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Description

�[0001] La présente invention est relative à un procédé
et une machine pour la mise à hauteur de caisses en
carton, carton ondulé ou en matière en feuilles analogue,
présentant une section carrée ou rectangulaire, par
exemple pour l’expédition de marchandises et articles
divers.
�[0002] Le domaine technique de l’invention est celui
des machines de conditionnement, de découpe, de fa-
brication ou de fermeture d’emballages ou de fabrication
et mise en oeuvre de matériaux de calage pour de tels
emballages.
�[0003] La présente invention est plus particulièrement
relative à la mise à hauteur de caisses utilisées pour la
préparation de commandes mono ou multi-�articles et
plus généralement de caisses dont le contenu a un vo-
lume variable d’une caisse à l’autre.
�[0004] On sait que les caisses de ce type sont formées
par des machines à partir d’un flan de matière en feuille
pliable comportant différents volets et rabats assemblés
par collage ou par ruban adhésif.
�[0005] On connaît des caisses qui, après formage,
sont composées de cinq parois, soit un fond de forme
carrée ou rectangulaire et une ceinture composée de
quatre parois latérales. Les caisses connues de ce type
sont dites "demi- �caisses américaines", "barquettes" ou
"caisses cloche". Ces caisses sont, après remplissage,
fermées par un couvercle. On connaît des couvercles
qui possèdent quatre volets qui sont rabattus et collés
sur les côtés de la caisse. On connaît également des
couvercles dont les différents volets sont préalablement
mis en forme par emboîtement ou par collage; ces cou-
vercles sont insérés sur le dessus de la caisse et solida-
risés à la caisse par collage, agrafage ou par un lien
métallique ou plastique.
�[0006] On connaît des caisses qui, après formage,
sont composées de cinq parois, comme les caisses pré-
cédemment décrites, et de quatre volets supérieurs.
Chacun de ces volets est relié à l’une des parois latérales
de la caisse par une ligne de pliage. Les caisses connues
de ce type sont dites "caisses américaines". Ces caisses
sont, après remplissage, fermées par repli des quatre
volets supérieurs qui sont maintenus en position par col-
lage, agrafage ou par un lien métallique ou plastique.
�[0007] Les caisses décrites ont pour caractéristique
d’offrir un volume constant après fabrication et fermeture.
�[0008] Plusieurs moyens sont employés par les utili-
sateurs ou intégrés aux machines de formage ou de fer-
meture de caisses, pour caler les différents objets dont
le nombre et le volume unitaire varient d’une caisse à
l’autre.
�[0009] On connaît les films en plastique thermorétrac-
table dont une ou plusieurs feuilles sont solidarisées avec
le fond ou les parois latérales de la caisse pendant son
formage. Après remplissage de la caisse, ces films sont
rabattus sur la pile d’objets puis rétractés par passage
dans un tunnel chauffant.

�[0010] On connaît les particules en polystyrène qui
sont répandues à l’intérieur de la caisse après remplis-
sage, pour combler le volume inutilisé.
�[0011] On connaît les poches en plastique gonflables
qui sont disposées à l’intérieur des caisses pour combler
ce volume inutilisé.
�[0012] On connaît les copeaux ou les feuilles de papier
ou de carton qui sont, sous diverses formes, disposés à
l’intérieur des caisses pour combler le volume inutilisé.
�[0013] On connaît les feuilles de calage munies de ra-
bats, qui sont introduites dans la caisse au contact de la
pile d’objets, puis dont les rabats sont fixés contre les
faces internes des parois latérales de la caisse afin d’as-
surer le calage des objets.
�[0014] De tels processus de fabrication présentent de
nombreux inconvénients. En effet: �

- les moyens de calage sont souvent onéreux;
- les moyens de calage, sauf lorsqu’ils sont fabriqués

avec le même matériau que l’emballage lui-�même,
doivent être nécessairement désolidarisés de l’em-
ballage en carton avant collecte et recyclage éven-
tuel des déchets correspondants; d’autre part, les
matériaux utilisés sont, le plus souvent, difficilement
recyclables; cette collecte et ce recyclage sont donc
des opérations complexes et très onéreuses;

- leur mise en oeuvre est difficile et nécessite, soit des
machines automatisées complexes, soit un grand
nombre d’heures de main d’oeuvre; le coût de ces
opérations est donc élevé;

- le volume expédié, qui est égal au volume de la cais-
se fabriquée, est, le plus souvent, très largement su-
périeur au volume utile, qui est égal au volume des
objets disposés à l’intérieur de la caisse; il en résulte
une augmentation des coûts de transport desdites
caisses.

�[0015] On connaît également le procédé qui consiste
à découper la partie haute des caisses, située au dessus
de la pile d’objets, de manière à réduire la hauteur de la
caisse à la hauteur utile et à caler les objets par la pose
du couvercle de fermeture au plus près du sommet de
cette pile d’objets.
�[0016] Ce procédé présente également des
inconvénients :�

- la découpe de la caisse est une opération délicate
qui suppose la mise en oeuvre d’outils coupants dan-
gereux;

- l’élimination automatique de la partie haute coupée
de la caisse est une opération difficile qui génère par
ailleurs un important volume de déchets qui doivent
être collectés et évacués;

- l’automatisation de ce procédé nécessite donc la
réalisation de machines complexes.

�[0017] Le problème posé consiste par conséquent à
procurer un moyen de calage des objets à l’intérieur de
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caisses utilisées pour l’emballage et l’expédition de colis
dont le volume utile est variable, et à réduire le volume
de ces caisses au plus près de ce volume utile, sans
l’apport d’un quelconque matériau de calage, ni enlève-
ment d’une partie de matière de cette caisse, ni réalisa-
tion d’une quelconque découpe de cette caisse.
�[0018] La solution au problème posé consiste à pro-
curer un procédé pour réaliser la mise à hauteur d’une
caisse d’un matériau pliable, composée d’un fond et d’au
moins quatre parois latérales, en repliant les parties hau-
tes desdites parois latérales de ladite caisse sur le som-
met de la pile d’objets disposés dans cette dernière.
�[0019] Le procédé employé pour réaliser la mise à hau-
teur de ladite caisse est remarquable en ce que :�

- après avoir placé le fond de la caisse dans un plan
sensiblement horizontal, on réalise sur chacune des-
dites parois latérales un rainage (ou rainurage) ho-
rizontal, à une altitude sensiblement égale à celle du
sommet de ladite pile d’objets;

- on réalise dans chacun des angles de la caisse au
moins un rainage (ou rainurage) oblique dont une
extrémité se situe au niveau de l’intersection entre
deux desdits rainages horizontaux et l’autre extré-
mité se situe au niveau de l’arête supérieure de l’une
des parois latérales, de telle manière que ledit rai-
nage oblique forme un angle sensiblement égal à
45° avec le plan horizontal dans lequel se trouve
placé le fond de ladite caisse ;

- on replie la partie haute de chacune desdites parois
latérales vers le centre de la caisse, autour dudit
rainage horizontal, d’un angle sensiblement égal à
90°, et on replie simultanément, les uns sur les
autres, les différents volets, séparés par lesdits rai-
nages obliques, qui composent les parties hautes
de ces parois latérales, autour desdits rainages obli-
ques et d’un angle sensiblement égal à 180°, de ma-
nière à amener lesdites parties hautes desdites pa-
rois latérales dans un plan sensiblement horizontal.

�[0020] Dans un mode de mise en oeuvre avantageux
du procédé de l’invention, chacun desdits rainages ho-
rizontaux est obtenu par la mise en place d’un mandrin
à l’intérieur de ladite caisse, lequel mandrin possède une
arête horizontale acérée qui est positionnée contre la
face interne de la paroi latérale au niveau de la ligne de
rainage à réaliser, et par l’action d’un galet qui est appli-
qué et pressé contre la face externe de cette paroi laté-
rale et déplacé le long de cette arête, en écrasant ladite
paroi latérale contre ladite arête.
�[0021] Avantageusement, chacun desdits rainages ou
rainures obliques est obtenu par la mise en place d’un
mandrin à l’intérieur de ladite caisse, lequel mandrin pos-
sède une enclume qui est positionnée contre la face in-
terne de la paroi latérale au niveau de la ligne de rainage
à réaliser, et par l’action d’un outil possédant une arête
acérée, qui est appliqué et pressé contre la face externe
de cette paroi latérale de telle manière que ledit outil réa-

lise ledit rainage oblique, en écrasant ladite paroi latérale
contre ladite enclume.
�[0022] Dans un mode de mise en oeuvre avantageux,
ledit mandrin est fixe et l’altitude desdits galets et desdits
outils est fixe et le positionnement vertical de ladite caisse
par rapport auxdits mandrin, galets et outils, de telle ma-
nière que lesdits rainages horizontaux ou rainures hori-
zontales soient réalisés à une altitude sensiblement éga-
le à celle du sommet de ladite pile d’objets, est obtenu
par l’introduction de ladite caisse autour dudit mandrin,
générée par le mouvement vertical ascendant d’un as-
censeur supportant ladite caisse.
�[0023] Avantageusement, après la, réalisation desdits
rainages horizontaux et desdits rainages obliques, on
exerce tout d’abord un effort horizontal sur les parties
hautes desdites parois latérales qui sont munies de rai-
nages obliques, � afin d’assurer leur repliement partiel vers
le centre de la caisse, lequel repliement entraîne simul-
tanément le repliement partiel des parties hautes des
parois latérales non munies de rainages obliques qui leur
sont contiguës, puis on exerce un effort vertical dirigé
vers le bas sur les parties hautes desdites parois latéra-
les, jusqu’à leur repliement complet, de manière à les
amener dans le plan horizontal situé sensiblement au
niveau du sommet de la pile d’objets.
�[0024] De ces opérations, il résulte, d’une part, que la
hauteur de la caisse a été réduite à la hauteur utile cor-
respondant à la hauteur de la pile d’objets préalablement
disposés dans la caisse et que le volume de la caisse a
été réduit à un volume proche du volume utile corres-
pondant au volume des objets préalablement disposés
dans ladite caisse.
�[0025] Il résulte, d’autre part, que le calage des objets
disposés dans la caisse peut être aisément réalisé par
la pose d’un couvercle au plus près du sommet de la pile
d’objets et par la présence, entre les objets et le couver-
cle, des différents volets repliés des parties hautes des
parois latérales de ladite caisse.
�[0026] Ainsi, grâce au procédé de l’invention, les ob-
jets disposés à l’intérieur de la caisse sont parfaitement
calés et le volume de la caisse est réduit, ce qui diminue
les coûts d’expédition de ladite caisse, sans l’apport d’un
quelconque matériau de calage autre que la caisse elle-
même, ni enlèvement d’une partie de matière de cette
caisse, ni réalisation d’une quelconque découpe de cette
caisse. La mise en oeuvre du procédé de l’invention ne
génère aucune chute de carton, de sorte qu’aucune opé-
ration de récupération, stockage et élimination de dé-
chets n’est nécessaire lors du processus de remplissage,
mise à hauteur et fermeture de caisses.
�[0027] La présente invention concerne, de plus, une
machine pour réaliser la mise à hauteur d’une caisse
composée d’un fond et d’au moins quatre parois latéra-
les, en repliant les parties hautes desdites parois latéra-
les de la caisse sur le sommet de la pile d’objets préala-
blement disposés dans ladite caisse.
�[0028] Ladite machine est remarquable en ce qu’elle
comporte : �

3 4 



EP 1 827 983 B1

4

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

- des moyens pour réaliser sur chacune desdites pa-
rois latérales un rainage (ou rainurage) horizontal, à
une altitude sensiblement égale à celle du sommet
de ladite pile d’objets;

- des moyens pour réaliser dans chacun des angles
de ladite caisse au moins un rainage (ou rainurage)
oblique dont une extrémité se situe au niveau de
l’intersection entre deux desdits rainages horizon-
taux et l’autre extrémité se situe au niveau de l’arête
supérieure de l’une des parois latérales, de telle ma-
nière que ledit rainage forme un angle sensiblement
égal à 45° avec le plan horizontal;

- des moyens pour replier la partie haute de chacune
desdites parois latérales vers le centre de la caisse,
autour dudit rainage horizontal et pour replier simul-
tanément, les uns sur les autres, les différents volets
qui composent les parties hautes de ces parois la-
térales, autour desdits rainages obliques, de maniè-
re à amener lesdites parties hautes desdites parois
latérales dans un plan sensiblement horizontal.

�[0029] Dans un mode de réalisation avantageux, ladite
machine comporte un mandrin fixe et un ascenseur dis-
posé au-�dessous dudit mandrin et destiné à introduire
ladite caisse autour de ce dernier.
�[0030] Avantageusement, la machine comporte, pour
chacun desdits rainages horizontaux à réaliser, une arête
horizontale acérée, fixée en partie basse dudit mandrin,
et un galet mobile pouvant se déplacer le long de ladite
arête en écrasant ladite paroi latérale contre ladite arête.
�[0031] Avantageusement, ladite machine comporte
également, pour chacun desdits rainages obliques à réa-
liser, une enclume fixée sur le côté dudit mandrin et un
outil possédant une arête acérée et pouvant se déplacer
vers ladite enclume en écrasant ladite paroi latérale con-
tre ladite enclume.
�[0032] Selon un mode de réalisation avantageux, ledit
ascenseur comporte une plaque de base ou plaque in-
férieure et une plaque secondaire ou plaque supérieure
sur laquelle repose la caisse, laquelle plaque supérieure
est mobile par rapport à ladite plaque inférieure, de telle
manière que, lors du mouvement vertical ascendant de
l’ascenseur, la caisse et la plaque supérieure s’immobi-
lisent lorsque le sommet de ladite pile d’objets logés dans
la caisse vient au contact de la face inférieure dudit man-
drin, et le mouvement de la plaque inférieure peut se
poursuivre avec une amplitude prédéterminée (et indé-
pendante du niveau de remplissage de la caisse), grâce
au mouvement relatif de ladite plaque supérieure par rap-
port à ladite plaque inférieure.
�[0033] Avantageusement, ladite machine comporte
également une matrice et un deuxième ascenseur dis-
posé au-�dessous de cette matrice et destiné à introduire,
par un mouvement vertical ascendant, ladite caisse dans
ladite matrice, afin de réaliser le repliement des parties
hautes des parois latérales de la caisse, de manière à
les amener dans le plan horizontal situé sensiblement
au niveau du sommet de la pile d’objets.

�[0034] Avantageusement, ladite matrice comporte au
moins un déviateur, lequel exerce, au début du mouve-
ment d’introduction de ladite caisse dans ladite matrice,
un effort à composante horizontale sur les parties hautes
des parois latérales qui sont munies de rainages obli-
ques, afin d’assurer leur repliement partiel vers le centre
de la caisse, et ladite matrice comporte également au
moins un presseur, lequel exerce, à la fin du mouvement
d’introduction de ladite caisse dans ladite matrice, un ef-
fort vertical sur les parties hautes des parois latérales qui
ne possèdent pas de rainage oblique, afin d’assurer le
complet repliement des parties hautes de toutes les pa-
rois latérales, de manière à les amener dans le plan ho-
rizontal situé sensiblement au niveau du sommet de la
pile d’objets.
�[0035] Avantageusement, ce deuxième ascenseur
comporte également une plaque de base ou plaque in-
férieure et une plaque secondaire ou plaque supérieure
sur laquelle repose la caisse, avant repliement de ses
parties supérieures, laquelle plaque supérieure est mo-
bile par rapport à ladite plaque inférieure, de telle manière
que, lors du mouvement vertical ascendant de l’ascen-
seur, la caisse et la plaque supérieure s’immobilisent
lorsque le repliement des parties hautes de toutes les
parois latérales est complètement achevé, et le mouve-
ment de la plaque inférieure peut se poursuivre avec une
amplitude prédéterminée (et indépendante du niveau de
remplissage de la caisse), grâce au mouvement relatif
de ladite plaque supérieure par rapport à ladite plaque
inférieure.
�[0036] Dans un mode de réalisation avantageux, ladite
machine comporte également des moyens pour déposer
sur la face externe de certains volets qui composent les
parties hautes des parois latérales qui sont munies de
rainages obliques, des points ou cordons de colle, les-
quels permettent de solidariser lesdits volets entre eux
après repliement desdits volets les uns sur les autres et
de maintenir ainsi dans un plan sensiblement horizontal
les parties hautes de toutes des parois latérales de la
caisse après leur complet repliement, en dépit de l’élas-
ticité du matériau pliable utilisé pour fabriquer la caisse.
�[0037] Les avantages procurés par l’invention seront
mieux compris au travers de la description suivante qui
se réfère aux dessins annexés, qui illustrent, sans aucun
caractère limitatif, un mode particulier de mise en oeuvre
du procédé et de réalisation d’une machine selon l’inven-
tion.
�[0038] La figure 1 est une vue isométrique d’une caisse
vide utilisable pour la mise en oeuvre du procédé et de
la machine selon l’invention.
�[0039] La figure 2 est une vue isométrique avec écor-
ché, d’une caisse du même type, remplie avec un certain
nombre d’objets de formes et de dimensions variées.
�[0040] La figure 3 est une vue isométrique d’une partie
de la machine selon l’invention.
�[0041] La figure 4 est également une vue isométrique
de la caisse et d’une partie de la machine selon l’inven-
tion.
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�[0042] La figure 5 est également une vue isométrique
avec écorché, de la caisse et d’une autre partie de la
machine selon l’invention.
�[0043] Les figures 6 à 17 sont des vues isométriques
de la caisse et de la machine selon l’invention à douzes
étapes successives du cycle de fonctionnement.
�[0044] La figure 18 est une vue isométrique de la cais-
se après réalisation des premières étapes du cycle de
fonctionnement de la machine.
�[0045] La figure 19 est une vue isométrique de la cais-
se après réalisation d’autres étapes du cycle de fonction-
nement de la machine.
�[0046] La figure 20 est une vue isométrique de la cais-
se après réalisation du cycle de fonctionnement complet
de la machine.
�[0047] Dans l’exposé qui suit, on utilise des mots tels
qu"’horizontal", "horizontaux", "vertical", "verticaux", "su-
périeure", "inférieure" en considérant la position et les
déplacements optimaux des caisses durant les différen-
tes phases du procédé de mise à hauteur de celles-�ci ;
on souligne cependant que ces mots n’ont aucun carac-
tère limitatif, ces déplacements pouvant s’effectuer dans
des directions proches de l’horizontale et/ou de la verti-
cale.
�[0048] La figure 1 montre la caisse 1 utilisée par la
machine selon l’invention. Ladite caisse 1 est composée
d’un fond 1 e et d’au moins 4 parois latérales 1 a, 1 b, 1
c et 1d. Selon l’exemple illustré, le fond a une forme rec-
tangulaire, de sorte que la caisse a la forme d’un paral-
lélépipède rectangle. On souligne que le fond pourrait
avoir une forme carrée ou sensiblement rectangulaire ou
carrée, par exemple une forme générale carrée ou rec-
tangulaire avec angles coupés.
�[0049] Comme indiqué, cette caisse 1 peut être exé-
cutée en carton ondulé, carton compact ou en tout autre
matériau en feuille pliable équivalent.
�[0050] La figure 2 montre la caisse 1, composée du
fond 1e et des parois latérales 1 a, 1b, 1 c et 1 d, dans
laquelle ont été introduits un certain nombre d’objets 2,
3, 4, 5 et 6 de formes et de dimensions variées. Le nom-
bre et la taille des objets peuvent être quelconque, de
même que leur rangement dans la caisse. Les objets
peuvent en particulier être empilés les uns sur les autres
si nécessaire. Afin de justifier et d’autoriser le traitement
de la caisse par la machine selon l’invention, la hauteur
de la pile d’objets doit être sensiblement inférieure à la
hauteur de la caisse. Si la hauteur de la pile d’objets est
susceptible d’être, pour certaines caisses, sensiblement
égale, voire supérieure, à la hauteur de la caisse, ces
caisses, dites "pleines", ne seront pas introduites dans
la machine ou un mode de fonctionnement spécial de la
machine sera prévu, pour lequel ces caisses pourront
traverser la machine sans que les principales étapes du
cycle de fonctionnement de la machine ne soient réali-
sées.
�[0051] La figure 3 montre les parties de la machine
utilisées pour réaliser les rainages horizontaux et les rai-
nages obliques.

�[0052] On voit, sur cette figure, le mandrin 9 muni des
arêtes horizontales 10a, 10b, 10c et 10d et des enclumes
12aa, 12ab, 12ca et 12cb. Les arêtes horizontales sont
acérées; la surface des enclumes est sensiblement pla-
ne. La position relative de ces arêtes et enclumes sur le
mandrin correspond à la position relative des rainages à
effectuer sur le carton.
�[0053] On voit également, sur cette figure 3, les galets
11 a, 11 b, 11 c et 11 d prévus pour coopérer à l’obtention
des rainages horizontaux sur les côtés de la caisse 1.
Les deux galets 11 a et 11 c, destinés à réaliser les rai-
nages horizontaux sur les grands côtés de la caisse 1a
et 1 c, sont fixés sur un même cadre mobile ouvert 24.
Les deux galets 11 b et 11 d, destinés à réaliser les rai-
nages horizontaux sur les petits côtés 1b et 1d de la
caisse, sont fixés sur un second cadre mobile ouvert 25.
Les cadres mobiles 24 et 25 sont déplacés orthogona-
lement par des actionneurs linéaires (non représentés)
connus en soi, et ils présentent la forme générale d’un
U, un galet presseur 11 a, 11 c ou 11 b, 11 d étant posi-
tionné à proximité des extrémités libres de ces cadres
mobiles ouverts 24 et 25, respectivement. Les galets
presseurs 11 a, 11 b, 11 c, 11 d sont positionnés dans
un même plan horizontal. Les galets 11a, 11c sont, par
exemple, placés sur la face supérieure des branches pa-
rallèles 24a du cadre ouvert 24, tandis que les galets 11
b, 11 d sont placés sous la face inférieure des branches
parallèles 25a du cadre ouvert 25 se déplaçant à un ni-
veau légèrement supérieur à celui dudit cadre ouvert 24.
Pour réaliser lesdits rainages horizontaux, on positionne
la caisse 1 autour du mandrin 9 à l’altitude souhaitée,
puis on déplace ledit cadre 24 parallèlement à l’axe lon-
gitudinal de la caisse et on déplace ledit cadre 25 paral-
lèlement à l’axe transversal de la caisse. Ces déplace-
ments des cadres 24 et 25 doivent être synchronisés de
manière à éviter toute interférence entre les galets, du-
rant les mouvements desdits cadres mobiles.
�[0054] Le rainage de chaque paroi latérale est réalisé
par l’écrasement du carton entre un galet et une arête
lors du déplacement du galet. Cet écrasement est lui
même obtenu en ajustant la distance galet / arête à une
cote inférieure à l’épaisseur nominale de la feuille de car-
ton utilisée pour fabriquer ladite caisse ou en mettant en
oeuvre des dispositifs destinés à plaquer le galet contre
l’arête, par exemple à l’aide de ressorts.
�[0055] Il est à noter que lesdites dispositions représen-
tent l’un des modes de réalisation avantageux suivant
lesquels il est possible de fabriquer la machine. D’autres
modes de réalisation pourraient être utilisés pour les-
quels les mouvements des galets seraient indépendants
les uns des autres ou associés différemment. Il serait
également possible de construire une machine pour la-
quelle les rainages horizontaux seraient réalisés à l’aide
d’enclumes et d’outils munis d’arêtes acérées tel que pré-
vu pour la réalisation des rainages obliques dans le mode
de réalisation retenu.
�[0056] On voit aussi, sur cette figure 3, les outils 13aa,
13ab, 13ca et 13cb. Ces outils présentent chacun une
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arête acérée. Les deux outils 13aa et 13ab, destinés à
réaliser les rainages obliques sur l’une des grandes pa-
rois latérales 1 a de la caisse, sont fixés sur une même
plaque mobile 26a. Les deux outils 13ca et 13cb, destinés
à réaliser les rainages obliques sur l’autre grande paroi
latérale 1 c de la caisse, sont fixés sur une seconde pla-
que mobile 26c. Pour réaliser lesdits rainages obliques,
on positionne la caisse 1 autour du mandrin 9 à l’altitude
souhaitée, puis on déplace lesdites plaques et lesdits
outils vers les enclumes qui leur font face.
�[0057] On voit également, sur cette figure, les action-
neurs linéaires 27a et 27c utilisés pour déplacer lesdites
plaques 26a et 26c.
�[0058] Les rainages sont obtenus par l’écrasement du
carton entre les arêtes des outils et les enclumes et peu-
vent être réglés en ajustant l’effort de placage de ces
outils contre les enclumes.
�[0059] Il est à noter que lesdites dispositions représen-
tent l’un des modes de réalisation avantageux suivant
lesquels il est possible de fabriquer la machine. D’autres
modes de réalisation pourraient être utilisés pour les-
quels les rainages obliques seraient réalisés sur d’autres
parois du carton ou en associant différemment les outils
et leurs mouvements. Il serait également possible de
construire une machine pour laquelle les rainages obli-
ques seraient réalisés à l’aide d’arêtes acérées fixées au
mandrin et de galets mobiles tel que prévu pour la réa-
lisation des rainages horizontaux dans le mode de réa-
lisation retenu.
�[0060] La figure 4 montre le mandrin fixe 9 et le premier
ascenseur 14 dont le mouvement vertical est utilisé pour
positionner la caisse 1 par rapport audit mandrin de telle
manière que les rainages horizontaux soient réalisés à
une altitude sensiblement égale à celle du sommet de la
pile d’objets.
�[0061] On voit également, sur cette figure, la plaque
de base ou plaque inférieure 15 embarquée sur la partie
mobile de l’ascenseur 14 et la plaque secondaire ou pla-
que supérieure 16 mobile par rapport à ladite plaque de
base.
�[0062] On voit aussi sur cette figure des colonnes de
guidage 28a, 28b et 28c qui guident les mouvements
verticaux de ladite plaque 16 par rapport à ladite plaque
15 suivant un axe de déplacement linéaire.
�[0063] Ainsi, dans le mouvement vertical ascendant
dudit ascenseur 14, lorsque le sommet de la pile d’objets
logés dans la caisse 1 vient au contact de la face infé-
rieure dudit mandrin 9, ladite caisse 1 et ladite plaque
supérieure 16 s’immobilisent et ladite plaque inférieure
15 poursuit son mouvement produit par l’actionneur li-
néaire 30. Cette disposition constructive permet un pilo-
tage simple dudit actionneur 30 avec une position de fin
de course haute toujours la même, quel que soit le rem-
plissage de ladite caisse 1.
�[0064] On voit enfin des ressorts de rappel 29a, 29b
et 29c interposés entre les plaques 15 et 16 et qui ramè-
nent ladite plaque supérieure 16 dans une position de
référence par rapport à ladite plaque inférieure 15 lors

de la perte de contact entre le sommet de la pile d’objets
et la face inférieure dudit mandrin 9 pendant le mouve-
ment de redescente dudit ascenseur 14.
�[0065] La figure 5 montre la matrice 17 et le deuxième
ascenseur 20 utilisés pour réaliser le repliement des par-
ties hautes des parois latérales dudit carton 1.
�[0066] On voit, sur cette figure, un dispositif déviateur
18 qui agit, dans une première phase, lors du mouvement
de montée dudit ascenseur 20, sur les arêtes supérieures
des parois latérales 1a et 1c de la caisse 1 en exerçant
sur elles un effort à composante horizontale qui tend à
replier les parties hautes desdites parois latérales vers
le centre de ladite caisse 1.
�[0067] On comprend que le repliement des parties
hautes des parois latérales 1 a et 1 c, dans cette première
phase, entraîne simultanément un repliement vers le
centre de ladite caisse 1 des parties hautes des parois
latérales 1b et 1d contiguës et avec lesquelles elles sont
reliées au niveau des angles de ladite caisse 1.
�[0068] On voit également, sur cette figure, deux dis-
positifs presseurs 19a et 19b. La figure 5 représente une
vue en écorché du presseur 19b, de manière à permettre
une bonne vision dudit déviateur 18; la forme dudit pres-
seur 19b est identique à celle dudit presseur 19a et tous
deux ont une face inférieure sensiblement plane. Lesdits
presseurs 19a et 19b agissent, dans une deuxième pha-
se, lors du mouvement de montée dudit ascenseur 20,
sur les parties hautes des parois latérales 1 b et 1d de
la caisse 1 en exerçant sur elles un effort vertical qui
permet de complètement replier lesdites parties hautes
desdites parois latérales vers le centre de ladite caisse
1 de manière à les amener dans le plan horizontal situé
sensiblement au niveau du sommet de la pile d’objets,
c’est-�à- �dire dans un plan parallèle ou sensiblement pa-
rallèle au plan dans lequel se trouve le fond 1e de la
caisse.
�[0069] On comprend que le repliement des parties
hautes des parois latérales 1b et 1d, dans cette deuxième
phase, entraîne simultanément un repliement, vers le
centre de ladite caisse 1, des parties hautes des parois
latérales 1a et 1c contiguës et avec lesquelles elles sont
reliées au niveau des angles de ladite caisse 1, de telle
manière que ces dernières sont aussi amenées dans le
plan horizontal situé sensiblement au niveau du sommet
de la pile d’objets.
�[0070] On voit également, sur cette figure, la plaque
de base ou plaque inférieure 21 embarquée sur la partie
mobile de l’ascenseur 20 et la plaque secondaire ou pla-
que supérieure 22 mobile par rapport à ladite plaque in-
férieure.
�[0071] On voit aussi, sur cette figure, 5 des colonnes
de guidage 33a, 33b et 33c qui guident les mouvements
verticaux de ladite plaque 22 par rapport à ladite plaque
21 suivant un axe de déplacement linéaire.
�[0072] Ainsi, dans le mouvement vertical ascendant
dudit ascenseur 20, lorsque ledit déviateur 18 et lesdits
presseurs 19a et 19b ont complètement achevé le re-
pliement des parties hautes des parois latérales de la
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caisse, ladite caisse 1 et ladite plaque supérieure 22 s’im-
mobilisent et ladite plaque inférieure 21 poursuit son
mouvement produit par l’actionneur linéaire 35. Cette dis-
position constructive permet un pilotage simple dudit ac-
tionneur 35 avec une position de fin de course haute
toujours la même, quel que soit le remplissage de ladite
caisse 1.
�[0073] On voit enfin des ressorts de rappel 34a, 34b
et 34c interposés entre les plaques 21 et 22 et qui ramè-
nent ladite plaque supérieure 22 dans une position de
référence par rapport à ladite plaque inférieure 21 lors
de la perte de contact entre les parois repliées de ladite
caisse 1 et la partie inférieure de ladite matrice 17 pen-
dant le mouvement de redescente dudit ascenseur 20.
�[0074] Les figures 6 à 17 montrent ladite caisse 1 et
ladite machine selon l’invention à différentes étapes du
cycle de fonctionnement, suivant un ordre chronologi-
que.
�[0075] Les figures 6 à 17 ne montrent, pour simplifier
la représentation, qu’une seule caisse traitée par la ma-
chine. On comprend que, dans un mode de réalisation
et d’exploitation avantageux de ladite machine, plusieurs
caisses peuvent être traitées simultanément par la ma-
chine, chacune d’entre elles sur l’un des différents postes
de travail, avec un transfert simultané desdites caisses
d’un poste de travail vers le poste de travail suivant.
�[0076] On voit, sur la figure 6, un système de convoya-
ge 36 à déplacement horizontal destiné à introduire ladite
caisse 1 dans la machine puis à la déplacer successive-
ment au niveau des différents postes de travail de la ma-
chine, le fond 1e de ladite caisse se trouvant ainsi disposé
horizontalement ou approximativement horizontalement
durant son trajet dans la machine. La figure 6 montre la
caisse 1 en entrée de machine.
�[0077] La figure 7 montre ladite caisse 1 au niveau du
premier poste de travail, sous ledit mandrin 9.
�[0078] La figure 8 montre la caisse 1 en position haute
après la montée de l’ascenseur 14 produite par l’action-
neur 30. On comprend que les objets disposés dans la
caisse 1 sont venus au contact de la face inférieure du
mandrin 9 et que le mouvement vertical de ladite caisse
1 et de la plaque supérieure 16 qui la porte ont été alors
stoppés tandis que la plaque inférieure 15 a poursuivi
son mouvement de montée. On voit la colonne de gui-
dage 28b de ladite plaque 16 par rapport à ladite plaque
15 et on voit le ressort 29b qui a été comprimé par le
mouvement relatif desdites plaques 15 et 16.
�[0079] La figure 9 montre que les cadres 24 et 25, qui
portent les galets 11 a, 11 b, 11 c et 11 d ont été déplacés
horizontalement. On comprend que ces mouvements ho-
rizontaux ont conduit à la réalisation des rainages hori-
zontaux 7a, 7b, 7c et 7d, par écrasement des parois la-
térales de ladite caisse 1 entre lesdits galets et lesdites
arêtes horizontales 10a, 10b, 10c et 10d (non visibles
sur la figure) dudit mandrin 9. On voit par exemple sur la
figure lesdits rainages horizontaux 7a et 7b.
�[0080] La figure 10 montre le mouvement horizontal
des plaques 26a et 26c vers ledit mandrin 9 produit par

les actionneurs 27a et 27c. On comprend que ces mou-
vements horizontaux ont conduit à la réalisation des rai-
nages obliques 8aa, 8ab, 8ca et 8cb, par écrasement
des parois latérales 1a et 1 c de ladite caisse 1 entre les
outils 13aa, 13ab, 13ca et 13cb (non visibles sur la figure)
et les enclumes 12aa, 12ab, 12ca et 12cb (non visibles
sur la figure).
�[0081] La figure 11 montre les plaques 26a et 26c ra-
menées en position de repos par les actionneurs 27a et
27c. On voit, sur cette figure, le résultat des actions illus-
trées par la figure 10 et les parties de la machine mises
en oeuvre : on voit par exemple les outils 13ca et 13cb
et les enclumes 12aa et 12ab; on voit aussi les rainages
obliques 8aa et 8ab.
�[0082] La figure 12 montre la caisse 1 sortie du man-
drin 9 par retour de l’ascenseur 14 en position basse, dû
à l’actionneur 30. On voit que ladite plaque supérieure
16 a repris sa position de référence par rapport à ladite
plaque inférieure 15, sous l’action des ressorts 29a, 29b
et 29c.
�[0083] La figure 13 montre ladite caisse 1 pendant son
transfert vers le poste de travail suivant, opéré par le
système de convoyage 36. On voit sur cette figure les
moyens 23a et 23c disposés sur le trajet des caisses,
entre le poste de rainurage et le poste de repliement,
pour déposer des points ou cordons de colle sur les par-
ties hautes des parois latérales 1a et 1c de la caisse 1
lors du mouvement d’avance de ladite caisse. On voit
les points de colle 37ab et 37ca qui viennent d’être dé-
posés à l’avant de ladite caisse.
�[0084] La figure 14 montre ladite caisse 1 au niveau
du deuxième poste de travail, sous ladite matrice 17. On
voit les points de colle 37ab et 37ca qui ont été déposés
à l’avant de ladite caisse. On voit aussi le point de colle
37aa sur la paroi 1a et on comprend qu’un quatrième
point de colle 37cb a également été déposé sur la paroi
1c, à l’arrière de ladite caisse. On voit lesdits moyens
23a et 23c utilisés pour déposer ces points ou cordons
de colle.
�[0085] La figure 15 montre la caisse 1 en position in-
termédiaire après le début de la montée du deuxième
ascenseur 20 vers ladite matrice 17, produite par l’ac-
tionneur 35. On voit que l’arête supérieure de la paroi 1a
est venue en contact avec le déviateur 18, ce qui a eu
pour effet de replier la partie haute de ladite paroi 1 a,
située au dessus du rainage horizontal 7a, vers le centre
de ladite caisse 1. On comprend que l’arête supérieure
de la paroi 1 c est également venue en contact avec le
déviateur 18, ce qui a eu également pour effet de replier
la partie haute de ladite paroi 1c, située au dessus du
rainage horizontal 7c, vers le centre de ladite caisse 1.
On voit également que le repliement des parties hautes
desdites parois 1a et 1c a eu pour conséquence de replier
vers le centre de ladite caisse 1 la partie haute de la paroi
1b, située au dessus du rainage horizontal 7b et on com-
prend qu’il en est de même pour la partie haute de la
paroi 1d, située au dessus du rainage horizontal 7d.
�[0086] La figure 16 montre ladite caisse 1 en position
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haute après la fin de la montée de l’ascenseur 20 vers
ladite matrice 17, produite par l’actionneur 35.
�[0087] On comprend que, pendant le mouvement de
montée dudit ascenseur 20, lesdits rainages horizontaux
7a et 7c sont venus en contact avec le déviateur 18 et
que ledit déviateur 18 a ensuite été entraîné vers le haut
par ladite caisse 1 jusqu’à la fin du mouvement ascendant
dudit ascenseur 20. On voit les colonnes de guidage 31
a et 31 b dudit déviateur 18 par rapport auxdits presseurs
19a et 19b et on voit le ressort 32a qui a été comprimé
par le mouvement relatif dudit déviateur 18 par rapports
auxdits presseurs 19a et 19b.
�[0088] On comprend également que, lors de ce mou-
vement de montée, l’arête supérieure de la paroi 1b est
venue en contact avec la face inférieure dudit presseur
19b et que l’arête supérieure de la paroi 1d est venue en
contact avec la face inférieure dudit presseur 19a.
�[0089] On voit que ceci a eu pour effet de complète-
ment rabattre les parties hautes desdites parois 1b et 1
d, jusqu’à ce qu’elles se retrouvent dans un plan hori-
zontal, au contact de la face inférieure desdits presseurs
19a et 19b. On comprend que le repliement des parties
hautes desdites parois 1b et 1d a également eu pour
conséquence de replier vers le centre de ladite caisse 1
les parties hautes desdites parois 1a et 1 c jusqu’à ce
qu’elle se retrouvent également dans un plan sensible-
ment horizontal, sous les parties hautes desdites parois
1b et 1d.
�[0090] On comprend enfin que, lorsque les parties su-
périeures desdites parois 1 b et 1d se sont retrouvées
dans un plan horizontal, au contact des faces inférieures
desdits presseurs 19a et 19b, le mouvement vertical de
ladite caisse 1 et de la plaque secondaire ou plaque su-
périeure 22 qui la porte ont été stoppés tandis que la
plaque principale ou plaque inférieure 21 a poursuivi son
mouvement de montée. On voit les colonnes de guidage
33a, 33b et 33c de ladite plaque 22 par rapport à ladite
plaque 21 et on voit les ressorts 34a, 34b et 34c qui ont
été comprimés par le mouvement relatif desdites plaques
21 et 22.
�[0091] La figure 17 montre la caisse 1 extraite de la
matrice 17 par retour de l’ascenseur 20 en position bas-
se, dû à l’actionneur 35. On voit que ladite plaque supé-
rieure 22 a repris sa position de référence par rapport à
ladite plaque inférieure 21, sous l’action des ressorts 34a,
34b et 34c. On voit également que ledit déviateur 18 a
repris sa position de référence par rapport auxdits pres-
seurs 19a et 19b, sous l’action du ressort 32a.
�[0092] On voit sur cette figure que les parties hautes
desdites parois latérales 1 a, 1b, 1c et 1d de ladite caisse
1 ont été amenées sensiblement dans un plan horizontal.
�[0093] La figure 18 montre ladite caisse 1 après son
passage sur le premier poste de la machine et réalisation
des rainages horizontaux 7a, 7b, 7c et 7d sur chacune
des parois 1a, 1b, 1c et 1d. Lesdits rainages horizontaux
7a, 7b, 7c et 7d sont réalisés dans un plan situé sensi-
blement au niveau du sommet de la pile d’objets, c’est à
dire au niveau de la face supérieure de l’objet 2.

�[0094] On voit également les rainages obliques 8aa et
8ab réalisés sur la paroi 1a et les rainages obliques 8ca
et 8cb réalisés sur la paroi 1c.
�[0095] Lesdits rainages 7a, 8aa et 8ab ont créé trois
volets 1 aa, 1 ab et 1 ac sur la partie haute de ladite paroi
1a et lesdits rainages 7c, 8ca et 8cb ont également créé
trois volets 1ca, 1 cb et 1 cc sur la partie haute de ladite
paroi 1 c. La partie haute de la paroi 1 c est ainsi cons-
tituée d’un volet trapézoïdal central 1 ac et de deux volets
triangulaires 1 aa et 1 ab se raccordant au volet central
par des lignes de pliage, respectivement 8aa et 8ab, tan-
dis que la partie haute de la paroi 1c est constituée d’un
volet trapézoïdal central 1 cc et de deux volets triangu-
laires 1 ca et 1 cb se raccordant au volet central par des
lignes de pliage, respectivement 8ca et 8cb.
�[0096] La figure 19 montre ladite caisse 1 à un stade
ultérieur de réalisation du cycle de fonctionnement de la
machine. On voit sur cette figure les points de colle qui
ont été déposés sur certains desdits volets : on voit le
point de colle 37aa sur ledit volet 1aa et le point de colle
37ab sur ledit volet 1 ab; on voit également le point de
colle 37ca sur ledit volet 1ca et le point de colle 37cb sur
ledit volet 1cb.
�[0097] On voit sur la figure 19 les parties hautes des-
dites parois 1 a, 1b, 1 c et 1 d en cours de repliement
vers le centre de ladite caisse 1 par pivotement autour
desdits rainages horizontaux : la partie haute de ladite
paroi 1a pivote autour dudit rainage horizontal 7a, la par-
tie haute de ladite paroi 1b pivote autour dudit rainage
horizontal 7b, la partie haute de ladite paroi 1c pivote
autour dudit rainage horizontal 7c et la partie haute de
ladite paroi 1d pivote autour dudit rainage horizontal 7d.
On comprend que, en fin de mouvement, l’angle de pi-
votement des parties hautes desdites parois latérales
autour desdits rainages horizontaux sera d’environ 90°
lorsque lesdites parties hautes auront été amenées dans
un plan sensiblement horizontal.
�[0098] On voit également sur cette figure que les dif-
férents volets séparés par lesdits rainages obliques sont
également et simultanément repliés les uns sur les autres
par pivotement autour desdits rainages obliques : ledit
volet 1aa est replié sur ledit volet 1 ac par pivotement
autour dudit rainage 8aa, ledit volet 1 ab est replié sur
ledit volet 1 ac par pivotement autour dudit rainage 8ab,
ledit volet 1 ca est replié sur ledit volet 1 cc par pivotement
autour dudit rainage 8ca et ledit volet 1 cb est replié sur
ledit volet 1 cc par pivotement autour dudit rainage 8cb.
On comprend que, en fin de mouvement, l’angle de pi-
votement desdits volets entre eux sera d’environ 180°
lorsque lesdits volets auront été amenés dans un plan
sensiblement horizontal.
�[0099] Les points de colle 37aa, 37ab, ..., dont est mu-
nie la surface d’au moins l’un des volets 1aa, 1ab, ...,
destinée à venir au contact de la surface d’un autre volet
1ac, 1 cc, ..., se trouvent appliqués avant repliement de
la partie supérieure des parois 1 a, 1b, 1 c, 1d de la
caisse, en assurant ainsi le maintien en position horizon-
tale repliée de ladite partie supérieure.
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�[0100] La figure 20 montre ladite caisse 1 en sortie de
machine, après repliement complet des parties hautes
des parois latérales 1 a, 1b, 1 c et 1 d de telle manière
que lesdites parties hautes se retrouvent dans un plan
horizontal situé au niveau desdits rainages horizontaux
7a, 7b, 7c et 7d, soit sensiblement au niveau du sommet
de la pile d’objets préalablement disposés dans ladite
caisse 1.
�[0101] Afin de ne pas allonger et compliquer inutile-
ment la description et les dessins, on ne décrit pas les
automates programmables, la motorisation et les dispo-
sitifs de transmission assurant le fonctionnement des dif-
férents postes de travail de la machine, ces automates,
motorisation et transmission n’entrant pas dans le cadre
de l’invention et étant bien connus des hommes de l’art.

Revendications

1. - Procédé pour réaliser la mise à hauteur d’une cais-
se (1) d’un matériau pliable, composée d’un fond (1
e) et d’au moins quatre parois latérales (1 a, 1b, 1 c
et 1d), en repliant les parties hautes desdites parois
latérales de la caisse sur le sommet d’une pile d’ob-
jets (2, 3, 4, 5 et 6) préalablement disposés dans
ladite caisse, caractérisé en ce que : �

- après avoir placé le fond (1e) de ladite caisse
(1) dans un plan généralement horizontal ou
sensiblement horizontal, on réalise sur chacune
desdites parois latérales un rainage (ou rainu-
rage) horizontal (7a, 7b, 7c et 7d), parallèle au
fond (1e) de ladite caisse, à une altitude sensi-
blement égale à celle du sommet de ladite pile
d’objets;
- on réalise également dans chacun des angles
de ladite caisse au moins un rainage (ou rainu-
rage) oblique (8aa, 8ab, 8ca et 8cb) dont une
extrémité se situe au niveau de l’intersection en-
tre deux desdits rainages horizontaux et l’autre
extrémité se situe au niveau de l’arête supérieu-
re (1a, 1 c) de l’une des parois latérales, de telle
manière que ledit rainage oblique forme un an-
gle sensiblement égal à 45° avec le rainage ho-
rizontal (7a, 7c) réalisé dans cette paroi;
- on replie la partie haute de chacune desdites
parois latérales vers le centre de la caisse,
autour dudit rainage horizontal, d’un angle sen-
siblement égal à 90°, et on replie simultané-
ment, les uns sur les autres, les différents volets
(1 aa, 1 ab, 1 ac, 1 ca, 1 cb et 1cc), séparés par
lesdits rainages obliques, qui composent la par-
tie haute de ces parois latérales, autour desdits
rainages obliques et d’un angle sensiblement
égal à 180°, de manière à amener ladite partie
haute desdites parois latérales dans un plan
sensiblement horizontal.

2. - Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que  chacun desdits rainages horizontaux (7a, 7b,
7c et 7d) est obtenu par la mise en place d’un man-
drin (9) à l’intérieur de ladite caisse, lequel mandrin
possède une arête horizontale acérée (10a, 10b, 10c
et 10d) positionnée contre la face interne de la paroi
latérale au niveau de la ligne de rainage à réaliser,
et par l’action d’un galet (11 a, 11 b, 11 c et 11 d)
appliqué et pressé contre la face externe de la paroi
latérale et déplacé le long de ladite arête, en écrasant
ladite paroi latérale contre ladite arête.

3. - Procédé selon l’une quelconque des revendica-
tions 1 ou 2, caractérisé en ce que  chacun desdits
rainages obliques (8aa, 8ab, 8ca et 8cb) est obtenu
par la mise en place d’un mandrin (9) à l’intérieur de
ladite caisse (1), lequel mandrin possède une enclu-
me (12aa, 12ab, 12ca et 12cb) positionnée contre
la face interne de la paroi latérale au niveau de la
ligne de rainage à réaliser, et par l’action d’un outil
(13a, 13b, 13c et 13d) possédant une arête acérée,
appliqué et pressé contre la face externe de la paroi
latérale, de telle manière que ledit outil réalise ledit
rainage oblique en écrasant ladite paroi latérale con-
tre ladite enclume.

4. - Procédé selon l’une quelconque des revendica-
tions 1 à 3, caractérisé en ce que  ledit mandrin (9)
est fixe et que l’altitude desdits galets (11a, 11 b, 11
c et 11d) et desdits outils (13a, 13b, 13c et 13d) est
également fixe et en ce que le positionnement ver-
tical de ladite caisse (1) par rapport auxdits mandrin,
galets et outils, de telle manière que lesdits rainages
horizontaux (7a, 7b, 7c et 7d) soient réalisés à une
altitude sensiblement égale à celle du sommet de
ladite pile d’objets (2, 3, 4, 5, 6), est obtenu par l’in-
troduction de ladite caisse autour dudit mandrin, gé-
nérée par le mouvement vertical ascendant d’un as-
censeur (14) soutenant cette dernière.

5. - Procédé selon l’une quelconque des revendica-
tions 1 à 4, caractérisé en ce que , après la réali-
sation desdits rainages horizontaux (7a, 7b, 7c et
7d) et desdits rainages obliques (8aa, 8ab, 8ca et
8cb), on exerce tout d’abord un effort horizontal sur
les parties hautes desdites parois latérales (1a et
1c) qui sont munies de rainages obliques afin d’as-
surer leur repliement partiel vers le centre de la cais-
se, lequel repliement entraîne simultanément le re-
pliement partiel des parties hautes des parois laté-
rales (1b et 1d) non munies de rainages obliques qui
leur sont contiguës, puis on exerce un effort vertical
dirigé vers le bas sur les parties hautes desdites pa-
rois latérales (1 b et 1d) jusqu’au repliement complet
de toutes lesdites parties hautes desdites parois la-
térales, de manière à les amener dans le plan hori-
zontal situé sensiblement au niveau du sommet de
la pile d’objets.
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6. - Procédé selon l’une quelconque des revendica-
tions 1 à 5, caractérisé en ce que  l’on dépose, sur
la surface externe d’au moins l’un des volets (1aa,
1ab, ...) destinée à venir au contact de la surface
externe d’un autre volet (1ac, 1cc), un point ou cou-
che de colle (37aa, 37ab, ...), avant repliement de la
partie supérieure des parois (1 a, 1b, 1 c, 1 d,) de la
caisse, de sorte à assurer ainsi le maintien en posi-
tion horizontale repliée de ladite partie supérieure.

7. - Machine pour réaliser la mise à hauteur d’une cais-
se (1) composée d’un fond (1e) et d’au moins quatre
parois latérales (1a, 1b, 1c et 1d), en repliant les
parties hautes desdites parois latérales de la caisse
sur le sommet de la pile d’objets (2, 3, 4, 5 et 6)
préalablement disposés dans ladite caisse, par
exemple pour la mise en oeuvre du procédé de l’une
quelconque des revendications 1 à 6, caractérisée
en ce qu’ elle comporte : �

- des moyens (9, 10a, 10b, 10c, 10d, 11 a, 11
b, 11 c, 11 d, 14) pour réaliser sur chacune des-
dites parois latérales un rainage (ou rainurage)
horizontal (7a, 7b, 7c et 7d), parallèle au fond
(1e) de la caisse, à une altitude sensiblement
égale à celle du sommet de ladite pile d’objets;
- des moyens (9, 12aa, 12ab, 12ca, 12cb, 13a,
13b, 13c, 13d, 14) pour réaliser dans chacun
des angles de ladite caisse au moins un rainage
(ou rainurage) oblique (8aa, 8ab, 8ca et 8cb)
dont une extrémité se situe au niveau de l’inter-
section entre deux desdits rainages horizontaux
et l’autre extrémité se situe au niveau de l’arête
supérieure de l’une des parois latérales, de telle
manière que ledit rainage forme un angle sen-
siblement égal à 45° avec le plan horizontal;
- des moyens (17, 18, 19a, 19b, 20) pour replier
la partie haute de chacune desdites parois laté-
rales vers le centre de la caisse, autour dudit
rainage horizontal (7a, 7b, 7c, 7d) et pour replier
simultanément, les uns sur les autres, les diffé-
rents volets (1aa, 1ab, 1ac, 1ca, 1cb et 1cc) qui
composent la partie haute de ces parois latéra-
les, autour desdits rainages obliques, de maniè-
re à amener ladite partie haute desdites parois
latérales dans un plan sensiblement horizontal.

8. - Machine selon la revendication 7 caractérisée en
ce qu’ elle comporte un mandrin fixe (9) et un ascen-
seur (14) disposé au-�dessous de ce mandrin et des-
tiné à introduire ladite caisse (1) autour dudit man-
drin.

9. - Machine selon l’une des revendications 7 ou 8, ca-
ractérisée en ce qu’ elle comporte : �

- pour chacun desdits rainages horizontaux (7a,
7b, 7c et 7d) à réaliser, une arête horizontale

acérée (10a, 10b, 10c et 10d) fixée en partie
basse dudit mandrin (9) et un galet mobile (11
a, 11 b, 11 c et 11 d) pouvant se déplacer le long
de ladite arête en écrasant ladite paroi latérale
contre ladite arête;
- pour chacun desdits rainages obliques (8aa,
8ab, 8ca et 8cb) à réaliser, une enclume (12aa,
12ab, 12ca et 12cb) fixée sur le côté dudit man-
drin et un outil (13a, 13b, 13c et 13d) possédant
une arête acérée et pouvant se déplacer vers
ladite enclume en écrasant ladite paroi latérale
contre ladite enclume.

10. - Machine selon la revendication 9, caractérisée en
ce que  les galets presseurs (11 a, 11 b, 11 c, 11 d)
coopérant à l’obtention des rainages horizontaux
(7a, 7b, 7c, 7d) de la caisse (1) sont montés à proxi-
mité des extrémités libres de cadres mobiles ouverts
(24, 25) déplaçables dans des directions orthogona-
les, lesdits galets (11a, 11 b, 11 c, 11 d) étant posi-
tionnés dans un même plan horizontal ; des galets
(11a, 11c) étant, par exemple, placés sur la face su-
périeure des branches parallèles (24a) de l’un des
cadres ouverts (24), tandis que des galets (11b, 11d)
sont placés sous la face inférieure des branches pa-
rallèles (25a) du deuxième cadre ouvert (25).

11. - Machine selon l’une quelconque des revendica-
tions 7 à 10, caractérisée en ce que  ledit ascenseur
(14) comporte une plaque inférieure (15) et une pla-
que supérieure (16) sur laquelle repose ladite caisse
(1), laquelle plaque supérieure (16) est mobile par
rapport à ladite plaque inférieure (15), de telle ma-
nière que, lors du mouvement vertical ascendant du-
dit ascenseur, ladite caisse et ladite plaque supé-
rieure s’immobilisent lorsque le sommet de ladite pile
d’objets (2, 3, 4, 5 et 6) vient au contact de la face
inférieure dudit mandrin (9), et le mouvement de la-
dite plaque inférieure peut se poursuivre avec une
amplitude prédéterminée et indépendante du niveau
de remplissage de ladite caisse, grâce au mouve-
ment relatif de ladite plaque supérieure par rapport
à ladite plaque inférieure.

12. - Machine selon l’une quelconque des revendica-
tions 7 à 11 caractérisée en ce qu’ elle comporte
une matrice (17) et un deuxième ascenseur (20) des-
tiné à introduire, par un mouvement vertical ascen-
dant, ladite caisse (1) dans ladite matrice afin de
réaliser le repliement des parties hautes des parois
latérales (1a, 1b, 1c et 1 d) de ladite caisse de ma-
nière à les amener dans le plan horizontal situé sen-
siblement au niveau du sommet de la pile d’objets

13. - Machine selon l’une quelconque des revendica-
tions 7 à 12, caractérisée en ce que  ladite matrice
(17) comporte au moins un dispositif déviateur (18),
lequel exerce, au début du mouvement d’introduc-
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tion de ladite caisse dans ladite matrice, un effort à
composante horizontale sur les parties hautes des-
dites parois latérales (1a et 1 c) qui sont munies de
rainages obliques, afin d’assurer leur repliement par-
tiel vers le centre de la caisse, et en ce que ladite
matrice (17) comporte également au moins un dis-
positif presseur (19a, 19b), lequel exerce, à la fin du
mouvement d’introduction de ladite caisse dans la-
dite matrice, un effort vertical sur les parties hautes
desdites parois latérales (1b et 1d) qui ne possèdent
pas de rainage oblique, afin d’assurer le complet re-
pliement desdites parties hautes de toutes lesdites
parois latérales, de manière à les amener dans le
plan horizontal situé sensiblement au niveau du
sommet de la pile d’objets.

14. - Machine selon l’une quelconque des revendica-
tions 7 à 13, caractérisée en ce que  ledit deuxième
ascenseur (20) comporte également une plaque in-
férieure (21) et une plaque supérieure (22) sur la-
quelle repose ladite caisse (1), laquelle plaque su-
périeure (22) est mobile par rapport à ladite plaque
inférieure (21), de telle manière que, lors du mouve-
ment vertical ascendant dudit ascenseur, ladite cais-
se et ladite plaque supérieure s’immobilisent lorsque
le repliement desdites parties hautes de toutes les-
dites parois latérales est complètement achevé, et
le mouvement de ladite plaque inférieure peut se
poursuivre avec une amplitude prédéterminée et in-
dépendante du niveau de remplissage de ladite cais-
se, grâce au mouvement relatif de ladite plaque se-
condaire par rapport à ladite plaque de base.

15. - Machine selon l’une des revendications 11 ou 14,
caractérisée en ce que  des ressorts de rappels
(29a, 29b, 29c, ... ; 34a, 34b, 34c,...) sont interposés
entre les plaques inférieures et supérieures (15, 16 ;
21, 22) des ascenseurs (14, 20), ces ressorts de
rappels étant, de préférence, constitués par des res-
sorts hélicoïdaux disposés autour de colonnes de
guidage (28a, 28b, 28c, ... ; 33a, 33b, 33c,...) soli-
daires des plaques supérieures (16, 22) et traversant
des trous de guidage ménagés dans les plaques in-
férieures (15, 21).

16. - Machine selon l’une quelconque des revendica-
tions 7 à 14 caractérisée en ce qu’ elle comporte
des moyens (23a et 23c) disposés entre le poste de
rainurage et le poste de repliement des parties hau-
tes des parois latérales des caisses pour déposer
sur la face externe de certains desdits volets (1aa,
1 ab, 1ca et 1cb) qui composent les parties hautes
desdites parois latérales (1a et 1c) reliées par des
rainages obliques (8aa, 8ab, 8ca et 8cb), des points
ou cordons de colle (37aa, 37ab, 37ca et 37cb), les-
quels permettent de solidariser lesdits volets entre
eux après repliement de ces volets les uns sur les
autres et de maintenir ainsi dans un plan sensible-

ment horizontal la partie haute de toutes lesdites pa-
rois latérales (1a, 1b, 1c et 1d) de la caisse (1) après
leur complet repliement.

Claims

1. - Process for adjusting the height of a carton (1) made
from a flexible material and comprising a base (1e)
and at least four side panels (1a, 1b, 1c and 2d),
whereby the upper parts of said side panels of the
carton are folded at the height of the top of a pile of
objects (2, 3, 4, 5 and 6) previously arranged in said
carton, characterised in that: �

- after having placed the base (1e) of said carton
(1) in an generally horizontal or substantially hor-
izontal plane, each of said side panels is creased
(or scored) horizontally (7a, 7b, 7c and 7d) par-
allel to the base (1e) of said carton at a height
substantially equal to that of the top of the pile
of said objects;
- Also, at least one oblique crease (or score)
(8aa, 8ab, 8ca and 8cb) is made at each of the
corners of said carton, whereby one end of an
oblique groove is located at the intersection be-
tween two said horizontal creases and the other
end is located at the top edge (1a, 1c) of one of
the side panels such that said oblique crease
forms an angle of substantially 45° with the hor-
izontal crease (7a, 7c) made in this panel;
- The upper part of each of said side panels is
folded in towards the centre of the carton around
said horizontal crease at an angle of substan-
tially 90°, while, at the same time, folding, one
over the other, the various flaps (1aa, 1ab, 1ac,
1ca, 1cb and 1cc), separated by the said oblique
creases which comprise the upper parts of said
side panels, whereby said folds are made
around said oblique creases at an angle of sub-
stantially 180°, such that said upper parts of said
side panels are disposed in an substantially hor-
izontal plane.

2. - A process in accordance with claim 1, character-
ised in that each of said horizontal creases (7a, 7b,
7c and 7d) is obtained by placing a mandrel (9) inside
said carton, whereby the mandrel has a sharp, hor-
izontal edge (10a, 10b, 10c and 10d) positioned
against the internal face of the side panel at the
height where the crease line is to be made, and, by
way of a roller (11a, 11b, 11c and 11d), is applied
and pressed against the internal face of the side pan-
el and moved along said edge, as said side panel is
crushed against said edge.

3. - A process according to any one of the claims 1 or
2, characterised in that each of said oblique creas-
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es (8aa, 8ab, 8ca and 8cb) is obtained by arranging
a mandrel (9) inside the carton (1), the mandrel hav-
ing an anvil (12aa, 12ab, 12ca and 12cb) positioned
against the inside face of the side panel at the height
where the crease line is to be made, and, through
the action of a tool (13a, 13b, 13c and 13d) having
a sharp edge, is applied and pressed against the
internal face of the side panel such that said tool
produces said oblique crease, as said side panel is
crushed against said anvil.

4. - A process according to any one of the claims 1 to
3, characterised in that said mandrel (9) is fixed
and that the height of said rollers (11a, 11b, 11c and
11d) and said tools (13a, 13b, 13c and 13d) is also
fixed, and whereby the vertical positioning of said
carton (1) in relation to said mandrel, rollers and
tools, so that said horizontal creases (7a, 7b, 7c and
7c) are made at a height substantially equal to that
of the pile of objects (2, 3, 4, 5 and 6), is obtained
by arranging said carton around said mandrel, pro-
duced by the upwards vertical movement of an ele-
vator (14) supporting said carton.

5. - A process according to any one of the claims 1 to
4, characterised in that, after the horizontal creas-
es (7a, 7b, 7c and 7c) and the oblique creases (8aa,
8ab, 8ca and 8cb) have been formed, a horizontal
force is applied firstly to the upper parts of said side
panels (1a and 1c), which have oblique creases en-
suring their partial folding towards the centre of the
carton, whereby this folding action causes simulta-
neously the partial folding of the upper parts of said
side panels (1b and 1d), not having oblique creases
and which are adjacent to them, after which a vertical
force is applied towards the base on to the upper
parts of said side panels (1b and 1d) until said upper
parts of said side panels are folded completely such
that they are lying in a horizontal plane substantially
at the height of the top of the pile of objects.

6. - A process according to any one of the claims 1 to
5, characterised in that, before folding the upper
part of said side panels (1a, 1b, 1c, 1d) of the carton,
a dab or coating of glue (37aa, 37ab, ...) is applied
to the external surface of at least one of the flaps
(1aa, 1ab, ...) such that it will come into contact with
the external surface of another flap (1ac, 1cc), so as
to ensure retention of the horizontal folded position
of said upper part.

7. - Machine for adjusting the height of a carton (1) con-
sisting of a base (1e) and at least four side panels
(1a, 1b, 1c and 2d), whereby the upper parts of said
side panels of the carton are folded at the height of
the top of the pile of objects (2, 3, 4, 5 and 6) previ-
ously arranged in said carton, for implementing, for
example, the process in any one of the claims 1 to

6, characterised in that it comprises: �

- means (9, 10a, 10b, 10c, 10d, 11a, 11b, 11c,
11d, 14) for producing a horizontal crease (or
score) (7a, 7b, 7c and 7d) on each of said side
panels and parallel to the base (1 e) of said car-
ton at a height substantially equal to that of the
top of the pile of said objects;
- means (9, 12aa, 12ab, 12ca, 12cb, 13a, 13b,
13c, 13d, 14) for producing at least one oblique
crease (or score) (8aa, 8ab, 8ca and 8cb) at
each of the corners of said carton, whereby one
end is located at the intersection between two
said horizontal creases and the other end is lo-
cated at the top edge of one of the side panels
such that said oblique crease forms an angle of
substantially 45° with the horizontal;
- means (17, 18, 19a, 19b, 20) for folding upper
part of each of said side panels in towards the
centre of the carton around said horizontal
crease (7a, 7b, 7c and 7d) while, at the same
time, folding, one over the other, the various
flaps (1aa, 1ab, 1ac, 1ca, 1cb and 1cc), forming
the upper parts of said side panels, around said
oblique creases, such that said upper parts of
said side panels are made to lie in an substan-
tially horizontal plane.

8. - A machine in accordance with claim 7, character-
ised in that it has a fixed mandrel (9) and an elevator
(14) arranged under this mandrel and intended to
place said carton (1) around said mandrel.

9. - A machine in accordance with one of the claims 7
or 8, characterised in that it comprises:�

- for each of said horizontal creases (7a, 7b, 7c
and 7d) to be produced, a sharp, horizontal edge
(10a, 10b, 10c and 10d) attached to the bottom
part of said mandrel (9) and a moving roller (11a,
11b, 11c and 11d) which is able to move along
said edge, as said side panel is crushed against
said edge;
- for each of said oblique creases (8aa, 8ab, 8ca
and 8cb) to be produced, an anvil (12aa, 12ab,
12ca and 12cb) attached to the side of said man-
drel and a tool (13a, 13b, 13c and 13d) having
a sharp edge and able to move towards said
anvil as said side panel is crushed against said
anvil.

10. - A machine in accordance with claim 9, character-
ised in that the pressure rollers (11a, 11b, 11c and
11d) interacting to produce the horizontal creases
(7a, 7b, 7c and 7c) of the carton (1) are arranged
near the free ends of open moving yokes (24, 25)
which can move in orthogonal directions, wherein
said rollers (11a, 11b, 11c and 11d) are arranged in
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the same horizontal plane, whereby rollers (11a,
11c) are arranged, for example, on the upper face
of the parallel arms (24a) of one of the open yokes
(24), whereas rollers (11b, 11d) are arranged on the
lower face of the parallel arms (25a) of the second
open yoke (25).

11. - A machine in accordance with any one of claims 7
to 10, characterised in that said elevator (14) com-
prises a lower plate (15) and an upper plate (16) on
which said carton (1) rests, whereby the upper plate
(16) can move in relation to said lower plate (15)
such that, during the upward vertical movement of
said elevator, said carton and said upper plate stop
where the top of said pile of objects (2, 3, 4, 5 and
6) come into contact with the bottom surface of said
mandrel (9), and the movement of said lower plate
can continue for a predetermined distance inde-
pendent of the degree to which said carton is filled,
due to the relative movement of said upper plate in
relation to said lower plate.

12. - A machine in accordance with any one of claims 7
to 11, characterised in that it has a die (17) and a
second elevator (20) designed, by executing a ver-
tical upward movement, to place said carton (1) into
said die in order to fold the upper parts of the side
panels (1a, 1b, 1c and 1d) of said carton such that
they are made to lie in a horizontal plane substantially
at the height of the top of the pile of objects.

13. - A machine in accordance with any one of claims 7
to 12, characterised in that said die (17) has at
least one displacement device (18), which, at the
start of the movement to place said carton into said
die, exerts a force with a horizontal component on
the upper parts of said side panels (1a and 1c), which
have oblique creases, in order to ensure their partial
folding towards the centre of the carton, and that said
die (17) also has a pressure device (19a, 19b), which,
at the start of the movement to place said carton into
said die, exerts a vertical force on the upper parts of
said side panels (1b and 1d), not having oblique
creases, in order to ensure that said upper parts of
all said side panels are folded completely such that
they are made to lie in a horizontal plane substantially
at the height of the top of the pile of objects.

14. - A machine in accordance with any one of claims 7
to 13, characterised in that said second elevator
(20) also has a lower plate (21) and an upper plate
(22) on which said carton (1) rests, whereby the up-
per plate (22) can move in relation to said lower plate
(21) such that, during the upward vertical movement
of said elevator, said carton and said upper plate
stop when said upper parts of all said side panels
are folded completely and the movement of said low-
er plate can continue for a predetermined distance

independent of the degree to which said carton is
filled, due to the relative movement of said secondary
plate in relation to said bottom plate.

15. - A machine in accordance with one of claims 1 or
14, characterised in that return springs (29a, 29b,
29c, ...; 34a, 34b, 34c, ...) are interposed between
between the lower and upper plates (15, 16; 21, 22)
of elevators (14, 20), whereby these springs com-
prise, preferably, helical springs arranged around
the solid guide pillars (28a, 28b, 28c, ...; 33a, 33b,
33c, ...), attached to the upper plates (16, 22) and
passing through guide holes arranged in the lower
plates (15, 21).

16. - A machine in accordance with any one of claims 7
to 14, characterised in that it comprises means (23
and 23c) arranged between the creasing station and
the station where the upper parts of the side panels
of the cartons are folded, the purpose of the means
being to apply dabs or beads of glue (37aa, 37ab,
37ca and 37cb) on the external surface of certain of
said flaps (1aa, 1ab, 1ca and 1cb) forming the upper
parts of said side panels (1a and 1c) joined by oblique
creases (8aa, 8ab, 8ca and 8cb) to seal said flaps
to each other after the flaps have been folded, one
on top of the other, and to retain the upper part of all
said side panels (1a, 1b, 1c, 1d) of the carton (1) as
such in a substantially horizontal plane after they
have been folded completely.

Patentansprüche

1. Verfahren zum Ausführen der Anpassung der Höhe
einer Kiste (1) aus einem faltbaren Material, die aus
einem Boden (1e) und wenigstens vier Seitenwän-
den (1a, 1b, 1c und 1d) gebildet ist, indem die oberen
Teile der Seitenwände der Kiste über dem Scheitel-
punkt eines Stapels von Gegenständen (2, 3, 4, 5
und 6) umgefalzt werden, die vorher in der Kiste ab-
gelegt wurden, dadurch gekennzeichnet, dass: �

- nach dem Positionieren des Bodens (1e) der
Kiste (1) in einer im Allgemeinen horizontalen
oder im Wesentlichen horizontalen Ebene an je-
der der Seitenwände eine horizontale Falzlinie
(oder Rillung) (7a, 7b, 7c und 7d) parallel zum
Boden (1e) der Kiste und auf einer Höhe aus-
geführt wird, die im Wesentlichen gleich derje-
nigen des Scheitelpunkts des Stapels von Ge-
genständen ist;
- desgleichen in jedem der Winkel der Kiste we-
nigstens eine schräge Falzlinie (oder Rillung)
(8aa, 8ab, 8ca und 8cb) ausgeführt wird, von
welcher sich ein Ende auf der Ebene des
Schnittpunkts zwischen zwei der horizontalen
Falzlinien befindet und das andere Ende sich
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auf der Ebene der oberen Kante (1a, 1c) einer
der Seitenwände befindet, so dass die schräge
Falzlinie einen Winkel, der im Wesentlichen
gleich 45° ist, mit der horizontalen Falzlinie (7a,
7c) bildet, die in dieser Wand ausgeführt ist;
- der obere Teil jeder der Seitenwände zur Mitte
der Kiste hin um die horizontale Falzlinie in ei-
nem Winkel umgefalzt wird, der im Wesentli-
chen gleich 90° ist, und gleichzeitig die verschie-
denen Klappen (1aa, 1ab, 1ac, 1ca, 1cb und
1cc), die durch die schrägen Falzlinien getrennt
sind, die den oberen Teil dieser Seitenwände
bilden, nacheinander um die schrägen Falzlini-
en und in einem Winkel umgefalzt werden, der
im Wesentlichen gleich 180° ist, so dass der
obere Teil der Seitenwände in eine im Wesent-
lichen horizontale Ebene gebracht wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass jede der horizontalen Falzlinien (7a,
7b, 7c und 7d) durch das Einbringen einer Drehs-
pindel (9) in das Innere der Kiste erhalten wird, wobei
die Drehspindel eine scharfe horizontale Kante (10a,
10b, 10c und 10d) besitzt, die auf der Ebene der
auszuführenden Falzlinienlinie gegen die Innenseite
der Seitenwand positioniert wird, und wobei durch
die Einwirkung einer Rolle (11a, 11b, 11c und 11d),
die angelegt und gegen die Außenseite der Seiten-
wand gedrückt und entlang der Kante verschoben
wird, die Seitenwand gegen die Kante gequetscht
wird.

3. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass jede der schrägen
Falzlinien (8aa, 8ab, 8ca und 8cb) durch das Ein-
bringen einer Drehspindel (9) in das Innere der Kiste
(1), wobei die Drehspindel einen Amboss (12aa,
12ab, 12ca und 12cb) besitzt, der in der Ebene der
herzustellenden Falzlinie gegen die Innenseite der
Seitenwand positioniert ist, und durch die Wirkung
eines Werkzeugs (13a, 13b, 13c und 13d) erhalten
wird, das eine scharfe Kante besitzt und an die Au-
ßenseite der Seitenwand angelegt und gedrückt
wird, so dass das Werkzeug die schräge Falzlinie
ausführt, indem die Seitenwand gegen den Amboss
gequetscht wird.

4. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die Drehspindel (9)
ortsfest ist, und dass die Höhe der Rollen (11a, 11b,
11c und 11d) und der Werkzeuge (13a, 13b, 13c und
13d) ebenfalls festgelegt ist, und dadurch, dass die
vertikale Positionierung der Kiste (1) in Bezug auf
die Drehspindel, die Rollen und die Werkzeuge in
der Weise, dass die horizontalen Falzlinien (7a, 7b,
7c und 7d) auf einer Höhe ausgeführt werden, die
im Wesentlichen gleich derjenigen des Scheitel-
punkts des Stapels von Gegenständen (2, 3, 4, 5, 6)

ist, durch das Einführen der Kiste um die Drehspindel
erreicht wird, was durch die vertikale Aufwärtsbewe-
gung einer Hebeeinrichtung (14) erzeugt wird, die
die Letztere trägt.

5. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass nach dem Ausführen
der horizontalen Falzlinien (7a, 7b, 7c und 7d) und
der schrägen Falzlinien (8aa, 8ab, 8ca und 8cb) zu-
nächst eine horizontale Kraft auf die oberen Teile
der Seitenwände (1a und 1c) ausgeübt wird, die mit
schrägen Falzlinien versehen sind, um ihr teilweises
Umfalzen zur Mitte der Kiste hin sicherzustellen, wo-
bei das Umfalzen gleichzeitig das teilweise Umfal-
zen der oberen Teile der Seitenwände (1b und 1d)
bewirkt, die nicht mit schrägen Falzlinien versehen
sind, an welche sie angrenzen, worauf eine vertikale
Kraft, die nach unten auf die oberen Teile der Sei-
tenwände (1b und 1d) gerichtet ist, bis zum vollstän-
digen Umfalzen aller oberen Teile der Seitenwände
ausgeübt wird, so dass sie in die horizontale Ebene
gebracht werden, die sich im Wesentlichen auf der
Ebene des Scheitelpunkts des Stapels von Gegen-
ständen befindet.

6. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass auf der Außenseite
von wenigstens einer der Klappen (1aa, 1ab,...), die
dazu bestimmt sind, mit der Außenseite einer ande-
ren Klappe (1ac, 1cc) in Kontakt zu kommen, ein
Klebepunkt bzw. eine Klebeschicht (37aa, 37 ab, ...)
vor dem Umfalzen des oberen Teils der Wände (1a,
1b, 1c, 1d) der Kiste aufgebracht wird, um so das
Halten des oberen Teils in umgefalzter horizontaler
Position sicherzustellen.

7. Maschine zum Ausführen der Anpassung der Höhe
einer Kiste (1), die aus einem Boden (1e) und we-
nigstens vier Seitenwänden (1a, 1b, 1c und 1d) ge-
bildet ist, indem die oberen Teile der Seitenwände
der Kiste über dem Scheitelpunkt eines Stapels von
Gegenständen (2, 3, 4, 5 und 6) umgefalzt werden,
die vorher in der Kiste abgelegt wurden, zum Beispiel
für die Durchführung des Verfahrens nach einem der
Ansprüche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass
sie enthält: �

- Einrichtungen (9, 10a, 10b, 10c, 10d, 11a, 11b,
11c, 11d, 14), um an jeder der Seitenwände eine
horizontale Falzlinie (oder Rillung) (7a, 7b, 7c
und 7d) parallel zum Boden (1e) der Kiste und
auf einer Höhe auszuführen, die im Wesentli-
chen gleich derjenigen des Scheitelpunkts des
Stapels von Gegenständen ist;
- Einrichtungen (9, 12aa, 12ab, 12ca, 12cb, 13a,
13b, 13c, 13d, 14), um in jedem der Winkel der
Kiste wenigstens eine schräge Falzlinie (oder
Rillung) (8aa, 8ab, 8ca und 8cb) auszuführen,
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von welcher sich ein Ende auf der Ebene des
Schnittpunkts zwischen zwei der horizontalen
Falzlinien befindet und das andere Ende sich
auf der Ebene der oberen Kante von einer der
Seitenwände befindet, so dass die Falzlinie mit
der horizontalen Ebene einen Winkel bildet, der
im Wesentlichen gleich 45° ist;
- Einrichtungen (17, 18, 19a, 19b, 20), um den
oberen Teil jeder der Seitenwände zur Mitte der
Kiste hin um die horizontale Falzlinie (7a, 7b,
7c, 7d) umzufalzen und um gleichzeitig die ver-
schiedenen Klappen (1aa, 1ab, 1ac, 1ca, 1cb
und 1cc), die den oberen Teil dieser Seitenwän-
de bilden, nacheinander um die schrägen Falz-
linien umzufalzen, so dass der obere Teil der
Seitenwände in eine im Wesentlichen horizon-
tale Ebene gebracht wird.

8. Maschine nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass sie eine ortsfeste Drehspindel (9)
und eine Hebeeinrichtung (14) aufweist, die über die-
ser Drehspindel angeordnet und dazu bestimmt ist,
die Kiste (1) um die Drehspindel einzuführen.

9. Maschine nach einem der Ansprüche 7 oder 8, da-
durch gekennzeichnet, dass sie enthält: �

- für jede der auszuführenden horizontalen Falz-
linien (7a, 7b, 7c und 7d) eine scharfe horizon-
tale Kante (10a, 10b, 10c und 10d), die am un-
teren Teil der Drehspindel (9) befestigt ist, und
eine bewegliche Rolle (11a, 11b, 11c und 11d),
die sich entlang der Kante verschieben kann,
wobei die Seitenwand gegen die Kante ge-
quetscht wird;
- für jede der auszuführenden schrägen Falzli-
nien (8aa, 8ab, 8ca und 8cb) einen Amboss
(12aa, 12ab, 12ca und 12cb), der an der Seite
der Drehspindel (9) befestigt ist, und ein Werk-
zeug (13a, 13b, 13c und 13d), das eine scharfe
Kante besitzt und sich zu dem Amboss hin ver-
schieben kann, wobei die Seitenwand gegen
den Amboss gequetscht wird.

10. Maschine nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Druckrollen (11a, 11b, 11c, 11d),
die zum Erhalten von horizontalen Falzlinien (7a, 7b,
7c, 7d) der Kiste (1) zusammenwirken, in der Nähe
der freien Enden der beweglichen offenen Rahmen
(24, 25) angebracht sind, die in orthogonalen Rich-
tungen verschiebbar sind, wobei Rollen (11a, 11b,
11c, 11d) in einer gleichen horizontalen Ebene po-
sitioniert sind; wobei die Rollen (11a, 11c) zum Bei-
spiel auf der Oberseite der parallelen Arme (24a)
eines der offenen Rahmen (245) platziert sind, wäh-
rend Rollen (11b, 11d) unter der Unterseite der par-
allelen Arme (25a) des zweiten offenen Rahmens
(25) platziert sind.

11. Maschine nach einem der Ansprüche 7 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, dass die Hebeeinrichtung
(14) eine untere Platte (15) und eine obere Platte
(16) enthält, auf der die Kiste (1) aufliegt, wobei die
obere Platte (16) in Bezug auf die untere Platte (15)
beweglich ist, so dass während der vertikalen Auf-
wärtsbewegung der Hebeeinrichtung die Kiste und
die obere Platte anhalten, wenn der Scheitelpunkt
des Stapels von Gegenständen (2, 3, 4, 5 und 6) mit
der Unterseite der Drehspindel (9) in Kontakt kommt,
und die Bewegung der unteren Platte mit einer vor-
bestimmten und von der Füllhöhe der Kiste unab-
hängigen Amplitude dank der Relativbewegung der
oberen Platte in Bezug auf die untere Platte nach-
gestellt werden kann.

12. Maschine nach einem der Ansprüche 7 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, dass sie eine Matrix (17)
und eine zweite Hebeeinrichtung (10) enthält, die
dazu bestimmt ist, durch eine vertikale Aufwärtsbe-
wegung die Kiste (1) in die Matrix einzuführen,� um
das Umfalzen der oberen Teile der Seitenwände (1a,
1b, 1c und 1d) der Kiste so auszuführen, dass sie in
die horizontale Ebene gebracht werden, die sich im
Wesentlichen auf der Ebene des Scheitelpunkts des
Stapels von Gegenständen befindet.

13. Maschine nach einem der Ansprüche 7 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, dass die Matrix (17) we-
nigstens eine Umlenkvorrichtung (18) umfasst, die
zum Beginn der Einführungsbewegung der Kiste in
die Matrix eine Kraft mit horizontaler Komponente
auf die oberen Teile der Seitenwände (1a und 1c)
ausübt, die mit schrägen Falzlinien versehen sind,
um ihr teilweises Umfalzen zur Mitte der Kiste hin
sicherzustellen, und dadurch, dass die Matrix (17)
des Weiteren wenigstens eine Druckvorrichtung
(19a, 19b) aufweist, die am Ende der Einführungs-
bewegung der Kiste in die Matrix eine vertikale Kraft
auf die oberen Teile der Seitenwände (1b und 1d)
ausübt, die keine schrägen Falzlinien besitzen, um
das vollständige Umfalzen der oberen Teile von allen
Seitenwänden sicherzustellen, so dass sie in die ho-
rizontale Ebene gebracht werden, die sich im We-
sentlichen auf der Ebene des Scheitelpunkts des
Stapels von Gegenständen befindet.

14. Maschine nach einem der Ansprüche 7 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, dass die zweite Hebeein-
richtung (20) des Weiteren eine untere Platte (21)
und eine obere Platte (22) enthält, auf der die Kiste
(1) aufliegt, wobei die obere Platte (22) in Bezug auf
die untere Platte (21) beweglich ist, so dass während
der vertikalen Aufwärtsbewegung der Hebeeinrich-
tung die Kiste und die obere Platte anhalten, wenn
das Umfalzen der oberen Teile aller Seitenwände
vollständig abgeschlossen ist, und die Bewegung
der unteren Platte mit einer vorbestimmten und von
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der Füllhöhe der Kiste unabhängigen Amplitude
dank der Relativbewegung der zweiten Platte in Be-
zug auf die Grundplatte nachgestellt werden kann.

15. Maschine nach einem der Ansprüche 11 oder 14,
dadurch gekennzeichnet, dass Rückholfedern
(29a, 29b, 29c, ...; 34a, 34b, 34c,...) zwischen den
unteren und den oberen Platten (15, 16; 21, 22) der
Hebeeinrichtungen (14, 20) angeordnet sind, wobei
diese Rückholfedern vorzugsweise durch Schrau-
benfedern gebildet sind, die um die Führungssäulen
(28a, 28b, 28c, ...; 33a, 33b, 33c, ...) angeordnet
sind, die mit den oberen Platten (16, 22) fest verbun-
den sind und Führungslöcher durchqueren, die in
den unteren Platten (15, 21) ausgespart sind.

16. Maschine nach einem der Ansprüche 7 bis 14, da-
durch gekennzeichnet, dass sie Einrichtungen
(23a und 23b) enthält, die zwischen der Falzlinien-
Stelle und der Umfalzstelle der oberen Teile der Sei-
tenwände der Kisten angeordnet sind, um auf der
Außenseite bestimmter Klappen (1aa, 1ab, 1ca und
1cb), die die oberen Teile der Seitenwände (1a und
1c) bilden, die durch schräge Falzlinien (8aa, 8ab,
8ca und 8cb) verbunden sind, Klebstoffpunkte oder
Klebstofflinien (37aa, 37ab, 37ca und 37cb) aufzu-
bringen, welche es gestatten, die Klappen, nachdem
sie nacheinander umgefalzt worden sind, miteinan-
der fest zu verbinden und so den oberen Teil aller
Seitenwände (1a, 1b, 1c und 1d) der Kiste (1) nach
ihrem vollständigen Umfalzen in einer im Wesentli-
chen horizontalen Ebene zu halten.
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