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Description

[0001] La présente invention est relative à un équipe-
ment de séparation de poses au sein d'une machine de
découpe d'éléments en plaque tels que, par exemple,
des feuilles de papier ou de carton. Une machine selon
le préambule de la revendication 1 est décrit en CH-A-
324 448.
[0002] Ces machines sont, entre autres, utilisées
pour découper dans chaque feuille une ou plusieurs po-
ses, également appelées formats, qui, après pliage et
collage, peuvent être transformées en des boîtes. Cha-
que pose inclut généralement les six faces d'une boîte,
certains bords étant complétés de languettes de collage
ou de fermeture.
[0003] Une telle machine comprend usuellement
d'abord une station d'introduction dans laquelle les
feuilles, éventuellement pré-imprimées, sont appréhen-
dées une à une du dessus d'une pile pour être envoyées
sur une table de marge où elles sont mises en position
contre des taquets frontaux et latéraux. La feuille peut
alors être saisie en son bord frontal par une série de
pinces montées le long d'une barre transversale, dont
chaque extrémité est attachée à un train de chaîne la-
téral emmenant la barre, donc la feuille, dans les sta-
tions de traitement suivantes.
[0004] La feuille est ainsi d'abord transportée dans
une station de découpe des poses selon un format dé-
siré, ces poses n'étant plus retenues à la feuille et/ou
entre elles que par quelques ponts de matière judicieu-
sement disposés. Cette station comprend usuellement
une presse à platine, dont la platine supérieure immo-
bile porte une plaque munie d'une pluralité de couteaux
longilignes droits et courbes. Si désiré, la station de dé-
coupe peut être précédée d'une station d'impression
également à platine.
[0005] La feuille est normalement amenée ensuite
dans une station d'éjection où les déchets, c'est-à-dire
les zones inutilisées de la feuille entre les languettes ou
entre les formats, sont pincés par des aiguilles supé-
rieures et inférieures pour être entraînés vers le bas
dans un bac.
[0006] La feuille est alors amenée dans la station de
séparation de poses, où les points d'attache entre les
poses et la feuille sont rompus au moyen d'un outil plan
supérieur mâle descendant dans un outil plan inférieur
femelle, de telle sorte à libérer chacune des poses qui
tombe sur le dessus d'une pile sous-jacente. La feuille
résiduelle est finalement entraînée dans une station de
sortie où elle est relâchée par la barre de pinces.
[0007] Lors de la conception de l'implantation des fi-
lets de coupes sur la platine de la station de découpe,
on fait une distinction entre une disposition en "simple
coupe" dans laquelle les poses sont jointives et une dis-
position en "double coupe" dans laquelle les poses sont
séparées longitudinalement et transversalement les
unes des autres par des bandes intermédiaires usuel-
lement de largeur de 5 mm. Bien que générant une sur-

face plus importante de déchet de papier ou de carton,
l'imposition en "double coupe" est préférée lorsque la
découpe entre deux poses est arrondie avec des dé-
parts et des arrivées différentes, et lorsque les bords
adjacents de deux poses sont de couleurs différentes
avec une frontière quelque peu incertaine.
[0008] Dans la station de séparation, la feuille est
amenée à plat sur un outil inférieur se présentant sous
la forme d'une planche horizontale ajourée selon le
pourtour des poses à éjecter. Dans le cas d'une double
coupe, cet outil inférieur se présente donc sous la forme
d'une grille dont chaque barreau longitudinal et trans-
versal reproduit la forme des bandes intermédiaires sé-
parant les poses les unes des autres.
[0009] L'outil supérieur prévu d'être abaissé séquen-
tiellement dans l'outil inférieur comprend d'une part des
pousseurs, c'est-à-dire des patins en bois ou en mous-
se, chacun fixé sur l'outil au-dessus d'une pose dont il
en reprend le contour en légèrement plus petit. Cet outil
supérieur comprend d'autre part des presseurs, c'est-à-
dire des barres ou plots situés respectivement au-des-
sus des bandes intermédiaires et montés sur des sup-
ports élastiques de telle sorte à appuyer chaque bande
contre son barreau en correspondance de la grille de
l'outil inférieur pendant la séparation des poses.
[0010] Dans le cas d'une imposition d'une feuille en
"double coupe", la feuille résiduelle après la séparation
des poses se présente également sous la forme d'une
grille de papier ou de carton initialement supportée par
chacun des barreaux de l'outil inférieur.
[0011] Toutefois, peu après le début du retrait de la
feuille résiduelle emmenée par la barre de pinces vers
la station de sortie, les bandes intermédiaires transver-
sales au sens de déplacement ne sont plus supportées
qu'en leurs extrémités et pendent en leurs milieux vers
le bas. Lorsque ces bandes transversales sont relative-
ment longues, par exemple supérieures à 30 cm, les flè-
ches centrales peuvent atteindre 1 ou 2 cm, faisant que
ces parties vont s'accrocher par la suite aux autres bar-
reaux de la grille de l'outil inférieur. Au-delà d'une cer-
taine cadence, les feuilles résiduelles ont alors tendan-
ce à se déchirer et à retomber sur les piles de poses de
manière inopportune.
[0012] Le but de la présente invention est une amé-
lioration de l'équipement de séparation qui permette
d'obvier le problème de la rupture de la feuille résiduelle
lors de son retrait. La conception de cette amélioration
doit toutefois rester simple pour avoir un fonctionnement
fiable et un faible coût de réalisation.
[0013] Ces buts sont réalisés dans un équipement de
séparation de poses hors d'un élément en plaque, ces
poses étant entourées de deux bandes longitudinales
latérales, de deux bandes transversales frontales et ar-
rières, et étant séparées par des bandes intermédiaires,
cet équipement comprenant :

- un outil inférieur sous la forme d'une grille dont les
barreaux reproduisent sensiblement le contour des
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poses, et
- un outil supérieur comprenant d'une part des pous-

seurs, chacun fixé au-dessus d'une pose dont il en
reprend sensiblement le contour en légèrement
plus petit, et d'autre part des presseurs montés sur
l'outil au-dessus des barreaux au moyen de sup-
ports élastiques de telle sorte à appuyer chaque
bande intermédiaire et latérale contre son barreau
en correspondance pendant la séparation des po-
ses, du fait qu'une partie au moins des presseurs
situés au-dessus des bandes intermédiaires longi-
tudinales et bandes latérales présentent un ou plu-
sieurs orifices aspirants reliés à une source de dé-
pression pneumatique, le nombre des orifices et
leurs sections, ainsi que la valeur de la dépression
étant tels que ces presseurs soulèvent au moins la
partie amont de la feuille résiduelle lors de la re-
montée de l'outil supérieur pendant le retrait de cet-
te feuille.

[0014] En d'autres termes, les presseurs longitudi-
naux sont modifiés de telle sorte à pouvoir emmener
vers le haut, lors de la remontée de l'outil supérieur, en-
tre les deux tiers et les quatre cinquième amont de la
feuille résiduelle. Les points bas des bandes intermé-
diaires transversales fléchissantes sont alors nettement
au-dessus des barreaux transversaux de l'outil inférieur.
On a ainsi éliminé de manière simple et élégante tout
risque de collision entre la feuille résiduelle et l'outil-
grille inférieur. De plus, la dépression est ajustée à une
valeur juste suffisante pour seulement compenser le
poids de la feuille sans créer de force de friction indue
risquant de provoquer une rupture au niveau de la barre
de pinces. Notamment, l'effet de cette dépression dimi-
nue au fur et à mesure que la feuille se retire par ouver-
ture successive des orifices, pour toujours n'exercer
qu'une force de levée juste suffisante.
[0015] Selon un mode de réalisation préféré, les pres-
seurs situés au-dessus des bandes intermédiaires lon-
gitudinales et bandes latérales se présentent sous la
forme de cylindres longitudinaux fermés en leurs deux
extrémités, de longueurs sensiblement identiques à cel-
les des outils, et dont leurs faces inférieures planes pré-
sentent une série d'orifices aspirants. L'emploi de cylin-
dre en tant que presseurs longitudinaux simplifie gran-
dement la liaison des orifices à la source de dépression.
De plus, les faces inférieures planes constituent des
surfaces homogènes contre lesquelles glissent les ban-
des longitudinales de la feuille résiduelle lors de son re-
trait.
[0016] De préférence, la distance (a) entre l'extrémité
aval du cylindre-presseur et le début de la série d'orifi-
ces est comprise entre le quart et le tiers de la longueur
du cylindre. Ceci permet de ménager une courbure
adoucie entre la feuille soulevée et la barre de pinces
située peu au-dessus de l'outil inférieur.
[0017] Avantageusement, les séries d'orifices ména-
gés dans les deux cylindres-presseurs situés au-dessus

de chacune des deux bandes latérales sont décalées
vers l'intérieur par rapport à la ligne médiane de la face
inférieure. On a en effet constaté que l'abaissement des
bandes transversales provoque un resserrement de la
feuille résiduelle. Ce décalage des deux séries d'orifices
de chaque côté permet d'assurer que les deux bandes
latérales sont toujours correctement appréhendées.
[0018] Selon un mode de réalisation basé sur une dé-
pression au niveau des orifices comprise entre 500 et
700 millibars, une série comprend une douzaine d'orifi-
ces de diamètre de l'ordre de 1 millimètre et espacés de
5 à 15 centimètres.
[0019] Utilement, un réservoir-distributeur sous la for-
me d'un cylindre fermé en ses deux extrémités est dis-
posé transversalement peu au-dessus des cylindres-
presseurs longitudinaux, et est relié d'une part à une
pompe à vide et d'autre part à chacun des cylindres-
presseurs par un tuyau flexible, par exemple décrivant
une boucle. Cet agencement est relativement simple à
réaliser, et permet l'implantation de tuyaux flexibles
d'alimentation pour compenser les mouvements relatifs
des cylindres-presseurs par rapport à l'outil supérieur,
ces tuyaux étant faciles d'accès pour surveillance et en-
tretien.
[0020] L'invention sera mieux comprise à l'étude d'un
exemple d'exécution pris à titre nullement limitatif et il-
lustré dans les figures annexées dans lesquelles :

- la figure 1 est une vue schématique en perspective
du dessous d'un équipement de séparation de pose
selon un mode de réalisation de l'invention, et

- les figures 2a, 2b et 2c sont des vues schématiques
de côté de l'équipement respectivement lors de l'ar-
rivée d'une feuille, lors de la séparation des poses,
et lors du retrait de la feuille résiduelle.

[0021] Dans la suite de l'exposé, on utilisera les ter-
mes d'amont et d'aval en référence au sens de dépla-
cement des feuilles, c'est-à-dire qu'une pièce côté
amont est proche de l'entrée de la station, alors qu'une
pièce côté aval est proche de la sortie. De manière ana-
logue, les expressions longitudinal/transversal et gau-
che/droite sont à considérer par rapport au sens de dé-
filement de la bande, le côté gauche étant usuellement
le côté-conducteur et le côté droit le côté-opposé-au-
conducteur de la machine. En référence à la figure 1,
l'équipement de séparation de pose comprend un outil
inférieur 10 et un outil supérieur 20.
[0022] L'outil inférieur 10 est basé sur un outil-grille
12 sous la forme d'une planche usuellement en bois
dans laquelle a été ménagée une pluralité d'ajours 14
correspondant à l'implantation des poses découpées
dans une feuille selon un mode "double-coupe". Selon
cette implantation, les poses sont entourées de deux
bandes latérales, d'une bande arrière et d'une bande
frontale prise par les pinces d'entraînement, et ces po-
ses sont séparées entre elles par des bandes intermé-
diaires longitudinales et latérales de largeur minimum
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de 5 mm. De ce fait, l'outil 12 se présente lui-même sous
la forme d'une grille dont les barreaux transversaux 13
et longitudinaux 15 reprennent sensiblement la forme
des bandes intermédiaires correspondante, mais en
présentant une largeur légèrement inférieure.
[0023] Dans l'exemple de réalisation illustré, l'outil-
grille 12 est soutenu par une pluralité de traverses-sup-
ports 16 situées sous le barreau frontal, sous chacun
des barreaux transversaux 13 et sous le barreau arrière.
Ces traverses-supports 16 reposent elles-mêmes sur
un cadre inférieur 18 amovible. En alternative, ces tra-
verses-supports 16 font partie intégrantes du cadre 18.
[0024] Usuellement, ces cadre et traverses sont fabri-
qués à partir de barres profilées métalliques, en alumi-
nium de préférence pour leur relative légèreté. Le profil
plus haut que large de ces profilés assure une grande
rigidité dans le sens vertical de l'outil 10. Les faces ex-
ternes des traverses amont et aval du cadre présentent
une rainure permettant de sortir puis de réinstaller cet
outil dans la station en le passant par une fenêtre laté-
rale et en le coulissant de deux lardons amont et aval
appartenant au mécanisme de fixation de la station. Le
cadre est de plus complété en ses quatre points de plots
de centrage à partie conique et recevant des tenons de
verrouillage. On peut ainsi aisément sortir cet outil infé-
rieur 10 pour changer l'outil-grille 12 en fonction de la
nouvelle implantation de pose de la série de production
suivante.
[0025] L'outil supérieur 20 comprend également un
cadre rectangulaire 22 rigidifié par des longerons 24,
tous deux également réalisés à partir de profilés parti-
culièrement rigides dans le sens vertical.
[0026] A ce cadre est d'abord fixée une pluralité de
pousseurs 28, et ce de manière rigide au moyen d'atta-
ches 26. Chaque pousseur 28 est en correspondance
verticale avec un ajour 14 de l'outil-grille inférieur 12.
Ces pousseurs 28 se présentent sous la forme de pla-
ques de bois ou blocs d'élastomère rigides, éventuelle-
ment évidées en leur milieu, mais dont le contour re-
prend celui de l'une des poses découpées dans la
feuille, donc le contour de son ajour 14 en correspon-
dance.
[0027] Entre les pousseurs 28 sont installés des pres-
seurs longitudinaux 36 et transversaux 40. Les pres-
seurs longitudinaux 36 sont reliés au longeron 24 du ca-
dre 22 par une paire de supports télescopiques élasti-
ques 39 : un amont et un aval. Un tel support 39 peut
être une tige dont l'extrémité inférieure est fixée au pres-
seur 36 et dont l'extrémité supérieure coulisse dans une
patte reliée à la traverse 24. Un ressort coaxial à la tige
agit entre le presseur 36 et la patte de telle sorte à se
comprimer lorsque ce presseur se rapproche de son
longeron. La longueur de la tige est telle que la face in-
férieure du presseur 36 se situe légèrement en-des-
sous, de l'ordre de 5 à 10 mm, de la face inférieure des
pousseurs 28. Les presseurs transversaux 40 sont
montés de manière analogue au longeron 24 par des
supports télescopiques élastiques 42. Ces presseurs 36

et 40 étant implantés entre les pousseurs 28, ils se re-
trouvent donc en correspondance verticale respective-
ment avec les barreaux 15 et 13 de l'outil-grille 12.
[0028] Plus particulièrement selon l'invention, les
presseurs longitudinaux 36 présentent une série d'orifi-
ces d'aspiration 38. Pour ce, ces presseurs 36 sont réa-
lisés au moyen de tubes de section rectangulaire, et fer-
més en leurs extrémités. L'intérieur de chacun de ces
tubes est relié par un tube flexible 34 à un distributeur-
réservoir 30 lui-même relié à une pompe à vide par un
conduit d'alimentation 32. Ce distributeur-réservoir 30
se présente sous la forme d'un tube fermé en ses deux
extrémités et disposé transversalement aux presseurs
longitudinaux 36, et ce entre les pousseurs 28 et les lon-
gerons 24. Les tubes 34 sont en matériau flexible, et
peuvent même prendre la forme d'une boucle, de façon
à se déformer aisément lors du mouvement des pres-
seurs longitudinaux 36 par rapport au longeron 24.
[0029] Dans le mode de réalisation illustré, chaque
presseur longitudinal 36 présente une même série d'une
douzaine d'orifices d'aspiration 38, chaque orifice ayant
un diamètre de l'ordre de 1 mm et étant espacé de l'or-
dre de 5 à 15 cm les uns des autres. La dépression ap-
pliquée dans le distributeur-réservoir 30 est telle que,
en tenant compte des pertes de charge dans les tubes
flexibles 34, on obtient une dépression de l'ordre de 500
à 700 millibars au niveau des orifices d'aspiration 38.
[0030] Notamment, les séries d'orifices 38 ne débu-
tent de l'extrémité aval des presseurs longitudinaux 36
qu'à partir d'une distance (a) de l'ordre du tiers, voire du
quart, de la longueur dudit presseur 36.
[0031] Le fonctionnement de l'équipement de sépa-
ration des poses selon l'invention sera mieux compris à
l'examen des figures 2a à 2c, dans lesquelles ont été
rapportées les mêmes références numériques de la fi-
gure 1.
[0032] La figure 2a illustre comment, l'outil supérieur
20 étant relevé, une barre de pince 5 amène une feuille
1 sur le dessus de l'outil inférieur fixe 10, et plus parti-
culièrement sur le dessus de l'outil-grille 12. La fonction
d'aspiration des presseurs longitudinaux 36 n'a, à ce
moment, aucun effet.
[0033] La figure 2b illustre comment l'outil supérieur
20 est abaissé dans l'outil inférieur 10 jusqu'à ce que
les pousseurs 28 pénètrent dans les ajours 14. Juste
avant cette rentrée des pousseurs, les presseurs longi-
tudinaux 36 et transversaux ont serré les bandes inter-
médiaires contre les barreaux en correspondance de
l'outil-grille 12. La pénétration des pousseurs 28 dans
les ajours 14 provoque la rupture immédiate des ponts
de matière reliant chaque pose à la feuille. Cette rupture
s'accompagne d'une éjection des poses 3 vers le bas
qui tombent équarries sur le dessus de leur pile respec-
tive 7.
[0034] La figure 2c illustre la remontée de l'outil supé-
rieur 20 et le départ de la barre de pince 5 pour tirer la
feuille résiduelle 1' vers la station de sortie.
[0035] Plus particulièrement selon l'invention, la pré-
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sence d'orifices aspirants 38 fait que la pression atmos-
phérique plaque cette feuille ajourée 1' contre les pres-
seurs longitudinaux 36, cette feuille montant donc avec
l'outil supérieur 20. Comme on peut alors le constater,
les bandes intermédiaires transversales 2 en suspen-
sion se retrouvent alors nettement au-dessus des bar-
reaux transversaux 13 avec lesquels elles ne peuvent
plus interférer. Lors de son retrait, la feuille résiduelle 1'
glisse donc le long des presseurs longitudinaux 36 su-
rélevés, les orifices amont étant ré-ouverts au fur et à
mesure de l'avance de la feuille, ce qui réajuste auto-
matiquement l'effet de la pression atmosphérique sur la
partie aval de cette feuille résiduelle.
[0036] Comme on peut le constater, l'absence d'orifi-
ces aspirants dans la partie amont du presseur longitu-
dinal 36 permet à la feuille de décrire une courbe adou-
cie vers la barre de pince 5 se situant à un niveau infé-
rieur, pratiquement au niveau de la face supérieure de
l'outil 10.
[0037] Grâce à cette amélioration, le retrait de la
feuille résiduelle 1' s'effectue de manière fiable même à
des cadences élevées. La modification a essentielle-
ment consisté en la réalisation de séries d'orifices dans
des éléments déjà présents, et en la seule adjonction
d'un réservoir tampon 30 et d'une canalisation de tuyaux
flexibles 34 correctement dimensionnés. Le coût de réa-
lisation de cette amélioration est donc faible et son en-
tretien ne pose aucun problème particulier.
[0038] De nombreuses améliorations peuvent être
apportées à cet équipement dans le cadre des revendi-
cations.

Revendications

1. Equipement de séparation de poses hors d'un élé-
ment en plaque, ces poses étant entourées de deux
bandes longitudinales latérales, de deux bandes
transversales frontales et arrières, et étant sépa-
rées par des bandes intermédiaires, cet équipe-
ment comprenant :

- un outil inférieur (10) sous la forme d'une grille
(12) dont les barreaux (15) reproduisent sensi-
blement le contour des poses, et

- un outil supérieur (20) comprenant d'une part
des pousseurs (28), chacun fixé (26) au-des-
sus d'une pose dont il en reprend sensiblement
le contour en légèrement plus petit, et d'autre
part des presseurs (36, 40) montés sur l'outil
au-dessus des barreaux au moyen de supports
élastiques (39, 42) de telle sorte à appuyer cha-
que bande intermédiaire et latérale contre son
barreau en correspondance pendant la sépa-
ration des poses, caractérisé en ce qu'une
partie au moins des presseurs (36) situés au-
dessus des bandes intermédiaires longitudina-
les et bandes latérales présente un ou plu-

sieurs orifices aspirants (38) reliés à une sour-
ce de dépression pneumatique (30), le nombre
des orifices et leurs sections, ainsi que la valeur
de la dépression étant tels que ces presseurs
soulèvent au moins la partie amont de la feuille
résiduelle lors de la remontée de l'outil supé-
rieur pendant le retrait de cette feuille.

2. Equipement selon la revendication 1, caractérisé
en ce que les presseurs (36) situés au-dessus des
bandes intermédiaires longitudinales et bandes la-
térales se présentent sous la forme de cylindres
longitudinaux fermés en leurs deux extrémités, de
longueurs sensiblement identiques à celles des
outils (10, 20), et dont leurs faces inférieures planes
présentent une série d'orifices aspirants (38).

3. Equipement selon la revendication 2, caractérisé
en ce que la distance (a) entre l'extrémité aval du
cylindre-presseur (36) et le début de la série d'ori-
fices aspirant (38) est comprise entre le quart et le
tiers de la longueur du cylindre.

4. Equipement selon la revendication 2 ou 3, carac-
térisé en ce que les séries d'orifices ménagés dans
les deux cylindres-presseurs situés au-dessus de
chacune de deux bandes latérales sont décalées
vers l'intérieur par rapport à la ligne médiane de la
face inférieure.

5. Equipement selon la revendication 2, caractérisé
en ce qu'une série comprend une douzaine d'orifi-
ces (38) de diamètre de l'ordre de 1 millimètre et
espacés de 5 à 15 centimètres pour une dépression
au niveau desdits orifices comprise entre 500 et 700
millibars.

6. Equipement selon l'une des revendications 2 à 5,
caractérisé en ce qu'un réservoir-distributeur (30)
sous la forme d'un cylindre fermé en ses deux ex-
trémités est disposé transversalement peu au-des-
sus des cylindres-presseurs longitudinaux (36), et
en ce qu'il est relié d'une part à une pompe à vide
et d'autre part à chacun des cylindres-presseurs par
un tuyau flexible (34).

Patentansprüche

1. Ausrüstung zum Trennen von Nutzen aus einem
plattenartigen Artikel, wobei diese Nutzen von zwei
Längsseitenstreifen und zwei vorderen und hinte-
ren Querstreifen umgeben und durch Zwischen-
streifen getrennt sind, diese Ausrüstung umfasst :

- ein unteres Werkzeug (10) in Form eines Git-
ters (12), dessen Stäbe (15) den Umriss der
Nutzen im wesentlichen reproduzieren, und
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- ein oberes Werkzeug (20) umfassend
Stossvorrichtungen (28), jede über einem Nut-
zen befestigt (26), dessen Umriss sie im we-
sentlichen etwas kleiner wiederholt, und
Pressvorrichtungen (36, 40), welche auf dem
Werkzeug über den Stäben mittels elastischen
Stützen (39, 42) so angebracht sind, dass sie
jeden Zwischen- und Seitenstreifen gegen sei-
nen entsprechenden Stab während der Nut-
zentrennung drükken, dadurch gekennzeich-
net, dass mindestens ein Teil der über den
Längsstreifen und Seitenstreifen angeordne-
ten Pressvorrichtungen (36) eine oder mehrere
Saugöffnungen (38) aufweisen, welche mit ei-
ner pneumatischen Unterdruckquelle (30) ver-
bunden sind, wobei die Anzahl und Querschnit-
te der Öffnungen sowie der Wert des Unter-
drucks so sind, dass diese Pressvorrichtungen
mindestens den stromaufwärtigen Teil des
Restbogens beim Steigen des oberen Werk-
zeugs während der Rücknahme dieses Bogens
heben.

2. Ausrüstung gemäss Patentanspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass die über den Längsstreifen
und Seitenstreifen angeordneten Pressvorrichtun-
gen (36) die Form von an beiden Enden geschlos-
senen Längszylindern aufweisen, deren Länge so-
zusagen derjenigen der Werkzeuge (10, 20) ent-
spricht und deren flachen Unterseiten eine Reihe
von Saugöffnungen (38) aufweisen.

3. Ausrüstung gemäss Patentanspruch 2, dadurch
gekennzeichnet, dass der Abstand (a) zwischen
dem stromabwärtigen Ende des Presszylinders
(36) und dem Anfang der Reihe der Saugöffnungen
(38) zwischen einem Viertel und einem Drittel der
Länge des Zylinders beträgt.

4. Ausrüstung gemäss Patentanspruch 2 oder 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die Reihen der Öff-
nungen in den zwei Presszylindern, welche sich
über jedem der zwei Längsstreifen befinden, in be-
zug auf die Mittellinie der Unterseite nach innen ver-
setzt sind.

5. Ausrüstung gemäss Patentanspruch 2, dadurch
gekennzeichnet, dass eine Reihe zwölf Öffnun-
gen (38) umfasst, welche einen Durchmesser von
etwa 1 mm haben und 5 bis 15 cm auseinanderlie-
gen für einen Unterdruck in den besagten Öffnun-
gen zwischen 500 und 700 Millibaren.

6. Ausrüstung gemäss einem der Patentansprüche 2
bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass ein Behäl-
ter-Verteiler (30) in Form eines an beiden Enden ge-
schlossenen Zylinders quer etwas über den Längs-
presszylindern (36) angeordnet ist, und dass er ei-

nerseits mit einer Vakuumpumpe und andererseits
mit jedem der Presszylinder durch einen Schlauch
(34) verbunden ist.

Claims

1. Equipment for separating blanks from a flat ele-
ment, the blanks having extending around them two
longitudinal lateral strips and two transverse front
and rear strips and being separated from one an-
other by intermediate strips, the equipment
comprising :

- a lower tool (10) in the form of a grid (12) whose
bars (15) substantially reproduce the perimeter
of the blanks, and

- an upper tool (20) comprising pushers (28),
each secured (26) above a blank of which it
substantially repeats the perimeter but on a
slightly smaller scale, and pressers (36, 40) dis-
posed on the tool above the bars with the inter-
position of resilient supports (39, 42) so as to
urge each intermediate and lateral strip against
its companion bar during the separation of the
blanks, characterized in that at least some of
the pressers (36) disposed above the longitu-
dinal intermediate strips and lateral strips are
formed with one or more suction orifices (38)
connected to a pneumatic negative pressure
source (30), the number and cross-sections of
the orifices and the value of the negative pres-
sure being such that the pressers raise at least
the upstream part of the residual sheet as the
upper tool rises during the withdrawal of the
sheet.

2. Equipment according to claim 1, characterized in
that the pressers (36) disposed above the longitu-
dinal intermediate strips and lateral strips are in the
form of longitudinal cylinders closed at both their
ends and having substantially the same lengths as
the tools (10, 20), the lower plane surfaces of the
longitudinal cylinders being formed with a row of
suction orifices (38).

3. Equipment according to claim 2, characterized in
that the distance (a) between the downstream end
of the presser cylinder (36) and the start of the row
of suction orifices (38) is between one-quarter and
one-third of the cylinder length.

4. Equipment according to claim 2 or 3, characterized
in that the rows of orifices in the two presser cylin-
ders (36) disposed above each of two lateral strips
are offset inwardly from the centerline of the lower
surface.
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5. Equipment according to claim 2, characterized in
that a row comprises twelve orifices (38) which
have a diameter of the order of 1 millimeter and
which are spaced apart from one another by from 5
to 15 centimeters, for a negative pressure of from
500 to 700 millibars in the orifices.

6. Equipment according to any of claims 2 to 5, char-
acterized in that a combined distributor and reser-
voir (30) in the form of a cylinder closed at both its
ends is disposed transversely slightly above the
longitudinal presser cylinders (36) and is connected
to a vacuum pump and to each of the presser cyl-
inders by a flexible pipe (34).
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