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Dispositif d’empilage automatique notamment d'éléments en plaque superposés a plat.

Linvention concerne un dispositif d’empilage automatique
notamment d'éléments en plaque superposés a plat.

L'objet de l'invention est un dispositif du type décrit dans le
brevet principal et comprenant un moyen 1 d'amenée des colis
71a, 71b & empiler sur une palette 3a, 3b ou analogue, une
table 7 de transfert desdits colis depuis le moyen d'amenée
jusque sur la palette, ladite table comportant des rouleaux-
moteurs 9a, 9b et des fourches 20 de transfert latéral, ledit
dispositif étant caractérisé en ce qu'il comprend, en outre, des
moyens 73 pour séparer par débrayage d'une partie 94 desdits
rouleaux, les colis en deux parties 71a, 71b en vue de transfé-
rer simultanément ces dernidres sur deux palettes 3a 3b Y
distinctes. ®

Application notamment & I'empilage de poses en carton.
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DEMANDE DE PREMIER CERTIFICAT
D'ADDITION A LA DEMANDE DE BREVET N° 83 04185 du 11.03.83

DISPOSITIF D'EMPILAGE AUTOMATIQUE
NOTAMMENT D'ELEMENTS EN PLAQUE
SUPERPOSES A PLAT

La présente invention a trait & un dispositif desti-
né & constituer automatiquement des empilages, sous forme de far-
deaux ou sur une palette ou un élément plan support quelconque,
d'objets déposés par couches successives superposées, et plus
particuliérement d'éléments en plaque mince superposés i plat.

Dans le brevet principal N° 83 04185 on a décrit un
dispositif d'empilage automatique sur une palette, une plaque
de base ou un plan de charge quelcongue, notamment d'éléments
en plague superposés a plat tels que des flancs ou poses de
carton, vpar dépose par dessus de couches successives d'éléments,
du type comprenant un moyen d'amenée desdits éléments, une ta-
ble de chargement horizontale mobile verticalement entre le ni-
veau fixe d'amenée et un niveau variable correspondant d la
hauteur de dépose considérée, des moyens pour transférer les é&lé-
ments dudit moyen d'amenée sur ladite table, des moyens pour
transférer les éléments & l'aplomb de la palette, plaque ou plan
de charge et effectuer leur dépose et des moyens pour ramener
ladite table audit niveau fixe en vue d'entamer un nouveau cy-
cle de transfert d'une nouvelle couche d'éléments, ledit dis-
positif étant caractérisé en ce que ladite table est une table
3 rouleaux-moteurs mobile uniquement en translation verticaie
et en ce que lesdits moyens pour transférer les éléments a
l'aplomb de la palette, plague ou plan de charge et les dépos
ser, sont constitués par une série de fourches minces horizon-
tales disposées parallélement auxdits rouleaux-moteurs,entre
ceux-ci, et montées en porte & faux sur un support déplagable
a la fois verticalement et parallélement aux rouleaux-moteurs,

par des moyens propres a commander ledit support en sorte de

soulever la charge placée sur lesdits rouleaux-moteurs, au des-
¥
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sus de leur plan supérieur, puis de translater ladite charge
parallélement aux rouleaux-moteurs jusqu'a 1l'aplomb de la pa-
lette, plagque ou plan de charge, ensuite d'abaisser ladite char-
ge jusqu'au contact avec, soit la palette ou analogue, soit la
derniére couche déposée et, enfin, de ramener les fourches dans
leur position initiale entre les rouleaux-moteurs, en dessous
de leur plan supérieur, et par des moyens pour immobiliser et
caler aussi bien la charge que la pile déja formée lors du re-
trait desdites fourches.

Un tel dispositif est limité dans sa capacité de
transfert des charges par le fait qu'il ne peut effectuer gu'un
seul empilage a la fois.

 Le but de l'invention est précisément d'augmenter
cette capacité en améﬁageant ladite machine de fagon a pou-
voir réaliser, a volont&, un seul empilage ou bien deux empi-
lages en paralléle, d la méme cadence et, plus précisément,
deux empilages séparés et centrés sur leur palette respective.

A cet effet, 1l'invention a pour objet un dispositif
d'empilage automatique sur une palette, une plaque de base ou
un plan de charge quelconque, notamment d'éléments en plaque
superposés a plat tels que des flancs ou poses de carton, par
dépose par dessus de couches successives d'éléments, du type
comprenant un moyen d'amenée desdits éléments ou colis, une ta-
ble de chargément horizontale & rouleaux-moteurs mobile en trans-
lation verticalement entre le niveau fixe d'amenée et un niveau
variable correspondant a la hauteur de dépose considérée, des
moyens pour transférer les éléments dudit moyen d'amenée sur
ladite table, des moyens pour transférer les &léments 3 1l'a-
plomb de la palette, plague ou plan de charge et effectuer leur
dépose et des moyens pour ramener ladite table au&it niveau fi-
xe en vue d'entamer un nouveau cycle de transfert d'une nouvel~-
le couche d'éléments, lesdits moyens pour transférer les élé-
ments & l'aplomb de la palette, plaque ou plan de charge et les
déposér &tant constitués par une série de fourches minces hori-
zontales disposées parallélement auxdits rouleaux-moteurs de la
table, entre ceux-ci, et montées en porte & faux sur un support °

-~

déplagable 3 la fois verticalement et parallé@lement aux rouleaux-

moteurs, par des moyens propres a commander ledit support.en

sorte de soulever la charge placée sur lesdits rouleaux-moteurs,
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au dessus de leur plan suvérieur, opuis de translater ladite
charge parallélement aux rouleaux-moteurs jusqu'a l'aplomb de
la palette, plaque ou plan de charge, ensuite d'abaisser ladi-
te charge jusqu'au contact avec, soit la palette ou analogue,
soit la derniére couche déposée et, enfin, de ramener les four-
ches dans leur position initiale entre les rouleaux-moteurs, en
dessous de leur plan supérieur, et par des moyens pour immo-
biliser et caler aussi bien la charge que la pile aéjé formée
lofs du retrait desdites fourches, ledit dispositif étant ca-

ractérisé en ce qu'il comprend :

- des moyens pour débrayer les rouleaux-moteurs de la
demi-partie aval de la table, en fonction d'un signal
de détection du passage du colis en un endroit prédéter-
miné le long de la table, en sorte d'amener, par l;é-
nergie cinétigue acquise, une premiére partie, dite amont,
du colis en butée contre une plaque verticale paralleé-
le aux rouleaux et disposée immédiatement en aval du
dernier des rouleaux de la table et,

- des moyens pour inverser le sens de rotation des rou-
leaux-moteurs de la demi-partie amont de la table dés
le débrayage desdits autres rouleaux, en sorte d'ame-
ner l'autre partie, ou partie aval, du colis en butée
contre une plague verticale mobile verticalement a
des fins d'escamotage et disposée parallélement aux
rouleaux immédiatement en amont du premier rouleau de
la table, '

lesdites fourches étant ainsi capables de transférer simulta-
nément les deux demi~colis sur deux empilages rigoureusement
paralléles, en alignement avec les plans des deux plagues vexr-
ticales susdites et avec un certain intervalle entre les deux
empilages.

Un tel dispositif permet donc d'effectuer simultané-
ment deux empilages, & la méme cadence que pour un seul empi-
lage et en centrant les deux piles rigoureusement sur leurs
palettes respectives méme si ces palettes ont, comme c'est fré-
quemment le cas, un format supérieur a celui des produits a ’
palettiser. Il suffit; en effet, de positionner en conséquence
par rapport auxdites plaques verticales de butée, l'un des co-

=~

tés des palettes & garnir, indépendamment 1l'une de l'autre,
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sans s'occuper de l'intervalle séparant les deux palettes sur
le convoyeur d'évacuation des palettes chargées.

D'autres caractéristiques et avantages ressortiront
de la description qui va suivre d'un mode de réalisation du
dispositif de l'invention, description donnée 3 titre d'exem—
pPle uniquement et en regard des dessins annexés sur lesquels :

- Piguresl, 2 et 3 représentent respectivement une vue
en €lévation de face, une vue de dessus et une vue en
élévation de gauche du dispositif objet du brevet prin-
cipal, '

- Figure 4 est une vue schématique analogue 3 la figure 1
et illustrant 1'aménagement du dispositif selon la pré-
sente invention,-dans une premi&ére phase du fonctionne~-
ment ; ' '

- Figures 5, 6 et 7 représentent le dispositif de la fi-
gure 4 dans deux phases intermédiaires puis une phase
finale de mise en place des deux parties du colis sur
la table et,

-~ Figure 8 illustre un mode de réalisation des moyens de
débrayage de certains des rouleaux de la table de trans-
fert,. '

Le dispositif représenté sur ies figures 1 3 3 est
strictement identique & celui décrit dans le brevet principal.
Sans entrer dans le détail cerdispositif comprend un convoyeur
1 & rouleaux-moteurs 2 d'amende des colis & charger par exemple
sur une palette 3 posée sur un convoyeur d'évacuation 4 égale~
ment 3 rouleaux-moteurs. _

Le palettiseur comporte un portique fixe 6 supportant
une table de chargement 7 horizontale, mobile verticalement.

La table 7 comprend un chéssis 8 supportant un cer-
tain nombre de rouleaux 9 paralléles i ceux du convoyeur 1 et
entrainés en rotation par un dispositif & friction connu en
lui-m8me et comprenant une courroie sans fin en contact avec
le plan inférieur desdits roﬁleaux et mue par l'intermédiaire
d'un dispositif moteur 10 logé i une extrémité des rouleaux 9
et porté par le chissis 8. ]

' Le chassis de la table 7 porte les moyens de trans-

fert de charge depuis la table 7 jusqu'd l'aplomb de la palet-

.te 3 disposée & proximité de celle-ci.

Ces moyens sont constitués par une série de fourches
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paralléles horizontales 20 fix@es a leur extrémité opposée
3 la palette 3 sur une plaque-support 21 mobile & la fois
verticalement suivant la double fléche 22 et horizontalement
suivant la double £fléche 23.

Les fourches 20 sont des lames minces ou aiguilles
allongées et effildes vers leur.pointe. Elles sont disposées
chacune entre deux rouleaux adjacents 9 de la table 7 paral-
lélement 3 leur axe.

‘ La table 7 porte,enfin,les organes d‘imﬁobilisation
des colis lors de leur dépose sur la palette 3 (ou la céuche
précédente) au cours du retrait des fourches 20 (comme illus-
tré par la figure 3).

Ces organes sont constitués d'une sorte de peigne-
butoir mobile escamotable 33 comprenant un certain nombre de
dents ou doigts 34 entre lesquels peuvent s'engager les four-
ches 20 lorsque le peigne 33 est rabattu depuis'sa position
escamotée vers l'intérieur, comme représenté en 33' sur la
figure 3, jusque dans sa position de butée verticale, comme
représenté en traits pleins sur les figures 1 & 3.

Le peigne 33 est articulé sur un axe horizontal 35
orthogonal aux rouleaux 9 et porté par un bras 36 lui-méme

-monté articulé dans l'axe de la table 7 sur une potence 37

fixée au chéssis 8.

Le peigne 33 est commandé par un vérin pneumatique 38
monté articulé sur le bras 36. Des moyens sont prévus pour
permettre 3 la fois de relever le bras 36 (double fléche 44) et
de le déplacer horizontalement (double fléche 45) pour rappro-
cher ou éloigner le peigne 33 de l'empilage sur la palette 3.

Des moyens sont &galement prévus pour assurer le po-
sitionnement correct de la table 7.3 hauteur du convoyeur 1.

Le positionnement correct de la table 7 par rapport
au niveau de dépose sur la palette 3 plus ou moins chargée est,
par exemple,réalisé par deux ensembles émetteuré;récepteurs de
lumiére 3 cellules photo-&lectriques dont l'emplacement est
symbolisé en 46 dans l'angle de la table 7. Ces ensembles, dis-
posés i deux niveaux différents, émettent des faisceaux hori-
Dntaux par exemple en diagonale de la palette 3 pour se réflé-
chir (s'il n'y a pas d'obstacle) sur une bande catadioptri-

que verticale symbolisée en 47, disposée au voisinage de 1l'an-
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gle de la palette et de son chargement opposé aux ensembles
46 et tournée vers ces derniers.

La commande, la synchronisation et le contrdle des
divers mouvements des éléments mobiles du palettiseur sont
assurés a partir d'une armoire de commande symbolisée en 48
(figure 2) et comprenant un systéme & micro-processeur per-
mettant de programmer les cycles automatiques de dépose des
colis, '

' Le dispositif comporte en outre umn butoir 52 esca-.
motable entre le convoyeur 1 et la table 7. Ce butoir 52 est
une plaque verticale paralléle aux rouleaux 2 et 9 et mobile.
verticalement. En position haute de la plaque 52 le passage
des colis en direction du palettiseur est interdit. )

La table 7 elle-méme porte une plaque de butée 55
verticale fixe paralléle aux rouleaux 9. '

Conformément 3 la présente invention le dispositif
comporte (figure 4) des moyens 73 pour débrayer les rouleaux-
moteurs 9a de la demi-partie aval de la table 7. Ces moyens
73 sont symbolisés par un vérin pneumatique ou hydraulique
agissant sur les extrémités des axes des rouleaux 9a de ma-
niére soit, en position basse, 3 permettre l'entrainement
des rouleaux 9a par friction par la courroie du dispositif
10, soit, en position haute, de relevér les rouleaux 9a et de
les soustraire & 1'entrainement par le dispositif 10.

Par contre, les rouleaux 9b de la demi-partie amont
de la table 7 demeurent constamment en contact avec la cour-
rbie du dispositif 10 comme dans le dispositif des figures 1
a 3.

La longueur de la table 7 est déterminée de fagon &
permettre le chargement sur le convoyeur 4 simultanément de
deux palettes 3a et 3b respectivement, au lieu d'une seule pa-
lette 3 comme dans le cas des figures 1 a 3.

Les figures 4 3 7 illustrent le dispositif selon la
présente invention suivant différentes phases. Sur la figure 4
le colis 3 palettiser est constituer de deux paguets (ouvdemi-
colis) 71a et 71b qui sont amenés par le convoyeur' 'l en butée,
1'un touchant 1l'autre, contre la plaque 52 qui se trouve en

position haute. Les deux paquets 7la, 71b sont & empiler .sur

les deux palettes 3a , 3b respectivement.
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Une fois la barriére 52 abaissée les deux paquets
71a , 71b sont amenés par les rouleaux moteurs 2 et 9a , 9b
en position centrale de la table 7 (figure 5), les rouleaux
9a étant, jusqu'd ce moment, toujours en con:act avec la cour-
roie du dispositif 10. ‘

Le moment ol le plan de contact entre les deux paquets
71a , 71b passe sensiblement dans le plan de symétrie S de la
table 7 peut &tre détecté de différentes maniéres, a partir,
pér exemple, de détecteurs a cellules photoélectriques couplés
éventuellement 3 un dispositif de calcul (intégré dans 1'ar-
moire de commande 48) de la distance parcourue par les paquets
sur la table en fonction de la vitesse de rotation des rouleaux
et la longueur des paquets.

Le passage dudit plan de contact entre 7la et 71b
dans le plan S est donc détecté d'une manidre ou d'une autre
et sert a commander les moyens 73 pour soustraire les rouleaux
9a & l'entrainement par le dispositif 10 et pour inverser pen-
dant quelques instants le sens de rotation des rouleaux 9b.

Par suite, le paquet 7la emporté par son élan et
qui n'est pas freiné par les rouleaux 9a qui sont fous, va bu
ter (figure 6) contre la plaque verticale fixe 55 de la table 7.

De son cb6té, le paquet 71b est ramené en arriére
jusqu'a venir en butée (figure 7) contre la barridre 52 préa-
lablement remise en position haute, par exemple 3 partir du si-
gnal de détection du passage dudit plan de contact dans le plan
S.

Les paquets 7la , 71b sont alors (figure 7) chacun
en butée contre leur plaque respective 55, 52. Ils peuvent i
partir de ce moment &tre transférés par les fourches 20, 3 la
maniére décrite -dans le brevet principal, sur les deux empi—
lages respectifs Ea, Eb sur les palettes 3a et 3b suivant deux

alignements parfaitement verticaux et parfaitement centrés

sur lesdites palettes.

Au cours du transfert des paquets par les fourches
20 de nouveaux paquets peuvent &tre amenés en butée contre la
barriére 52 par le convoyeur 1 comme représenté sur la figure
7 pour accélérer la cadence de la machine.

Le soulévement des rouleaux 9a est de l'ordre de

quelques millimétres au maximum et n'entrave nullement le fonc-
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tionnement des fourches. En position haute des rouleaux 9a
ceux-ci ne touchent pas les fourches 20 lorsque ces dernic-
res sont elles-mémes en position basse.

Par ailleurs, les fourches 20 en position haute
(20", figure 8) se trouvent néanmoins au dessus du plan su-
périeur des rouleaux 9a méme lorsque ces derniers sont eux-
mémes en position haute.

Dans le mode de réalisation schématisé en figure 4

les moyens 73 de débrayage des rouleaux 9a sont un vérin.
Dans la pratique il est pPrévu un ou plusieurs vérins hydrau-
liques ou pneumatiques montés sur le chéssis de 1la table 7
et agissant de maniére 3 soulever simultanément les extrémi-
tés des axes des rouleaux 9a du c6té du dispositif d'entrai-
nement 10 (figure 8).
) Comme on peut le voir sur cette figure 8 1les exéré-
mités des axes 9' des rouleaux 9a de la table 7 tourillonnent
librement dans des encoches ménagées dans les plaques latéra~
les 8a du chidssis 8, 3 la manidre bien connue.

Le ou les vérins 73 sont, par exemple, fixés sur la
plaque-support 8a adjacente au dispositif d'entrainement 10.
Ce ou ces vérins 73 soulévent un peigne horizontal 74 paral-
léle a la plaque 8a et muni d'encoches de réception des ex-
trémités des axes 9' des rouleaux 9a. Il est clair qu'en met-
tant en extension le ou les vérins 73 le peigne 74 se souléve
et entralne avec lui les extrémités des axes 9°' en sorte que
les extrémités des rouleaux 9a ne sont plus en contact avec
la courroie 10a du dispositif d'entralnement . Il n'est pas
nécessaire de soulever les autres extrémités des axes 9°'.

On pourrait bien entendu prévoir d'autres moyens
pour désolidariser les rouleaux 9a de la courroie 10a. De
méme,si les moyens d'entrainement des rouleaux &taient dif-
férents de ceux représentéds sur le présent mode de réalisa-
tion, les moyens de débrayage des rouleaux pourraient &tre
&galement différents sans sortir pour autant du cadre de *
l'invention, dans la mesure ol ils réalisent la mdme fonc-
tion.

Le positionnement précis des palettes vides 3a et
3b sur le convoyeur 4 se fait (manuellement ou automatique-

ment) indépendamment 1'un de 1'autre.
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L'un des cdtés de chaque palette est positionné avec
précision, par un systéme de butées appropriées, par référence
avec la face interne de la plaqﬁe 52 ou de la plague 55, en vue
d'avoir chaque empilage (Ea, Eb) parfaitement centré sur sa
palette respective, indépendamﬁent 1'un de l'autre et quel que
soit le rapport entre le format de la palette'et celui des em-
pilages.

Il est & noter que le dispositif illustré par les fi-
gures 4 a 7 permet, si l'on veut,de réaliser des empilages un
d un exactement comme le dispositif du brevet principal. Il suf-
fit de ne pas mettire cn scrvice le systléme de débrayage des
rouleaux 9a ni entrainer en sens inverse des rouleaux 9b et
de faire fonctionner la machine cxactement comme dans le bre-
vet principal.

D'autre part, la cadence de fonctionnement de la ma-
chine en monoempilage ou en bi-empilage est rigoureusement i-
dentique ce qui permet donc de doubler le rendement du paletti~-
seur selon le brevet principal.

Le dispositif selon les figures 4 3 7 comporte bien
entendu un systéme de positionnement de la table 7 par rapport
au niveau de dépose sur les palettes,identique au dispositif
46 et 47 (figures 1 3 3). Ce systéme est placé de manidre i
prendre en compte ou en surveillance l'empilage Ea situé au
droit de la plaque 55,comme dans le brevet principal. En pra-
tique l'axe diagonal du faisceau de surveillance sera de pré-.
férence inciiné de fagon & prendre en compte simultanément les
deux empilages Ea et Eb par mesure de sécurité.

De toutes fagons, la hauteur des pagquets amenés par
le convoyeur 1 &tant constante,la pile Eb ne peut croitre plus
vite que la pile Ea. )

Enfin, l'invention n'est évidemment pas limitée au
mode de réalisation représenté et décrit ci-dessus mais en cou-
vre au contraire toutes les variantes,non seulemeng en ce qui
concerne les moyens de débrayage des rouleaux %a mais aussi en
ce qui concerne les moyens pour générer le signal de commande
de débrayage des rouleaux 9a et d'inversion du sens des rou-

leaux 9b, au moment le plus approprié.

o o
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REVENDICATIONS

E S R S S T A T -

1. Dispositif d'empilage automatique sur une palette -
une plagque de base ou un plan de charge quelconque, notamment
d'éléments en plaque superposés & plat tels que des flancs ou
poses de carton, par dépose par dessus de couches successives
d'éléments,du'type comprenant un moyen (1) d'amenée desdits é8lé-
ments ou colis, une table de chargement horizontale (7) & rou-
leaux-moteurs (9a 9b) mobile verticalement entre le niveau fi-
xe d'amende des &léments et un niveau variable correspondant 3
la hauteur de dépose considérée, des moyens pour transférer les
2léments dudit moyen d'amenée (1) sur ladite table (7), des
moyens pour transférer les &léments & l'aplomb de la palette
plaque ou plan de charge & charger (3) et effectuer leur dépo-
se et des moyens pour ramener ladite table (7) audit niveau fi-
¥e en vue d'entamer un nouveau cycle de transfert d'une nouvel-
le couche d'éléments, lesdits moyens pour transférer les &lé&-
ments @ l'aplomb de la palette, plague ou plan de charge et les
déposer &tant constitués par une série de fourches minces hori-
zontales (20) disposées parallélement auxdits rouleaux-moteurs
(9a, 9b) de la table,entre ceux-ci,et montées en porte 3 faux

-~

sur un support (21) déplagable 3 la fois verticalement et para-
lélement aux rouleaux-moteurs, par des moyens propres 3 comman-
der ledit support (21) en sorte de soulever la charge placée
sur lesdits rouleaux-.moteurs, au dessus de leur plan supérieur,
puis de translater ladite charge parallé&lement aux rouleaux-
moteurs jusqu'd l'aplomb de la palette, plague ou plan de char-
ge, ensuite d'abaisser ladite charge jusqu'au contact avec soit
la palette, ou analogue, soit la derni&re couche déﬁosée, et en-
fin de ramener les fourches (20) dans leur position initiale
entre les rouleaux—moteurs, en dessous de leur plan supérieur
et par des moyens (33) pour immobiliser et caler aussi bien la
charge que la pile déja formée lors du retrait desdites four-

ches (20), ledit dispositif &tant caractérisé en ce qu'il com-

prend :
- des moyens (73) pour débrayer les rouleaux-moteurs (9a)
de la demi-partie aval de la table (7) en fonction d'un

signal de détection du passage du colis (7la, 71b) en
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un endroit prédéterminé le long de la table, en sorte
d'amener, par l'énergie cinétique acquise,une premidre
partie, dite amont (7la),du colis en butée contre une
plaque verticale (55) parall&le aux rouleaux et dispo-
sée immédiatement en aval du dernier des rouleaux de la
table, et 7
~ des moyens pour inverser le sens de rotation des rouleaux
moteurs (9b) de la demi-partie amont de laftable,dés le
débrayage desdits autres rouleaux (%9a), en sorte d'amener
1'autre partie, ou partie aval (71b),du colis en butée
contre une plaque verticale (52) mobile verticalement
a des fins d'escamotage et disposéde parall&lement aux
rouleaux immédiatement en amont du premier rouleau de la
table,
lesdites fourches (20) é&tant ainsi capables de transférer si-
multanément les deux demi-parties (7la, 71b) sur deux empila-
ges (Ea, Eb) rigoureusement baralléles, en alignement avec les
plans des deux plaques verticales susdites (52, 55) et avec
un certain intervalle entre les deux empilages.

2. Dispositif suivant la revendication 1 caractéri-
sé€ en ce que les rouleaux (9a, 9b) de 1la table (7) sont en-
trainés par un dispositif & friction (10) par courroie (10a)
disposé au voisinage d'une des extrémités desdits rouleaux
et en ce que lesdits moyens pour débrayer lesdits rouleaux
(9a) de la table sont constitués par au moins un vérin hydrau-
lique ou pneumatique (73) porté par le chissis (8a) de la ta-
ble et agissant par l1'intermédiaire d'un peigne (74) sur les
extrémités des axes (9') desdits rouleaux (9a), du c6té du-
dit dispositif d'entrainement (10), en sorte de désolidariser
lesdits rouleaux (9a) de ladite courrocie (10a) par souléve-
ment desdites extrémités des axes (9').

3. Dispositif suivant la revendication 1 ou 2 carac-
térisé en ce que les moyens de débrayag> (73) sont commandés
d partir d'un signal généré par détectiondirecte ou indirecte
du passage du plan de jonction des deux parties (7la, 71b) du
colis amené sur la table (7) dans le plan de symétrie trans-
versal (S) de ladite table (7).
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