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69 Dispositif pour la manutention et le réglage des outils d'une presse a découper.

Le dispositif pour la manutention et le réglage des

outils d'une presse a découper du papier ou du car-
ton, notamment pour la manutention des outils de la sta-
tion de découpage et pour la manutention et le réglage
des outils de la station d'éjection de ladite presse a pla-
tines, comprend un chariot, déplagable devant celle-ci, qui
se compose d'un bati (16) présentant une premiére zone
d'opération (17}, pour les outils de la station de décou-
page, comprise entre une joue latérale droite (19) et une
joue centrale (20) ainsi qu'une seconde zone d'opération
(18), pour les outils de Ia station d'éjection, comprise entre
la joue centraie (20) et une joue latérate gauche (21). La
premiére zone d'opération (17) est équipée d'un magasin
rotatif (24) pour les outils de la station de découpage et la
seconde zone d'opération (18) est quant & elle équipée
d'un autre magasin rotatif (32) pour les outils de la station
d'éjection. L'ensemble ainsi constitué est déplagable paral-
lélement devant la presse a découper d'une position hors
service de préparation et de réglage  une position en ser-
vice de chargement et de déchargement des outils des
stations de découpage et d'éjection.
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Description

La présente invention a pour objet un dispositif
pour la manutention et le réglage des outils d'une
presse a découper du papier ou du carton, notam-
ment pour la manutention des outils de la station
de découpage et pour la manutention et le réglage
des outils de la station d'éjection de ladite presse a
découper.

En régle générale, une presse a découper desti-
née a la confection de découpes de boites pliables
se compose de plusieurs stations disposées l'une &
la suite de l'autre. Dans l'ordre, ces stations sont:
une station de marge ou d'introduction, une station
de découpage, une station d'éjection et, finalement,
une station de réception.

La station de découpage d'une telle presse com-
prend généralement une paires de bras s'étendant
perpendiculairement au bati de la presse, du cbté
de I'utilisateur de celle-ci. Dans une forme d'exécu-
tion, par exemple dans le cas de machines tra-
vaillant des petits formats de feuilles, ces bras
s'étendent en permanence perpendiculairement a la
face du bati.

Chacun de ces bras comporte, sur sa face inté-
rieure, deux glissieres dans lesquelles les outils de
découpage sont coulissés lors de leur extraction de
ja station de découpage. Un nouveau travail devant
atre réalisé par la presse & platines nécessite le
remplacement des anciens outils par de nouveaux
outils adaptés au nouveau travail.

Dans les dispositifs connus & ce jour, le rempla-
cement ou le changement des outils de découpage
s'effectue déja a l'aide d'un chariot auxilliaire com-
prenant deux longerons montés en opposition entre
deux batis latéraux. Ces longerons comportent, sur
leurs faces intérieures, deux coulisses dont une
paire est destinée a recevoir un nouvel outil. Au
moment du changement de travail, on amene le
chariot en face de l'ouverture des bras de la station
de découpage, aprés avoir retiré sur ceux-ci l'un
des outils préalablement utilisé dans la presse a
platines. Ensuite, on introduit cet outil dans la paire
de coulisses laissée libre du chariot, on verrouille
cet outil en position horizontale dans ses coulisses
et I'on fait pivoter de 180 degrés, dans un plan ver-
tical, I'ensemble constitué par le nouvel outil, I'outil
utilisé et les longerons, de fagon a ce que le nouvel
outil viennent se positionner exactement en face
des glissigres des bras, on libére le nouvel outil de
ses verrouillages et on peut alors linsérer dans la
station de découpage ou il sera a nouveau ver-
rouillé. Il faudra ensuite retirer le chariot de devant
la machine puis le décharger de l'ancien outil de
maniére & pouvoir le charger avec le deuxiéme
nouvel outil de découpage et recommencer T'opéra-
tion. Dans ce genre de dispositifs, le chariot est
presque toujours déplacé perpendiculairement par
rapport 2 la station de découpage.

La station d'éjection de la presse a découper
comprend elle-aussi des outils d'éjection qui de-
vront obligatoirement étre échangés lors du pas-
sage a un autre travail. jusqu'a présent, on procé-
dait manuellement a cet échange. Cependant, vu
la dimension et le poids relativement important de
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ces outils, cette opération nécessitait deux person-
nes.

Cette fagon de faire présente, entre autres, lin-
convénient de devoir effectuer des chargements et
des déchargements d'outils sur un chariot pour les
outils de découpage et des chargements et des
manutentions effectués par deux personnes, cé qui
prend un temps relativement long ayant une in-
fluence défavorable sur le rendement de production
de la presse & découper qui doit étre a l'arrét pen-
dant toute l'opération. On peut encore relever le fait
que les outils d'éjection sont stockés dans des ma-
gasins disposés dans la surface de travail située
devant la presse, ce qui est néfaste pour I'utilisation
de celle-ci de par la réduction de la mobilité de ses
utilisateurs. De plus, dans le cas des outils d'éjec-
tion, il est nécessaire d'utiliser des outils d'éjection
préalablement réglés sur un dispositif de réglage in-
dépendant ce qui constitue un investissement sup-
plémentaire pour l'utilisateur de la presse.

Il convient donc, pour augmenter la production
globale d'une presse 3 platines, tout en améliorant
jes colits entrainés par l'utilisation d'une installation
de manutention et de réglage, de réduire au maxi-
mum les temps darrét dis aux réglages et aux
changements de travaux et de libérer I'espace libre
devant la presse apres I'échange des différents
outils de découpage et d'éjection de la presse a dé-
couper.

Le but de la présente invention consiste 4 suppri-
mer les inconvénients précités. A cet effet, 'inven-
tion a pour objet un dispositif conforme a ce
qu'énonce la revendication 1.

Linvention sera mieux comprise a l'étude de
fune de ses formes d'exécution illustrées a l'aide
des dessins annexés dans lesquels:

La fig. 1 est une vue générale en perspective
d'une presse & découper équipée d'un dispositif de
manutention et de réglage,

La fig. 2 est une vue en perspective d'un disposi-
tif de manutention et de réglage,

La fig. 3 est une vue de face en élévation d'un
dispositif de manutention et de réglage.

La fig. 4 est une vue en coupe selon V-1V de la
fig. 3,

La fig. 5 est une vue en coupe selon V-V de la
fig. 3.

La fig. 6 est une vue en coupe partielle du dispo-
sitif de verrouillage du faux cadre par rapport aux
cadres-support et,

La fig. 7 montre une forme d'exécution du dispo-
sitif de verrouillage permettant d'assurer la position
angulaire du magasin rotatif supportant les outils
d'éjection.

La fig. 1 est une vue générale en perspective
d'une presse & découper 1 équipée d'un dispositif
de manutention et de réglage 2. La presse a dé-
couper 1 comprend généralement une station de
marge 3, une station de découpage 4, une station
d'éjection des déchets 5 et une station de réception
6. Pour pouvoir travailler de fagon rationnelle autour
de la presse a découper 1, ony adjoint un podium
7.
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La station de découpage 4 comporte, dans sa
face 8, une ouverture 9 destinée & laisser passer
des outils de découpage 10 lors de leur introduction
ou de leur retrait de la station de découpage 4. De
chaque cété de cefte ouverture 9 sont agencés
deux bras 11 et 12. Ces bras 11 et 12 sont desti-
nés a supporter les outils de découpage 10 lorsque
on les introduit ou les retire de la station de décou-
page 4. Dans l'exécution représentée sur la fig. 1,
ces bras 11 et 12 sont fixés rigidement contre la
face 8 de la station de découpage 4. Dans une
autre version de la machine, ces bras 11 et 12 sont
montés de fagon & pouvoir étre pivotés autour d'un
axe situé au voisinage de la face 8. En régle géné-
rale, ces bras comportent encore, sur chacune de
leurs faces intérieures deux coulisses superposées
dans lesquelles s'engagent les bords latéraux des
outils de découpage 10. L'extrémité des bras 11 et
12 éloignée de la face 8 comporte aussi un organe
de fixation 64 & pivot autour duquel il est possible
de faire tourner les outils de découpage 10 (voir
fig. 4), cela afin de réaliser sur ceux-ci des opéra-
tions de réglage ou de maintenance.

La station d'éjection des déchets 5 comprend un
berceau supérieur mobile verticalement et un ber-
ceau inférieur également mobile verticalement. Elle
comporte aussi un berceau central, mobile lui aussi
disposé entre les berceaux supérieur et inférieur.
Les berceaux supérieur et inférieur sont munis de
glissiéres destinées a recevoir respectivement l'outil
supérieur d'éjection 13 et l'outil inférieur d'éjection
14 alors que le berceau central est destiné quant a
lui & recevoir une planche ajourée 15 comportant
des ouvertures réparties sur sa surface en corres-
pondance avec la position des déchets devant étre
éjectés.

Les presses a découper du type représenté sur
la fig. 1 sont destinées & réaliser un grand nombre
de travaux différents et cela nécessite I'échange as-
sez fréquent des outils de découpage 10 et d'éjec-
tion 13, 14 et 15. Ces outils de découpage 10 et
d'éjection 13, 14 et 15, de forme plus ou moins rec-
tangulaire, sont d'un maniement difficile en raison
de leur format qui peut dépasser en surface l'ordre
du métre carré et méme aller, pour certain format
de machine, jusqu'a prés de deux métres carrés.

Pour rendre ce maniement plus aisé et diminuer
les pertes de temps lors de I'échange des outils de
découpage et d'éjection, on utilise un dispositif de
manutention et de réglage 2 pouvant se déplacer
d'une position hors-service située a I'extérieur de la
zone de service de la machine & une position en
service située en face des bras 11 et 12 et de la
station d'éjection des déchets 5.

La fig. 2 est une vue en perspective d'un disposi-
tif de manutention et de réglage 2 comportant un
bati 16 agencé de fagon & présenter deux zones
d'opération soit une premiére zone d'opération 17
pour les outils de découpage et une seconde zone
d'opération 18 pour les outils d'éjection. La premié-
re zone d'opération 17 est comprise entre la joue
latérale droite 19 et la joue centrale 20 du béati 16
et la seconde zone d'opération est comprise entre
la joue latérale 21 et la joue centrale 20 du bati 16.
Les joues latérales droite et gauche 19 et 21 ainsi
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que la joue centrale 20 sont reliées entre elles, au
voisinage de leur base, par deux entretoises 22 et
23. La premigre zone d'opération 17 est équipée
d'un magasin rotatif 24 constitué par deux leviers
pivotants 25 et 26 reliés entre eux par deux traver-
ses 27 et 28. Les leviers pivotants 25 et 26 pivotent
autour de paliers logés dans la partie supérieure de
la joue latérale droite 19 et dans la partie supérieu-
re de la joue centrale 20 du bati 16. Chaque levier
pivotant 25 et 26 est en outre muni de deux orga-
nes de fixation 29 et 30 & pivot disposés symétri-
quement par rapport a I'axe de rotation défini par
les paliers logés dans les joues latérales droite 19
et centrale 20. Ces organes de fixation 29 et 30
sont destinés a recevoir d'une part, dans l'organe
de fixation 29, l'outil de découpage de remplace-
ment 31 qui sera introduit dans la station de décou-
page 4 en lieu et place de l'outil de découpage a
échanger 10 (voir fig. 1) qui sera quant a lui intro-
duit dans lorgane de fixation 30 du magasin 24.
Nous verrons plus avant dans la description le dé-
tail des opérations a réaliser pour effectuer ce rem-
placement des outils de découpage.

La deuxiéeme zone d'opération 18 comporte elle
aussi un magasin rotatif 32 constitué de plaques-
suppont latérales 33, 34 et 35 équipées de coulis-
ses 36 et 65 destinées a recevoir les cadres porte-
outils d'éjection supérieurs et inférieurs 37, 38, 39
et 40 ainsi qu'une feuille de mise 78 destinée a fa-
ciliter le réglage de la position des aiguilles d'éjec-
tion supérieures 79. Les plaques-support latérales
33 sont munies de paliers autorisant leur rotation
par rapport aux joues latérales gauche 21 et cen-
trale 20. Les plaques-support latérales 34 et 35
sont quant a elles montées sur glissiéres pour per-
mettre leur déplacement par rapport aux plaques-
support 33. Une description plus détaillée de ce
magasin rotatif 32 sera faite plus avant en référen-
ce avec les fig. 3, 4 et 5. Enfin, le dispositif de ma-
nutention et de réglage 2 est équipé de roulettes
41 placées aux extrémités inférieures des pieds 42
du dispositif de manutention et de réglage 2 (voir
fig. 3) qui traversent le podium 7 a I'endroit des rai-
nures 43 aménagées dans celui-ci. Les rainures 43,
sont ouvertes a l'une de leurs extrémités de fagon
a ce que tout le dispositif 2 puisse aisément étre
amené & sa position «en service» devant la machi-
ne ou retiré de cette position pour aller occuper
une position «hors service» située au voisinage de
la presse de découpage 1, dans un endroit ou il ne
génera pas les déplacements des utilisateurs de
celle-ci.

La fig. 3 est une vue de face en élévation d'un
dispositif de manutention et de réglage 2 représen-
tant la disposition du magasin rotatif 24 pour les
outils de découpage 10 et 31 dans sa zone d'opé-
ration 17 et la disposition du magasin rotatif 32
pour les outils d'éjection 37, 38, 39 et 40 dans sa
zone d'opération 18. Ainsi que nous l'avons déja in-
diqué dans la présente description, le magasin rota-
tif 24 est agencé pour pouvoir pivoter autour d'un
axe 44 passant par le palier 45 logé dans la joue
latérale droite 19 et par le palier 46 logé dans l'une
des parois de la joue centrale 20. Ces paliers 45 et
46 supportent également les leviers pivotants 25 et
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26 par leur milieu. La joue latérale droite 19 com-
porte un dispositif de verrouillage 47, de construc-
tion tout a fait conventionnelle, qui comprend un pi-
geonneau 48, muni d'une poignée, et qui s'engage
dans des trous 49 aménagés dans le levier pivotant
25. Comme nous le verrons lors de la description
de la fig. 4, la disposition de ces trous 49 permettra
de verrouiller le magasin 24 dans plusieurs posi-
tions lors du chargement ou du déchargement des
outils de découpage. La joue centrale 20 est de
plus réalisée a l'aide de toles soudées de fagon a
constituer une zone de stockage 50 qui sera utili-
sée pour mettre en réserve certains éléments cons-
tituant les outils de découpage ou d'éjection.

Le magasin rotatif 32 pour les outils d'éjection
37, 38, 39 et 40 est situé dans la zone d'opération
18 et il est agencé de maniére & pouvoir tourner
autour de deux pivots 51 maintenus dans un palier
52 fixé contre l'autre paroi de la joue centrale 20 et
dans un autre palier 53 fixé contre la joue latérale
gauche 21. Les plagues-support 33 sont solidaires
des pivots 51, passant par leur milieu, et peuvent
de ce fait tourner autour de ceux-ci. A son extrémi-
té située au voisinage de la joue latérale gauche
21, f'un des pivots 51 est muni d'un flasque 54 per-
cé de plusieurs encoches 55 (voir fig. 5) dans les-
quelles s'engage le pigeonneau 56 du dispositif de
verrouillage 57 fixé quant a lui contre la joue latéra-
le gauche 21. Le faux cadre 66 constitué par des
coulisses 58 et 59 reliant les plaques-support 34 et
35 est monté, de fagon & pouvoir se déplacer dune
premiére position extréme a une position médiane
et a une deuxiéeme position extréme, sur les pla-
ques-support 33. Le faux cadre 66 peut étre ver-
rouillé dans chacune des positions qu'il va occuper
au moyen d'un dispositif de verrouillage 60 (voir
fig. 5). Lorsque le dispositif 2 est en position «en
service», il repose sur des rails 80 (représentés en
traits mixtes) par lintermédiaire de galets 61 et 62
de fagon & ce que sa position verticale, par rapport
aux stations de découpage et d'éjection, soit assu-
rée. Dans cette position, les roulettes 41 ne tou-
chent donc plus le sol 63 (voir fig. 4).

La fig. 4 est une vue en coupe selon V-V de la
fig. 3, dans laquelle on a représenté la position
dans laquelle on doit déplacer rotativement le ma-
gasin 24 pour pouvoir extraire le dispositif 2 de sa
position «en service» pour pouvoir I'amener dans
sa position «hors service» ou vice-versa. Pour ce
faire, les leviers pivotants 25 et 26 seront déplagés
dans la position 25a et 26a ce qui fera passer les
outils de découpage 10 et 31 dans une position
10a et 31a leur permettant ainsi d'échapper, lors-
quiils occupent cette position, aux bras 11 et 12 de
la station de découpage 4, représentés ici en traits
mixtes. Cette figure montre également la disposition
des roulettes 41 et des galets 62 équipant les pieds
42 de la joue latérale droite 19. Il est a remarquer
que les organes de fixation 29 et 30 sont identi-
ques aux organes de fixation 64 portés par les bras
11 et 12 de la station de découpage 4 et que les
outils de découpage 10 et 31 peuvent de ce fait
étre déplagés angulairement aussi bien sur la sta-
tion de découpage 4 que sur le dispositif de manu-
tention et de réglage 2. Ces fonctions seront décri-
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tes plus en détail lors de I'explication du fonctionne-
ment du dispositif.

La fig. 5 est une vue en coupe selon V-V de la
fig. 3, dans laquelle on a représente la position des
différents outils d'éjection 37, 38, 39 et 40 ainsi que
la feuille de mise 78 dans le magasin rotatif 32. Les
outils supérieurs d'éjection 37 et 40 sont montés
dans leurs coulisses respectives 36 sur le faux ca-
dre 66 alors que les outils d'éjection inférieurs 38 et
39 sont montés dans les coulisses 36 des cadres-
support 33. La feuille de mise 78 est quant a elle
introduite dans des glissiéres 65.

La fig. 6 est une vue en coupe partielle du dispo-
sitif de verrouillage 60 du faux cadre 66 par rapport
aux cadres-support 33. Les coulisses 58 et 59 sont
guidées dans des blocs-paliers 67 fixés contre les
cadres-support 33. L'un ou l'autre des blocs-paliers
67 est équipé du dispositif de verrouillage 60 qui
comporte un pigeonneau 68 muni d'une collerette
69 servant de point d'appui pour un ressort 70 rete-
nu par le couvercle 71 du corps de verrou 72 vissé
quant a lui dans le bloc palier 67. L'extrémité du pi-
geonneau 68 s'engage dans un pergage 73, corres-
pondant a4 une premiére position extréme, usiné
dans la coulisse 58. Celle-ci comporte encore un
second pergage 90 permettant d'assurer la position
médiane du faux cadre 66 ainsi qu'un troisieme
percage 74 de maniére a assurer la seconde posi-
tion extréme du faux cadre 66.

La fig. 7 montre une forme d'exécution du dispo-
sitif de verrouillage 57 permettant d'assurer la posi-
tion angulaire du magasin rotatif 32. Ce dispositif
comprend un pigeonneau 56 vissé contre une lame
ressort 75 fixée par des vis 76 a une patte 77 de la
joue latérale gauche 21. Cette lame ressort 75 est
équipée d'une poignée 81. Le pigeonneau 56 s'en-
gage dans l'une des encoches 55 du flasque 54
pour bloquer le magasin rotatif 32 dans la position
désirée.

Ainsi que cela a déja été mentionné plus haut
dans le texte, il est nécessaire de procéder a
I'échange des outils de découpage 10 et des outils
d'éjection supérieurs et inférieurs 13 et 14 lorsque
'on désire effectuer un travail différent avec la pres-
se a platines 1 ou alors lorsqu'il faut remplacer des
outils usés ou détériorés. Pour effectuer cette opé-
ration d'échange des outils de découpage et d'éjec-
tion, l'utilisateur prépare le dispositif de manutention
et de réglage a l'extérieur de la presse & découper
1. Il prépare un premier outil de découpage 31 sur
lorgane de fixation 30 du magasin rotatif 24. Ii ac-
tionne ensuite les leviers pivotants 25 et 26 d'un
angle de 30° de fagon & ce que l'outil de découpa-
ge 31 vienne occuper la position 31a de la fig. 4. A
cet instant, l'organe de fixation 29 ne supportera
aucun outil de découpage. Ensuite, il prépare un
outil supérieur d'éjection 13a dans le cadre porte-
outils 40 et il introduit la feuille de mise 78 dans
ses glissieres 65. Poutil supérieur d'éjection 13a ain-
si que la feuille de mise 78 seront bloqués dans le
cadre porte-outils 40 et dans les glissieres 65.
L'opérateur va ensuite positionner chacune des
aiguilles d'éjection supérieures en fonction de la
configuration des déchets qui sera donnée par l'as-
pect de la feuille de mise 78. Pour effectuer ce ré-
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glage de la position des aiguilles d'éjection, le faux
cadre 66 occupera une position médiane telle qu'el-
le est représentée & la fig. 6 (troisiéme pergage
90). Les aiguilles supérieures d'éjection 79 ayant
été réglées, la feuille de mise, appartenant a l'outil
de découpage 13a, sera retirée de ses glissiéres et
stockée dans la zone de stockage 50. Un outil infé-
rieur d'éjection 14a sera dés lors préparé. Celui-ci
sera verrouillé dans le cadre porte-outils inférieur
39 avant que I'on déverrouille le faux cadre 66 pour
l'amener dans sa position inférieure et que Il'on
monte les aiguilles d'éjection inférieures 82 en re-
gard des aiguilles d'éjection supérieures 79 préala-
blement bloquées dans leur position de travail cor-
respondant a la position des déchets a éjecter.
Pour terminer, on déverrouille le magasin rotatif 32
en agissant sur le dispositif de verrouillage 57 et on
le fait tourner de 180° de fagon & amener les cou-
lisses 36 et les glissitres 65 de l'autre moitié du
magasin 34 dans la position précédemment occu-
pee par les outils d'éjection que I'on vient de régler.
Le dispositif de manutention et de réglage est alors
prét en vue de son utilisation pour échanger les di-
vers outils qui actuellement sont en cours d'utilisa-
tion dans la presse & découper 1. Pour rappel, on
notera que toutes ces opérations de préparation du
dispositif 2, c'est a dire le réglage des différents
outils on été effectuées en dehors de I'espace d'uti-
lisation de la presse de découpage 1 qui peut con-
tinuer de travailler sans arrét. Le travail en cours
étant terminé, la presse sera stoppée et I'on libére-
ra les outils de découpage et d'éjection 10, 13 et
14 utilisés que I'on doit remplacer. Ces outils seront
extraits incomplétement de la presse et on aménera
le dispositif 2 devant les stations de découpage 4
et d'éjection 5 en l'introduisant dans les rainures 43
du podium 7. Le magasin 24 sera pivoté de 30°
dans le sens contraire des aiguilles d'une montre
de telle sorte que le plan de chargement des outils
de découpage soit horizontal. Les parties supérieu-
res des magasins 24 et 32 étant libres de tout outil,
il sera aisé de transtérer sur celles-ci les outils 2
remplacer. Une fois que l'outil de découpage 10 est
verrouillé en position sur les organes de fixation 30,
on fait effectuer une rotation de 30°, dans le sens
des aiguilles d'une montre, au magasin rotatif 24 de
fagon & ce que le dispositif 2 puisse étre déplacé
par la suite, parallélement par rapport a la presse
de découpage 1, et que l'outil de découpage 10 a
échanger et le nouvel outil de découpage 31 ne
viennent pas buter contre les bras 11 et 12 de la
station de découpage 4. Immédiatement aprés, on
procédera au chargement, sur le magasin rotatif 32,
des outils d'éjection 13 et 14 utilisés. Il seront ver-
rouillés dans leurs cadres porte-outils 37 et 38. On
retirera complétement le dispositif 2 de devant la
presse a découper 1. La place devant les stations
de decoupage 4 et d'éjection 5 étant libérée, on
pourra dés lors échanger I'ancienne planche ajou-
rée 15 par une nouvelle, prise de la zone de
stockage 50. On pourra également, a cet instant
échanger la plaque & découper, non représentée,
de l'outil de découpage utilisé 10. La nouvelle pla-
que & découper sera elle aussi prise de la zone de
stockage 50 qui contiendra alors I'ancienne planche
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ajourée 15 et l'ancienne plaque & découper. On
fera subir au magasin rotatif 32 une premiére rota-
tion de 90° dans le sens des aiguilles d'une montre.
Dans cette position, le faux cadre 66 sera déplacé
& nouveau de fagon & ce que I'écartement entre les
nouveaux outils d'éjection 13a et 14a corresponde
a l'écartement des berceaux de la station d'éjection
5 de la presse & découper devant les recevoir. Une
deuxiéme rotation de 90°, dans le méme sens, sera
alors appliquée au magasin rotatif 32. Le dispositif
2 sera ramené en face des stations de découpage
4 et d'éjection 5 de la presse a découper 1. Le ma-
gasin 24 sera & nouveau pivoté de 30° dans le
sens inverse des aiguilles d'une montre et l'on
pourra alors introduire successivement en machine
les nouveaux outils de découpage 31 et d'éjection
13a et 14a. Le magasin rotatif 24 ayant été ramené
dans sa position angulaire primitive, le dispositif 2
sera totalement retiré de devant la presse, et I'on
pourra compléter l'introduction en machine des nou-
veaux outils de découpage et d'éjection, puis on les
verrouillera dans leurs positions de travail respec-
tives. La presse pourra alors recommencer de fonc-
tionner avec le nouveau travail et pendant la durée
prise par celui-ci, il sera possible avec l'aide du dis-
positif 2 de préparer un autre travail a effectuer.

Revendications

1. Dispositif pour la manutention et le réglage
des outils d'une presse a découper du papier ou du
carton, notamment pour la manutention des outils
de la station de découpage et pour la manutention
et le réglage des outils de la station d'éjection de
ladite presse A platines, comprenant un chariot dé-
plagable devant celle-ci, caractérisé en ce qu'il
comprend un béati (16) présentant une premiére
zone d'opération (17), pour les outils de la station
de découpage (4), comprise entre une joue latérale
droite (19) et une joue centrale (20) ainsi qu'une
seconde zone d'opération (18), pour les outils de la
station d'éjection (5), comprise entre la joue centra-
le (20) et une joue latérale gauche (21), la premigre
zone d'opération (17) étant équipée d'un magasin
rotatif (24) pour les outils de la station de découpa-
ge (4), la seconde zone d'opération (18) étant
quant a elle équipée d'un autre magasin rotatif (32)
pour les outils de la station d'éjection (5) et en ce
que l'ensemble ainsi constitué est déplagable paral-
lelement devant la presse a découper d'une posi-
tion hors service de préparation et de réglage a
une position en service de chargement et de dé-
chargement des outils des stations de découpage
(4) et d'éjection (5).

2. Dispositif selon la revendication 1, caractérisé
en ce que le magasin rotatif (24) est constitué par
deux leviers pivotants (25, 26) reliés entre eux et
équipés chacun de deux organes de fixation (29,
30) destinés a recevoir les outils de la station de
découpage (4), ledit magasin rotatif (24) pouvant
étre verrouillé dans des positions déterminées par
les conditions de chargement, de déchargement et
de préparation des outils de la station de découpa-
ge (4).

3. Dispositif selon la revendication 1, caractérisé
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en ce que l'autre magasin rotatif (32) est constitué
de plaques-support latérales (33, 34 et 35), deux
de ces plaques-support latérales (33) étant équi-
pées de paliers (52, 53) et de pivots (51) pour per-
mettre la rotation du magasin rotatif (32) par rap-
port aux joues latérale gauche (21) et centrale (20),
les autres plagues-support (34, 35) étant solidaires
dun faux cadre (66) déplagable et verrouiliable
dans une position médiane et dans deux positions
extrémes.

4. Dispositif selon la revendication 3, caractérisé
en ce que les plagues-support latérales (33, 34 et
35) sont équipées de coulisses (36, 65) destinées a
recevoir des cadres porte-outils d'éjection supé-
rieurs et inférieurs (37, 38, 39 et 40).

5. Dispositif selon la revendication 3, caractérisé
en ce que l'un des pivots (51) de l'une des deux
plaques-support latérales (33) est muni d'un flasque
(54) percé d'encoches (55) dans lesquelles s'enga-
ge un pigeonneau (56) d'un dispositif de verrouilla-
ge (57) permettant le blocage en rotation du maga-
sin rotatif (32) et en ce que le faux cadre (66) est
constitué par des coulisses (58, 59) guidées dans
des blocs-paliers (67) dont l'un est muni d'un dispo-
sitif de verrouillage (60) permettant le blocage en
position linéaire du faux cadre (66) dans ses posi-
tions médiane et extrémes.
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