4).
[0042] En position active, le au moins un élément d’ac-
tionnement 3 est positionné sur le trajet de la barre de
pinces 75 a la sortie de I'outil de séparation des poses
501, 502 de la station de séparation des poses 500 et
en amont de I'éjecteur a la volée 92 de la station d’éva-
cuation des déchets 600 (en se référant également a la
figure 1).

[0043] Le au moins un élément d’actionnement 3 est
par exemple mobile dans la direction transversale T.
[0044] Selonunautre exemple, le au moinsun élément
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d’actionnement 3 est mobile dans la direction de dépla-
cement des feuilles D (fleches F1, F2, figures 3B, 3C).
L’élément d’actionnement 3 est par exemple positionné
a la base du virage du train de chaines 80 du dispositif
de transport 70 en direction de la roue de renvoi 91. Ainsi,
I'élément d’actionnement 3 en position inactive ne géne
pas le trajet des barres de pinces 75 qui quittent la posi-
tion horizontale et remontent vers la roue de renvoi 91.
[0045] Comme on peut le voir sur la figure 4, le dispo-
sitif d’éjection 2 d’échantillons de poses comporte par
exemple au moins un actionneur 14, tel qu’un vérin, con-
figuré pour entrainer le déplacement du au moins un élé-
ment d’actionnement 3 en position active.

[0046] Le dispositif d’éjection 2 comporte en outre par
exemple au moins un organe démultiplicateur 16 entrai-
né par I'actionneur 14 et agencé entre une partie fixe 18
et I'élément d’actionnement 3 mobile pour entrainer le
déplacement du au moins un élément d’actionnement 3
en position active. L'organe démultiplicateur 16 compor-
te par exemple un systeme de biellettes de type ge-
nouillere, apte a prendre une position déployée (figures
5A, 5B) en position active et une position repliée en po-
sition inactive.

[0047] Le dispositif d’éjection 2 peut en outre compor-
ter des moyens de guidage en déplacement, tel qu’au
moins un trou oblong 15 coopérant avec au moins un
pion, I'un porté par I'élément de d’actionnement 3, 'autre
porté par une partie fixe 18 du dispositif d’éjection 2. Les
moyens de guidage en déplacement sont configurés
pour guiderle déplacement du au moins un élémentd’ac-
tionnement 3 entre la position active et la position inac-
tive.

[0048] Le au moins un élément d’actionnement 3 est
par exemple une came.

[0049] La came présente un profil actif courbe 17, le
déplacement de la barre de pinces 75 le long du profil
actif courbe de la came forgant une ouverture progres-
sive suivie d'une fermeture des pinces 76 de la barre de
pinces 75.

[0050] Le profil actif courbe 17 du au moins un élément
d’actionnement 3 coopére avec la barre de pinces 75 en
position active pour ouvrir progressivement les pinces
76 de la barre de pinces 75 sur un angle machine par
exemple compris entre 50° angle machine (AM) et 70°
angle machine (AM), tel que 60° AM, de maniére a per-
mettre I'éjection d’'une large gamme de grammage de
feuilles, I'angle machine entre deux positions arrétées
successives de la barre de pinces 75 étant égal a
360°AM. Le profil actif courbe 17 coopére en ouverture
avec la barre de pinces 75 depuis un angle machine
A°AM, tel que 160°AM, sur la figure 5a jusqu’a un angle
machine L°AM + 60°AM sur figure 5b. La partie restante
du profil actif courbe 17 de came, sensiblement en retrait,
entraine la fermeture de la barre de pinces 75.

[0051] Le au moins un élément d’actionnement 3 est
configuré pour coopérer avec un élément latéral d’entrai-
nement en rotation 19 au passage de la barre de pinces
75 et entrainer la rotation d’un axe d’ouverture de la barre
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de pinces 75. L’élément latéral d’entrainement en rota-
tion 19 est agenceé a I'extrémité de la barre de pinces 75,
tel qu'a I'extrémité de I'axe d’ouverture de la barre de
pinces 75. L’entrainement en rotation de I'axe d’ouver-
ture entraine I'ouverture simultanée de toutes les pinces
76 de la barre de pinces 75 et ainsi la libération de la
feuille.

[0052] La barre de pinces 75 comporte par exemple
deux éléments latéraux d’entrainement en rotation 19,
un élément latéral d’entrainement en rotation 19 étant
agencé a chaque extrémité de I'axe d’ouverture. Selon
un exemple de réalisation, I'élément latéral d’entraine-
ment en rotation 19 comporte un levier pivotant portant
un galet, le levier pivotant étant solidaire de I'axe d’ouver-
ture et le galet étant apte a coopérer avec le profil actif
courbe 17 de I'élément d’actionnement 3.

[0053] Le dispositif d’éjection 2 comporte par exemple
deux éléments d’actionnement 3 agencés de sorte qu’en
position active, chaque élément d’actionnement 3 soit
apte a coopérer avec un élément latéral d’entrainement
en rotation 19 respectif de la barre de pinces 75. Chaque
élément d’actionnement 3 coopére en outre par exemple
avec un actionneur 14, un organe démultiplicateur 16 et
un moyen de guidage en déplacement 15 respectif.
[0054] Ainsi, lorsque la barre de pinces 75 arrive au
niveau des éléments d’actionnement 3 de la station
d’évacuation des déchets 600, les éléments d’actionne-
ment 3 soulévent les leviers pivotants pour ouvrir les pin-
ces 76.

[0055] En position active, le au moins un élément d’ac-
tionnement 3 est par exemple positionné sur le trajet de
la barre de pinces 75 pour ouvrir la barre de pinces 75
lorsque la barre de pinces 75 fait un angle o compris
entre 0 et 60°, tel que 52°, avec I'horizontale H. L’angle
o est I'angle formé entre le plan d’'une partie frontale
d’'une feuille saisie parles pinces 76 de la barre de pinces
75 et I'horizontale H. La feuille est libérée des pinces 76
plus ou moins t6t en fonction de son grammage, une
feuille plus épaisse étant libérée plus tard, c’est-a-dire
pour une ouverture plus grande des pinces correspon-
dant a un angle o plus élevé.

[0056] En position active, le au moins un élément d’ac-
tionnement 3 peut étre positionné sur le trajet de la barre
de pinces 75 pour commencer a ouvrir la barre de pinces
75 lorsque les pinces 76 de la barre de pinces 75 forment
un angle a. compris entre 0 et 10° avec I'horizontale H,
tel que de I'ordre de 8,5° (figures 3C et 5A). La feuille est
ainsilibérée lorsque la barre de pinces 75 forme un angle
o compris entre 0° et 60° avec I'horizontale (figures 3C
et 5A) et avant que le profil actif courbe 17 termine la
coopération en ouverture avec la barre de pinces 75 par
exemple a un angle machine A°AM + 60°AM sur figure
5B.

[0057] Le au moins un élément d’actionnement 3 peut
étre agencé a proximité de la position arrétée précédente
de la barre de pinces 75 qui positionne I'élémenten forme
de feuille dans la station de séparation des poses 500.
[0058] En position active, le au moins un élément d’ac-
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tionnement 3 permet ainsi 'ouverture des pinces 76 de
la barre de pinces 75 sur une portion horizontale des
trains de chaines 80 ou du moins, au début de la partie
courbe des trains de chaines 80.

[0059] Cet emplacement des éléments d’actionne-
ment 3 permet d’une part, de conserver une trajectoire
sensiblement droite de I'échantillon de poses P qui est
laché et d’autre part que I'échantillon de poses P qui
s’était arrété dans la station de séparation des poses 500
reprenne un peu de vitesse de maniere a prendre suffi-
samment d’énergie pour étre effectivement entrainé le
plus possible en ligne droite lors de 'ouverture de la barre
de pinces 75.

[0060] L’emplacement des éléments d’actionnement
3 et le profil actif courbe 17 des cames permettent que,
lorsque I'échantillon de poses P est laché, il ne rattrape
pas la barre de pinces 75 qui la préceéde et présente
suffisamment de vitesse pour ne pas étre rattrapé parla
barre de pinces 75 suivante car I'échantillon de poses P
éjecté a plat est dans la trajectoire des barres de pinces
75.

[0061] En position inactive (figures 3A, 3C), le au
moins un élément d’actionnement 3 est positionné a
I'écart et ne coopere pas avec la barre de pinces 75 qui
reste fermée lorsqu’elle passe a hauteur du au moins un
élément d’actionnement 3.

[0062] Le au moins un élément d’actionnement 3 est
par exemple en position inactive lorsque la machine de
traitement 1 est en production.

[0063] Le dispositif d’éjection 2 peut en outre compor-
ter un organe de commande 4, tel qu’'un bouton, dont
'actionnement permet la commande, via une unité de
traitement 13 de la machine de traitement 1 (figure 1),
du déplacement de I'élément d’actionnement 3 de la po-
sition inactive vers la position active pour I'éjection a plat
d’au moins un échantillon de poses P.

[0064] L’unité de traitement 13 estparexemple un con-
tréleur ou un microprocesseur ou un ordinateur.

[0065] Le déplacement des éléments d’actionnement
3 de la position inactive vers la position active peut étre
commandé par exemple sur un cycle machine.

[0066] Apres actionnement, 'organe de commande 4
peut reprendre une position normale désactivée, par
exemple aprés un nombre prédéterminé de cycles ma-
chine.

[0067] Le dispositif d’éjection 2 peut comporter un or-
gane de blocage 5 agencé dans la station de séparation
des poses 500, configuré pour empécher la séparation
des points d’attaches de I'échantillon de poses P, en blo-
quant I'outil supérieur 501 de I'outil de séparation des
poses en position haute.

[0068] L’organe de blocage 5 est par exemple com-
mandé par I'actionnement de I'organe de commande 4,
par exemple sur un cycle machine.

[0069] L’actionnement de I'organe de commande 4
peut en outre commander par exemple un nombre pré-
déterminé de trou(s) de feuilles avant I'échantillon de po-
ses P et/ou aprés I'échantillon de poses P, par exemple
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deux trous de feuilles avant et aprés. Un trou de feuille
est réalisé en commandant a une barre de pinces 75 de
ne pas saisir de feuilles dans la station d’introduction 100.
[0070] Le trou de feuilles avant la feuille que I'on sou-
haite échantillonner permet d’éloigner le dernier déchet
d’élément en forme de feuille du tapis d’évacuation 93
(ou du premier tapis d’évacuation 94 comme on le verra
plus loin) de sorte que I'échantillon de poses P ne soit
pas posé sur un déchet F précédent. De méme, le trou
de feuilles suivant I'échantillon de poses P permet d’évi-
terqu’'undéchetd’élément en forme de feuille F successif
vienne recouvrir I'échantillon de poses P.

[0071] On peut aussi prévoir que le blocage de I'outil
supérieur 501 et le déplacement de I'élément d’action-
nement 3 en position active soient simultanés sur plu-
sieurs cycles machine et coordonnés avec un trou de
feuilles amont et aval a I'éjection a plat de I’échantillon
de poses P.

[0072] La station d’évacuation des déchets 600 peut
comporter en outre un dispositif de contréle 6 d’échan-
tillons de poses P (figure 6). Le dispositif de contrble 6
comporte un dispositif de surveillance optique 7 configu-
ré pour déterminer un défaut de qualité d’'un échantillon
de poses P posé a plat sur le tapis d’évacuation 93.
[0073] Le dispositifde surveillance optique 7 comporte
par exemple une caméra ou un appareil photographique.
[0074] Le dispositif de contréle 6 peut comporter une
unité de contréle 8 reliée au dispositif de surveillance
optique 7, le dispositif de contrdle 6 étant configurée pour
comparer une image prise par le dispositif de surveillance
optique 7 avec au moins une image de référence pour
déterminer la présence d’un défaut de qualité. L'unité de
controle 8 est par exemple un contréleur ou un micro-
processeur ou un ordinateur de la machine de traitement
1. Ce peut étrel'unité de traitement 13. L'unité de contréle
8 comporte une mémoire stockant au moins une image
de référence.

[0075] Le dispositif de contréle 6 peut en outre com-
porter une unité d’alerte 9 reliée a l'unité de controle 8,
l'unité d’alerte 9 étant configurée pour générer une alerte,
tel qu'un message d’avertissement ou l'allumage d’'un
voyant, pour prévenir 'opérateur en cas de présence
d’'un défaut de qualité.

[0076] Ledispositifde surveillance optique 7 prend ain-
si par exemple une image de I'échantillon de poses P
posé a plat sur le tapis d’évacuation 93 et I'unité de con-
tréle 8 la compare avec au moins une image de référence
pour déterminerla présence ou non d’un défautde qualité
et générer un signal d'alerte en cas de présence d’'un
défaut.

[0077] Le défaut de qualité peut étre un défaut de dé-
coupe ayant eu lieu dans la station de transformation
300, tel qu’un désalignement de la découpe ou une non-
découpe partielle ou une découpe non homogeéne. Le
défaut de qualité peut également concerner des défauts
d’'impression, de bavure, de tons ou d’alignement des
couleurs.

[0078] Un contrdle de qualité peut donc étre réalisé de
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maniere automatique, sans nécessiter I'intervention d’'un
opérateur. Des contrbles réguliers peuvent ainsi étre pro-
grammeés a intervalles réguliers. Ce contréle visuel est
notamment rendu possible du fait de la possibilité de dis-
poser d’un échantillon de poses P posé a plat sur un tapis
d’évacuation 93 au moyen du dispositif d’éjection 2, et
notamment aussi du fait que les déchets d’éléments en
forme de feuille F soient écartés de I'échantillon de poses
P par la mise en oeuvre de trous de feuilles.

[0079] La station d’évacuation des déchets 600 peut
en outre comporter un dispositif de récupération 10
d’échantillons de poses P (figures 7 et 8). Dans ce cas,
au lieu d’un seul tapis d’évacuation 93 comme décrit pré-
cédemment, le dispositif de récupération 10 comporte
un premier tapis d’évacuation 94 et un deuxiéme tapis
d’évacuation 95.

[0080] Le deuxieme tapis d’évacuation 95 est agencé
a la suite du premier tapis d’évacuation 94 par rapport a
la direction de déplacement des feuilles D.

[0081] Lestapisd’évacuation 94, 95 sont parexemple,
comme le tapis d’évacuation 93, des tapis roulants, for-
mant une boucle fermée autour de deux tambours.
[0082] Le premier tapis d'évacuation 94 est fixe. Le
deuxiéme tapis d’évacuation 95 est mobile entre une po-
sition de convoyage continu (figure 7) et une position
relevée (figure 8).

[0083] Danslapositionde convoyage continu, des pre-
miéres extrémités 94a, 95a des premier et deuxiéme ta-
pis d’évacuation 94, 95 sont rapprochées de sorte que
les déchets d’éléments en forme de feuilles F peuvent
étre convoyés du premier tapis d’évacuation 94 vers le
deuxieme tapis d’évacuation 95 (figure 7), puis du
deuxiéme tapis d’évacuation 95 vers un bac a déchets.
[0084] Les premieres extrémités 94a, 95a sont rappro-
chées en position sensiblement horizontale mais ne se
touchent pas pour éviter les frottements et permettre le
pivotement du deuxiéme tapis d’évacuation 95.

[0085] Plus précisément, la premiére extrémité 95a du
deuxiéme tapis d’évacuation 95 peut étre positionnée
plus bas que la premiere extrémité 94a du premier tapis
d’évacuation 94 dans la position de convoyage continu.
Les centres des tambours des premiéres extrémités 95a,
94a sont par exemple sensiblement alignés sur une droi-
te sensiblement horizontale, le tambour de la premiere
extrémité 94a du premier tapis d’évacuation 94 étant plus
gros que le tambour de la premiére extrémité 95a du
deuxiéme tapis d’évacuation 95. On s’assure ainsi qu’en
position de convoyage continu, les déchets d’éléments
en forme de feuilles F soient bien convoyés du premier
tapis d’évacuation 94 vers le deuxieme tapis d’évacua-
tion 95.

[0086] Le deuxieme tapis d’évacuation 95 est par
exemple en position de convoyage continu lorsque la
machine de traitement 1 est en production.

[0087] Le deuxieme tapis d’évacuation 95 est par
exemple configuré pour pivoter autour d’une deuxiéme
extrémité 95b opposée a la premiere extrémité 95a.
[0088] Le dispositif de récupération 10 comporte par
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exemple un actionneur, tel qu’un vérin, éventuellement
associé a un systeme de bielles pour démultiplier I'action
de I'actionneur, pour pivoter le deuxiéme tapis d’évacua-
tion 95. L’actionneur est par exemple commandé par
I'unité de traitement 13, via I'actionnement de l'unité de
commande 4 du dispositif d’éjection 2 d’échantillons de
poses. Le deuxiéme tapis d’évacuation 95 pivote ainsi
par exemple en position relevée a I'arrivée du au moins
un échantillon de poses P sur le premier tapis d’évacua-
tion 94.

[0089] Dans la position relevée, la premiéere extrémité
95a du deuxiéme tapis d’évacuation 95 a pivoté vers le
haut, par exemple d’'un angle compris entre 20° et 50°,
créantun interstice 11 entre le premier tapis d’évacuation
94 et le deuxiéme tapis d’évacuation 95.

[0090] Linterstice 11 estsuffisammentgrand pour que
le au moins un échantillon de poses P convoyé par le
premier tapis d’évacuation 94 ne puisse pas étre convoyé
vers le deuxiéme tapis d’évacuation 95, mais bascule
dans linterstice 11, par exemple vers un bac ou tiroir de
récupération 12 des échantillons de pose P (figure 8).
[0091] Un opérateur peut alors récupérer le ou les
échantillons de poses P directement dans le bac ou tiroir
de récupération 12, ceux-ci étant triés des déchets F.
[0092] Enproduction, les déchets d’éléments enforme
de feuilles F qui retombent généralement en grand dé-
sordre du fait de I’éjection a la volée peuvent ainsi étre
évacués vers le bac a déchets sensiblement en ligne
droite (figure 7), ce qui permet d’éviter les bourrages en
cours de production et donc les arréts-machine méme
lorsque les déchets d’éléments en forme de feuilles F
retombent en position debout ou de travers ou autre.
[0093] Lors d’'un prélevement d’échantillon de poses
P, les échantillons de pose P présentent moins derisques
de se coincer dans I'interstice 11 (figure 8) car d’'une part,
ils peuvent reposer a plat sur le premier tapis d’évacua-
tion 94 et d’autre part, il n’y a qu’un ou quelques échan-
tillons de pose P qui sont prélevés.

[0094] En fonctionnement, le procédé de prélevement
d’échantillons de poses 100 comporte les étapes suivan-
tes.

[0095] En fonctionnement de production (figures 3A),
les éléments d’actionnement 3 du dispositif d’éjection 2
sont en position inactive. lls sont positionnés a I'écart du
trajet de la barre de pinces 75.

[0096] Les éléments en forme de feuilles sont fagon-
nés dans la station de transformation 300, les petits dé-
chets sont éjectés dans la station d’éjection des déchets
400, les points d’attache entre les poses d’une feuille
sontrompus dans la station de séparation des poses 500
et les déchets d’éléments en forme de feuille F sont éjec-
tés a la volée dans la station d’évacuation des déchets
600 au niveau de I'éjecteur a la volée 92 et basculent sur
le tapis d’évacuation 93 ou sur le premier tapis d’évacua-
tion 94 du dispositif de récupération 10 d’échantillons de
poses (voir figures 1, 7).

[0097] Dansle cas oula machine de traitement 1 com-
porte un dispositif de récupération 10, le deuxiéme tapis
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d’évacuation 95 est en position de convoyage continu
(figure 7). Les déchets d’éléments en forme de feuilles
F éjectés ala volée sont convoyés du premier tapis d’éva-
cuation 94 vers le deuxiéme tapis d’évacuation 95 sen-
siblement en ligne droite, puis du deuxieme tapis d’éva-
cuation 95 vers un bac a déchets.

[0098] Lorsqu’un opérateur souhaite réaliser un prélé-
vement d’échantillons de poses P, il actionne I'organe
de commande 4 (figure 1).

[0099] L’actionnement de l'organe de commande 4
peutdéclencher, via I'unité de traitement 13, la comman-
de éventuelle d’'un nombre prédéterminé de trou de
feuilles avant I'échantillon de poses P, par exemple de
deux trous de feuilles, le blocage de I'outil supérieur 501,
par exemple sur un seul cycle machine, le déplacement
des éléments d’actionnement 3 de la position inactive
vers la position active, par exemple sur un seul cycle
machine, celui suivant le cycle machine du blocage de
I'outil de séparation des poses, la commande d’un nom-
bre prédéterminé de trou de feuilles aprés la saisie de
I'échantillon de poses P, par exemple de deux trous de
feuilles, le pivotement du deuxiéme tapis d’évacuation
95 a l'arrivée de I'échantillon de poses P éjecté a plat sur
le premier tapis d’évacuation 94 par le dispositif d’éjec-
tion 2 lorsque la machine de traitement 1 est équipée
d’'un dispositif de récupération 10, ainsique la prise d’'une
image de I'’échantillon de poses P posé a plat sur le tapis
d’évacuation 93 ou sur le premier tapis d’évacuation 94.
[0100] Sur deux cycles machine, deux barres de pin-
ces 75 ne saisissent pas de feuille.

[0101] Puisune barre de pinces 75 saisit un échantillon
de poses P (une feuille pleine) qui est fagonnée dans la
station de transformation 300, dont les petits déchets
sont éjectés dans la station d’éjection des déchets 400,
et qui s'immobilise dans la station de séparation des po-
ses 500. Pendant que I'échantillon de poses P est dé-
coupé et débarrassé des petits déchets, deux barres de
pinces 75 ne saisissent pas de feuille.

[0102] L’outil supérieur 501 de la station de séparation
des poses 500 étant bloqué, les points d’attache entre
les poses del'échantillon de poses P ne sont pasrompus.
[0103] Une fois que la barre de pinces 75 convoyant
I’échantillon de poses P (alors une feuille découpée non
séparée), a quitté la station de séparation des poses 500,
I'outil supérieur 501 est débloqué.

[0104] Les éléments d’actionnement 3 sont déplacés
vers une position active dans laquelle ils sont positionnés
surle trajet de labarre de pinces 75 (fleche F1, figure 3B).
[0105] Ainsipositionnés, les éléments d’actionnement
3 coopérent avec la barre de pinces 75 quittant la station
de séparation des poses 500 au passage de la barre de
pinces 75.

[0106] Leséléments d’actionnement 3 entrainentle pi-
votement de I'axe d’ouverture de la barre de pinces 75
pour ouvrir les pinces 76 et ainsi éjecter a plat I'échan-
tillon de poses P sur le tapis d’évacuation 93 (figure 3C)
ou sur le premier tapis d’évacuation 94 (figure 8).
[0107] L’échantillon de poses P est éjecté a plat, en
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effectuant un mouvement proche d’une translation direc-
te dans la direction de déplacement des feuilles D.
[0108] L’échantillon de poses P est éjecté a plat au
niveau des éléments d’actionnement 3 au lieu d’étre éjec-
té a la volée au niveau de I'éjecteur a la volée 92 comme
le sont les déchets d’éléments en forme de feuille F en
cours de production. L’échantillon de poses P peut ainsi
étre éjecté de maniére « douce », sans que les points
d’attache entre les poses ne se cassent et sans que la
feuille ne se plie en retombant sur le tapis d’évacuation
93 ou sur le premier tapis d’évacuation 94.

[0109] Les éléments d’actionnement 3 retournent en-
suite en position inactive a I'écart du trajet des éléments
latéraux d’entrainement en rotation 19 des barres de pin-
ces 75 (fleche F2, Figure 3C).

[0110] Dansle cas oula machine de traitement 1 com-
porte un dispositif de récupération 10 des échantillons
de poses, l'actionneur pivote le deuxieme tapis d’éva-
cuation 95 en position relevée a 'arrivée du au moins un
échantillon de poses P sur le premier tapis d’évacuation
94, créant un interstice 11 entre le premier tapis d’éva-
cuation 94 et le deuxiéme tapis d’évacuation 95. Le au
moins un échantillon de poses P convoyé par le premier
tapis d’évacuation 94 bascule dans l'interstice 11 vers
un bac ou tiroir de récupération 12 des échantillons de
pose P (figure 8).

[0111] Puis, l'actionneur pivote le deuxiéme tapis
d’évacuation 95 en position de convoyage continu.

[0112] L’organe de commande 4 est désactivé.
[0113] Lamachine 1 peutalors reprendre la production
(figure 3A).

[0114] L’opérateur peut ainsi récupérer la feuille dé-

coupée non séparée de ses poses (ou échantillon de
poses P) sur le tapis d’évacuation 93 ou dans le bac ou
tiroir de récupération 12.

[0115] L’opérateur peut alors déterminer lui-méme par
un contrble visuel si I'échantillon de poses P présente
des défauts de qualité.

[0116] Un contrdle de qualité peut également étre réa-
lisé de maniére automatique, sans nécessiter l'interven-
tion de I'opérateur au moyen du dispositif de controle 6.
[0117] Pour cela, on détermine un défaut de qualité
d’un échantillon de poses P posé a platsurun tapis d’éva-
cuation 93 ou sur le premier tapis d’évacuation 94 en
prenant une image de I'’échantillon de poses P posé a
plat.

[0118] On peut ensuite comparer 'image prise avec
au moins une image de référence pour déterminer la pré-
sence ou non d'un défaut de qualité et alerter I'opérateur
en cas de présence d’'un défaut.

Revendications

1. Dispositif d’éjection (2) d’échantillons de poses (P)
pour une machine de traitement (1) d’éléments en
forme de feuilles, la machine de traitement (1)
comportant :
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- une pluralité de stations de travail (300, 400,
500, 600) dont au moins une station d’évacua-
tion des déchets (600), et

- un dispositif de transport (70) comprenant une
pluralité de barres de pinces (75) configurées
pour entrainer les éléments en forme de feuilles
dans les stations de travail (300, 400, 500, 600),

le dispositif d’éjection (2) étant caractérisé en ce
qu’il comporte au moins un élément d’actionnement
(3) mobile entre :

- une position inactive dans laquelle le au moins
un élément d’actionnement (3) est positionné a
I'écart du trajet de la barre de pinces (75), et

- une position active dans laquelle le au moins
un élément d’actionnement (3) est positionné
sur le trajet de la barre de pinces (75), le au
moins un élément d’actionnement (3) étant con-
figuré pour coopérer avec la barre de pinces (75)
au passage de labarre de pinces (75) pour ouvrir
la barre de pinces (75) et éjecter a platun échan-
tillon de poses (P).

Dispositif d’éjection (2) selon la revendication pré-
cédente, caractérisé en ce qu’en position active, le
au moins un élément d’actionnement (3) est posi-
tionné sur le trajet de la barre de pinces (75) a la
sortie d’'un outil de séparation des poses (501, 502)
de la station de séparation des poses (500) et en
amont d’un éjecteur a la volée (92) de la station
d’évacuation des déchets (600).

Dispositif d’éjection (2) selon 'une des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce qu’en position
active, le au moins un élément d’actionnement (3)
est positionné sur le trajet de la barre de pinces (75)
pour ouvrir la barre de pinces (75) lorsque la barre
de pinces (75) faitun angle (o) avec I'horizontale (H)
compris entre 0° et 60°.

Dispositif d’éjection (2) selon 'une des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce que le au
moins un élément d’actionnement (3) est une came
de profil actif courbe (17), le déplacement de la barre
de pinces (75) le long du profil actif courbe (17) de
la came forgant une ouverture suivie d’'une fermeture
des pinces (76) de la barre de pinces (75).

Dispositif d’éjection (2) selon 'une des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce que le au
moins un élément d’actionnement (3) est en position
inactive lorsque la machine de traitement (1) est en
production.

Dispositif d’éjection (2) selon 'une des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce qu’ilcomporte
un organe de commande (4) configuré pour que son
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10.

1.

12.

13.

actionnement commande le déplacement de I'élé-
ment d’actionnement (3) de la position inactive vers
la position active.

Dispositif d’éjection (2) selon I'une des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce qu’il comporte
un organe de blocage (5) agencé dans la station de
séparation des poses (500), configuré pour empé-
cher la séparation des points d’attaches de I'échan-
tillon de poses (P), en bloquant un outil supérieur
(501) de 'outil de séparation des poses de la station
de séparation des poses (500) en position haute.

Dispositif d’éjection (2) selon I'une des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce que le au
moins un élément d’actionnement (3) est mobile
dans la direction de déplacement des feuilles (D).

Dispositif d’éjection (2) selon I'une des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce qu’il comporte
au moins un actionneur (14) et au moins un organe
démultiplicateur (16), 'organe démultiplicateur (16)
étant configuré pour étre entrainé par I'actionneur
(14) et agencé entre une partie fixe (18) et le au
moins un élément d’actionnement (3) pour entrainer
le déplacement du au moins un élément d’actionne-
ment (3) en position active.

Dispositif d’éjection (2) selon I'une des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce qu’il comporte
des moyens de guidage en déplacement (15) confi-
gurés pour guider le déplacement du au moins un
élément d’actionnement (3) entre la position active
et la position inactive.

Station d’évacuation des déchets (600) pour machi-
ne de traitement d’éléments en forme de feuilles (1),
caractérisée en ce qu’elle comporte un dispositif
d’éjection (2) d’échantillons de poses selon'une des
revendications précédentes.

Station d’évacuation des déchets (600) selon la re-
vendication précédente, comprenant un éjecteur a
lavolée (92) pour I'évacuation de déchets de feuilles
a la volée, caractérisée en ce que le au moins un
élément d’actionnement (3) du dispositif d’éjection
(2) est agencé en amont de I'éjecteur a la volée (92)
dans la direction de déplacement des feuilles (D).

Machine de traitement (1) d’éléments en forme de
feuilles, caractérisée en ce qu’elle comporte une
pluralité de stations de travail (300, 400, 500, 600)
dont une station d’évacuation des déchets (600) se-
lon'une des revendications 11 ou 12 et un dispositif
de transport (70) comprenant une pluralité de barres
de pinces (75) configurées pour entrainer les élé-
ments en forme de feuilles dans les stations de travail
(300, 400, 500, 600).
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Procédé d’éjection d’échantillons de poses (P) dans
une machine de traitement (1) d’éléments en forme
de feuilles selon larevendication précédente, carac-
térisé en ce qu’il comporte les étapes suivantes :

- on bloque la séparation des poses d’au moins
une feuille découpée dans la station de sépara-
tion des poses (500),

- on déplace au moins un élément d’actionne-
ment (3) sur le trajet de la barre de pinces (75)
a la sortie d’'un outil de séparation des poses
(501, 502) de la station de séparation des poses
(500) et en amont d’un éjecteur a la volée (92)
de la station d’évacuation des déchets (600)
pour coopérer avec la barre de pinces (75) au
passage de la barre de pinces (75) afin d’ouvrir
la barre de pinces (75) et éjecter a platun échan-
tillon de poses (P).

Procédé d’éjection selon la revendication précéden-
te, caractérisé en ce qu’en position active, le au
moins un élément d’actionnement (3) ouvre les pin-
ces (76) de la barre de pinces (75) pour éjecter
I'échantillon de poses (P) a plat, lorsque la barre de
pinces (75) fait un angle (a) avec I'horizontale (H)
compris entre 0 et 60°.

Patentanspriiche

1.

Vorrichtung zum Auswerfen (2) von Formschneide-
pruflingen (P) fir eine Behandlungsmaschine (1) bo-
genférmiger Elemente, wobei die Behandlungsma-
schine (1) umfasst:

- eine Vielzahl von Arbeitsstationen (300, 400,
500, 600), darunter mindestens eine Abfallent-
sorgungsstation (600), und

- eine Transportvorrichtung (70), umfassend ei-
ne Vielzahl von Klemmstaben (75), die konfigu-
riert sind, um die bogenférmigen Elemente in
den Arbeitsstationen (300, 400, 500, 600) anzu-
treiben,

wobei die Vorrichtung zum Auswerfen (2) dadurch
gekennzeichnet ist, dass sie mindestens ein be-
wegliches Betatigungselement (3) umfasst, zwi-
schen:

- einer inaktiven Position, bei der das mindes-
tens eine Betatigungselement (3) von dem Weg
des Klemmstabs (75) beabstandet positioniert
ist, und

- einer aktiven Position, bei der das mindestens
eine Betatigungselement (3) auf dem Weg des
Klemmstabs (75) positioniert ist, wobei das min-
destens eine Betatigungselement (3) konfigu-
riert ist, um beim Durchgang des Klemmstabs
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(75) mit dem Klemmstab (75) zusammenzuwir-
ken, um den Klemmstab (75) zu 6ffnen und ei-
nen Formschneideprifling (P) flach auszuwer-
fen.

Vorrichtung zum Auswerfen (2) nach dem vorste-
henden Anspruch, dadurch gekennzeichnet, dass
das mindestens eine Betatigungselement (3) in der
aktiven Position auf dem Weg des Klemmstabs (75)
am Ausgang eines Formschneidetrennwerkzeugs
(501, 502) der Formschneidetrennstation (500) und
einem breitwiirfigen Auswerfer (92) der Abfallentsor-
gungsstation (600) vorgelagert positioniert ist.

Vorrichtung zum Auswerfen (2) nach einem der vor-
stehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass das mindestens eine Betatigungselement (3)
in der aktiven Position auf dem Weg des Klemm-
stabs (75) positioniert ist, um den Klemmstab (75)
zu 6ffnen, wenn der Klemmstab (75) einen Winkel
(a) mit der Horizontalen (H) einschlagt, der zwischen
0° und 60° liegt.

Vorrichtung zum Auswerfen (2) nach einem der vor-
stehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass das mindestens eine Betatigungselement (3)
ein Nocken mit gekrimmtem aktivem Profil (17) ist,
wobei die Bewegung des Klemmstabs (75) entlang
des gekrimmten aktiven Profils (17) des Nockens
eine Offnung, gefolgt von einer SchlieRung der
Klemmen (76) des Klemmstabs (75) erzwingt.

Vorrichtung zum Auswerfen (2) nach einem der vor-
stehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass das mindestens eine Betatigungselement (3)
in der inaktiven Position ist, wenn die Behandlungs-
maschine (1) in Produktion ist.

Vorrichtung zum Auswerfen (2) nach einem der vor-
stehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass sie ein Steuerorgan (4) umfasst, das konfigu-
riert ist, damit dessen Betatigung die Bewegung des
Betatigungselements (3) aus der inaktiven Position
in die aktive Position ansteuert.

Vorrichtung zum Auswerfen (2) nach einem der vor-
stehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass sie ein Sperrorgan (5) umfasst, das in der
Formschneidetrennstation (500) angeordnet ist,
konfiguriert, um die Trennung der Befestigungs-
punkte der Formschneidepriiflinge (P) zu verhin-
dern, indem es ein oberes Werkzeug (501) des
Formschneidetrennwerkzeugs der Formschneide-
trennstation (500) in der oberen Position blockiert.

Vorrichtung zum Auswerfen (2) nach einem der vor-
stehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass das mindestens eine Betatigungselement (3)
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in der Bewegungsrichtung der Bogen (D) beweglich
ist.

Vorrichtung zum Auswerfen (2) nach einem der vor-
stehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass sie mindestens einen Betatiger (14) und min-
destens ein Untersetzungsorgan (16) umfasst, wo-
bei das Untersetzungsorgan (16) konfiguriert ist, um
von dem Betatiger (14) angetrieben zu werden, und
zwischen einem festen Teil (18) und dem mindes-
tens einen Betatigungselement (3) angeordnet ist,
um die Bewegung des mindestens einen Betati-
gungselements (3) in der aktiven Position anzutrei-
ben.

Vorrichtung zum Auswerfen (2) nach einem der vor-
stehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass sie Mittel zum Leiten der Bewegung (15) um-
fasst, die konfiguriert sind, um die Bewegung des
mindestens einen Betatigungselements (3) zwi-
schen der aktiven Position und der inaktiven Position
zu leiten.

Abfallentsorgungsstation (600) fir eine Behand-
lungsmaschine bogenférmiger Elemente (1), da-
durch gekennzeichnet, dass sie eine Vorrichtung
zum Auswerfen (2) von Formschneidepriflingen
nach einem der vorstehenden Anspriiche umfasst.

Abfallentsorgungsstation (600) nach dem vorste-
henden Anspruch, einen breitwirfigen Auswerfer
(92) zum breitwirfigen Entsorgen von bogenférmi-
ger Abfalle umfassend, dadurch gekennzeichnet,
dass das mindestens eine Betatigungselement (3)
der Vorrichtung zum Auswerfen (2) dem breitwirfi-
gen Auswerfer (92) in der Bewegungsrichtung der
Blatter (D) vorgelagert angeordnet ist.

Behandlungsmaschine (1) bogenférmiger Elemen-
te, dadurch gekennzeichnet, dass sie eine Viel-
zahl von Arbeitsstationen (300, 400, 500, 600) um-
fasst, darunter eine Abfallentsorgungsstation (600)
nach einem der Anspriiche 11 oder 12 und eine
Transportvorrichtung (70), umfassend eine Vielzahl
von Klemmstaben (75), die konfiguriert sind, um die
bogenférmigen Elemente in der Arbeitsstation (300,
400, 500, 600) anzutreiben.

Verfahren zum Auswerfen von Formschneidepruf-
lingen (P)in einer Behandlungsmaschine (1) bogen-
férmiger Elemente nach dem vorstehenden An-
spruch, dadurch gekennzeichnet, dass es die fol-
genden Schritte umfasst:

- Sperre der Trennung der Formschnitte min-
destens eines geschnittenen Bogens in der
Formschneidetrennstation (500),

- Bewegen mindestens eines Betatigungsele-
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ments (3) auf dem Weg des Klemmstabs (75)
am Ausgang eines Formschneidetrennwerk-
zeugs (501, 502) der Formschneidetrennstation
(500) und einem breitwirfigen Auswerfer (92)
der Abfallentsorgungsstation (600) vorgelagert,
zum Zusammenwirken mit dem Klemmstab (75)
beim Durchlaufen des Klemmstabes (75) zum
Offnen des Klemmstabes (75) und breitwiirfigen
Auswerfen eines Formschneidepriflings (P).

15. Verfahren zum Auswerfen nach dem vorstehenden

Anspruch, dadurch gekennzeichnet, dass das
mindestens eine Betatigungselement (3) in der ak-
tiven Position die Klemmen (75) des Klemmstabs
(75) offnet, um den Formschneideprifling (P) breit-
wirfig auszuwerfen, wenn der Klemmstab (75) einen
Winkel (a) mit der Horizontalen (H) einschlagt, der
zwischen 0° und 60° liegt.

Claims

Device (2) for ejecting exposure samples (P) for a
machine (1) for processing sheet-shaped elements,
the processing machine (1) comprising:

- aplurality of workstations (300, 400, 500, 600),
including at least one waste discharge station
(600), and

- a transportation device (70) comprising a plu-
rality of gripper bars (75) configured to drive the
sheet-shaped elements into the workstations
(300, 400, 500, 600),

the ejection device (2) being characterised in that
it comprises at least one actuating element (3) mov-
able between:

- an inactive position in which the at least one
actuation element (3) is positioned at the gap of
the path of the gripper bar (75), and

- an active position in which the at least one ac-
tuation element (3) is positioned on the path of
the gripper bar (75), the at least one actuation
element (3) being configured to engage with the
gripper bar (75) at the passage of the gripper
bar (75) to open the gripper bar (75) and eject
an exposure sample (P) flat.

Ejection device (2) according to the preceding claim,
characterised in that in the active position, the at
least one actuating element (3) is positioned on the
path of the gripper bar (75) at the exit of an exposure
separation tool (501, 502) of the exposure separation
station (500) and upstream from an in-flight ejector
(92) of the waste discharge station (600).

Ejection device (2) according to one of the preceding
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claims, characterised in that in the active position,
the at least one actuating element (3) is positioned
on the path of the gripper bar (75) to open the gripper
bar (75) when the gripper bar (75) forms an angle
(a) with the horizontal (H) of between 0° and 60°.

Ejection device (2) according to one of the preceding
claims, characterised in that the at least one actu-
ating element (3) is a cam with a curved active profile
(17), the movement of the gripper bar (75) along the
curved active profile (17) of the cam forcing an open-
ing followed by a closing of the grippers (76) of the
gripper bar (75).

Ejection device (2) according to one of the preceding
claims, characterised in that the at least one actu-
ating element (3) is in the inactive position when the
processing machine (1) is in production.

Ejection device (2) according to one of the preceding
claims, characterised in that it comprises a control
member (4) configured such that its actuation con-
trols the movement of the actuating element (3) from
the inactive position to the active position.

Ejection device (2) according to one of the preceding
claims, characterised in that it comprises a block-
ing member (5) arranged in the exposure separation
station (500), configured to prevent the separation
of fastening points of the exposure sample (P), by
blocking an upper tool (501) of the exposure sepa-
ration tool of the exposure separation station (500)
in the top position.

Ejection device (2) according to one of the preceding
claims, characterised in that the at least one actu-
ating element (3) is movable in the movement direc-
tion of the sheets (D).

Ejection device (2) according to one of the preceding
claims, characterised in that it comprises at least
one actuator (14) and at least one demultiplier mem-
ber (16), the demultiplier member (16) being config-
ured to be driven by the actuator (14) and arranged
between a fixed part (18) and the at least one actu-
ating element (3) to drive the movement of the at
least one actuating element (3) in the active position.

Ejection device (2) according to one of the preceding
claims, characterised in that it comprises move-
ment guiding means (15) configured to guide the
movement of the at least one actuating element (3)
between the active position and the inactive position.

Waste discharge station (600) for machine for
processing sheet-shaped elements (1), character-
ised in that it comprises a device (2) for ejecting
exposure samples according to one of the preceding
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claims.

Waste discharge station (600) according to the pre-
ceding claim, comprising an in-flight ejector (92) for
the discharge of sheets in flight, characterised in
that the at least one actuating element (3) of the
ejection device (2) is arranged upstream from the in-
flight ejector (92) in the movement direction of the
sheets (D).

Machine (1) for processing sheet-shaped elements,
characterised in that it comprises a plurality of
workstations (300, 400, 500, 600), of which a waste
discharge station (600) according to one of claims
11 or 12 and a transport device (70) comprising a
plurality of gripper bars (75) configured to drive the
sheet-shaped elements into the workstations (300,
400, 500, 600).

Method for ejecting exposure samples (P) into a ma-
chine (1) for processing sheet-shaped elements ac-
cording to the preceding claim, characterised in
that it comprises the following steps:

- the separation of the exposures of at least one
cut sheet is blocked in the exposure separation
station (500),

- at least one actuating element (3) is moved
over the path of the gripper bar (75) at the outlet
of an exposure separation tool (501, 502) of the
exposure separation station (500) and upstream
from an in-flight ejector (92) of the waste dis-
charge station (600) to engage with the gripper
bar (75) at the passage of the gripper bar (75)
in order to open the gripper bar (75) and eject
an exposure sample (P) flat.

Ejection method according to the preceding claim,
characterised in that in the active position, the at
least one actuating element (3) opens the grippers
(76) ofthe gripperbar (75) to eject the exposure sam-
ple (P) flat, when the gripper bar (75) forms an angle
(a) with the horizontal (H) of between 0° and 60°.
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