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Description

La présente invention conceme un procédé de
conditionnement d'opercules, découpés dans une
presse & empilage d'opercules munie d’un magasin
de sortie délimité latéralement par des tiges-guides.
L'invention concerne également le systéme de con-
ditionnement correspondant ainsi que Pétui de pro-
tection des opercules empilés utilisé dans ce procé-
dé et dans ce systéme.

On connait, par la revue "Emballage et Condition-
nement™ Novembre 1976-page 65, une presse
avec empilage d'opercules, comportant un outillage
de découpe d'opercules simple ou multiple et une ou
plusieurs "gouttieres” ou magasins de sortie cor-
respondant aux lignes de découpe, dans laqueile ou
dans lesquels les opercules sont poussés un & un
pour former une ou des piles. Dans cette technique,
lorsque chaque pile atteint une hauteur suffisante,
habituellement inférieure & 10 cm, elle est extraite &
la main des tiges-guides formant la gouttidre ou ma-
gasin de sortie. Selon le document cité, les opercu-
les peuvent étre empilés directement dans un char-
geur, qui est alors enlevé avec les opercules qu'il
contient et remplacé sur la machine par un chargeur
vide.

Les opercules en question sont le plus souvent
utilisés pour des récipients alimentaires, contenant
par exemple des yaourts ou des crémes. Dans le
procédé ou le systéme précédent, il se produit une
pollution des opercules par suite des contacts a
main nue ou avec des gants lors de leur manuten-
tion, et par ailleurs les empilages ou piles d’opercu-
les obtenus dans le cas courant d'un magasin de
sortie ne se conservent pas tels quels dans la suite
des manutentions et transports depuis la presse a
empilage jusqu'a la machine de conditionnement du
client, et en outre les nombres d'opercules livrés
sont mal connus.

La demanderesse a cherché & éliminer ces incon-
véients, c'est-a-dire a metire au point un procédé
et un systéme de conditionnement permettant de Ii-
vrer des opercules hors pollution, et de préférence
des opercules en piles comptées et de hauteur pou-
vant étre nettement plus importante que dans P'art
antérieur.

EXPOSE DE L’INVENTION

Linvention a pour premier objet un procédé de
conditionnement dans lequel, comme il est connu :

a) on découpe les opercules dans une presse mu-
nie d’'un magasin de sortie délimité par des tiges-gui-
des;

b) on pousse ces opercules hors de l'outillage de
découpe et jusque dans le magasin de sortie otl ils
forment une pile qui s’appuie par sa base sur des
supports mobiles;

c) on extrait ladite pile hors dudit magasin de sor-
tie.

Selon Iinvention :

b1) pendant ou aprés 'étape (b), on revét ou on a
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revétu les tiges-guides du magasin de sortie de la
portion sensiblement cylindrique d’un étui, portion
qui enveloppe ou enveloppera ladite pile d’opercu-
les en I'immobilisant transversalement par rapport a
ladite portion avec un faible jeu, et qui comporte des
moyens d'appui sur lesdits supports mobiles ainsi
que des moyens d'arrét du bas de Ia pile;

b2) aprés revétement de la pile d'opercules par
ladite portion cylindrique, on met éventuellement en
place un ou des seconds moyens d'arrét coopérant
avec lesdits moyens d'arrét du bas de la pile portés
par ladite portion;

¢) on extrait [a pile ainsi revétue par la portion cy-
lindrique de I'étui dudit magasin de sortie par trans-
lation le long de tiges guides;

c1) on coiffe chacune des extrémités haut et bas
de ladite portion cylindrique par un couvercle, les
deux couvercles ainsi fixés complétant P'étui de pro-
tection;

d) on manipule ensuite la pile d'opercules conte-
nue ainsi dans ledit étui de protection.

Lorsque les moyens d'arrét portés par la portion
sensiblement cylindrique de I'étui sont des perfora-
tions permettant la tranversée de ladite portion par
une tige ou lame d'arrét, I'étape (b2) consiste a met-
ire en place cette tige ou lame qui supportera la pile
d'opercules lors de I'opération d'extraction (c1). De
tels moyens d'arrét ne sont utilisés en pratique que
lorsque I'épaisseur de la portion cylindrique est su-
périeure a2 0,8 mm.

Selon une variante, la portion sensiblement cylin-
drique de I'étui est en 2 parties distinctes ou bien ar-
ticulées avec entre elles une zone charniére, mu-
nies de moyens de fermeture ou de fixation appro-
priés. Dans I'étape (b1), on revét alors la pile
d'opercules et les tiges-guides de cette portion sen-
siblement cylindrique en 2 parties ou repliable, habi-
tuellement obtenue par conformation -typiquement
par thermoformage-et on referme cette portion en
la fixant & I'aide de ses moyens de fermeture ou de
fixation. Les moyens d'appui consistent en des al-
véoles qui viennent alors s'appuyer sur les sup-
ports mobiles situés a la base du magasin de sortie,
et les moyens d'arrét, destinés a supporter la pile
d'opercules lors de son extraction du magasin de
sortie et des manutentions, consistant en des ex-
croissances intérieures de ladite portion, situées
au niveau haut des alvéoles d'appui ou légérement
plus bas. Une telle portion conformée est habituelle-

. ment en matiére plastique d'épaisseur 0,2 4 0,5 mm,

typiquement en 'une des matiéres du groupe : PVC,
acétate de cellulose, polystyréne.

De facon avantageuse pour la production d'oper-
cules en piles protégées par étui selon Pinvention,
ces piles pouvant étre nettement plus hautes que
dans fart antérieur et étant de préférence consti-
tuées d'un nombre connu d'opercules :

- selon I'étape (b) et avant I'étape (b1), on pousse
les opercules dans un magasin intermédiaire ou
chambre d'empilage, on y forme une pile d'opercu-
les, puis on éjecte la pile ainsi formée dans le maga-
sin de sortie

- de préférence, on compte les opercules lors de
leur découpe, et on éjecte la pile d'opercules dans e
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magasin de sortie lorsque le nombre d’opercules
choisi pour cette pile est atteint.

L'utilisation d’'un magasin intermédiaire pour 'em-
pilage des opercules permet de faire en temps mas-
qué cet empilage d’une part et le revétement et I'ex-
traction du magasin de sortie de la pile d'opercules
protégée d'autre part, ce qui est intéressant pour la
productivité. La portion cylindrique de I'étui peut
lorsqu’elle est d'un type permettant sa mise en place
par glissement le long des tiges guides, étre placée
en position de revétement avant, pendant ou aprés
I'éjection de la pile d’opercules dans le magasin de
sortie. L'introduction du comptage des opercules et
de Farrét de 'empilage lorsque le nombre d’opercu-
les choisi pour la pile est atteint permet de fournir
des piles d'opercules en nombres déterminés et re-
productibles d’une pile a l'autre, protégées et res-
tant intactes pendant les manutentions et trans-
ports.

Ces manutentions et transports aboutissent typi-
quement & la mise des opercules dans un magasin
d'entrée de la machine de conditionnement du client.
Ce magasin d'entrée est délimité par des tiges-gui-
des entourant et immobilisant la pile d’opercules de
la méme fagon que les tiges-guides du magasin de
sortie de la presse de découpe a empilage. Lorsque
les tiges-guides de ce magasin d’entrée ont la méme
disposition que les tiges-guides de ce magasin de
sortie, ou tout au moins sont inscriptibles dans la
portion sensiblement cylindrique de I'étui, on intro-
duit la pile d'opercules revétue dans le magasin
d'entrée aprés l'avoir débarrassé au moins de son
couvercle d'extrémité basse, et on effectue suc-
cessivement : 'enlévement du couvercle haut s'il
n'a pas déja été enlevé et I'extraction de la portion
cylindrique précédée s'il y a lieu de I'extraction du
moyen darrét. La pile d’opercules est alors préte
pour le processus de conditionnement, en ayant évi-
té toute pollution depuis 'opération de découpe des
opercules dans la presse a empilage.

Linvention a comme deuxieme objet un systéme
de conditionnement d'opercules, comprenant, & la
suite de l'outillage de découpe d'une presse i em-
pilage, des moyens d’acheminement des opercules
vers un magasin de sortie, ce magasin de sortie
¢tait délimité latéralement par des tiges-guides et &
sa base par des supports mobiles. Selon I'invention,
ce systéme de conditionnement comprend aussi un
étui comportant une portion sensiblement cylindri-
que enveloppant lesdites tiges-guides et la pile
d'opercules située dans ledit magasin de sortie de
fagon & immobiliser transversalement cette pile par
rapport & ladite portion cylindrique avec un faible
jeu, des moyens d'appui de ladite portion sur lesdits
supports mobiles et des moyens d’arrét du bar de la
pile d'opercules ainsi que un ou deux couvercles
d'exirémité(s). Cet étui permet d'assurer la protec-
tion de la pile d'opercules lors de son extraction du
magasin de sortie et lors des manutentions ultérieu-
res.

Selon une variante avantageuse, I'étui de protec-
tion faisant partie de ce systéme comporte une por-
tion cylindrique obtenue par extrusion, ses moyens
d'appui sur les supports mobiles étant des décou-
pes ou entailles d'une partie d'exirémité de ladite
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portion, et ses moyens d'arrét de la pile d’opercules
contenue étant des perforations associées a une ti-
ge ou lame traversant ladite portion cylindrique par
ces perforations. La portion cylindrique de Iétui
peut alors é&ire disposée a l'avance sur le magasin
de sortie avant introduction ou constitution de la pi-
le d'opercules. Cette portion cylindrique est typi-
quement en matiére plastique extrudée d'épaisseur 1
& 2 mm, par exemple en PVC ou en polystyréne et
les couvercles d'extrémités sont également typique-
ment en matiére plastique.

Selon une deuxiéme varianie, I'éiui de protectin
comporte une portion sensiblement cylindrique en 2
parties distinctes ou repliables autour d’une zone
charniére, comme cela a été décrit au sujet du pro-
cédé et comme cela est illustré par un des exemples.

Pour les fabrications de série, les moyens
d'acheminement du systeme de conditonnement de
linvention comprennent de préférence une cham-
bre intermédiaire d’'empilage délimitée par I'outillage
et/ou par des tiges-guides, des moyens de poussée
des opercules découpés jusque dans cette chambre
d'empilage, des moyens de comptage des opercules,
des moyens d'éjection de la pile formée dans ladite
chambre dans le magasin de sortie et des moyens de
commande de cette éjection lorsque le nombre
d’opercules choisi pour la pile est atteint.

Les moyens de poussée des opercules un 4 un de
I'outillage de découpe a la chambre d’empilage et les
moyens d'éjection de la pile d'opercules peuvent
étre alors différents, ou bien dans une solution
avantageuse ils sont formés par un méme éjecteur
passant au travers de l'outillage de découpe et par
des moyens de commande de la course de cet éjec-
teur. L'axe longitudinal du magasin est typiquement
vertical ou incliné & moins de 45° par rapport a la
verticale.

L'invention a comme troisiéme objet I'étui de condi-
tionnement de la pile d'opercules selon la revendica-
tion 11 et ses deux variantes précédemment décri-
tes.

Le procédé, I'étui de conditionnement et le systé-
me dont il fait partie permettent ainsi de fournir des
piles d'opercules protégées des poliutions depuis
leur découpage jusqu'a la machine de conditionne-
ment, par exemple une machine de remplissage d'un
produit alimentaire. Le procédé et le systéme de I'in-
vention permettent en outre de fournir des piles
d'opercules d'importance accrue et de préférence
précomptées.

EXEMPLES

. La figure 1 représente un exemple de disposition
d’un systéme de conditionnement selon l'invention.

. Les figures 2a,2b,2c représentent un premier
étui selon I'invention.

. La figure 3 représente la portion cylindrique
d’'un deuxiéme étui selon l'invention.

. La figure 4 représente en coupe la portin cylin-
drigue de ce deuxiéme étui disposée sur un magasin
de sortie.
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1er exemple : disposition d’'un systéme de condition-

nement selon Pinvention

Sur la figure 1 qui représente schématiquement la
disposition des moyens de découpe et des moyens
de conditionnement, on voit I'outilage de découpe
1,2 comprenant un poingon circulaire ou de forme
annulaire mobile 1 et une matrice appropriée 2 fixée
sur un support 3, le poingon 1 soulevant le flan (non
représenté) qui est découpé en opercule 4 par ci-
saillement entre le bord latéral exiérieur de ce poin-
con 1 et la matrice 2.

Pour plus de clarté, le poingon 1 et l'opercule décou-
pé 4 sont représentés en arriére de la matrice 2.

Un éjecteur 5 passe au travers du poingon 1 et sou-
léve chaque opercule découpé 4 jusqu'a franchir
des ergots 6, fixés sur le support de matrice 3, mor-
dant d’environ 0,6 mm au diamétre sur le pourtour
de I'opercule 4 qui franchira ces ergots 5 par défor-
mations locales et se trouvera ainsi au bas du maga-
sin intermédiaire ou chambre d'empilage 7. Cette
chambre 7 est délimitée latéralement par un alésage
8 du support 3 et par le bas des trois tiges-guides 9
du magasin de sortie 10 fixées sur le support 3.

Des opercules tels que 40 sont déja présents
dans la chambre d'empilage 7, et le début de pile 41
qu'ils forment s’accroft par le bas jusqu'a ce que le
comptage des déplacements courts de I'éjecteur 5,
transportant les opercules tels que 4 jusqu’au fran-
chissement des ergots 6 avec soulévement corres-
pondant du début de pile 41, atteigne le nombre N
d'opercules présélectionné pour les piles d’opercu-
les & livrer.

L'éjecteur 5 fait ensuite automatiquement un dé-
placement long pour transporter la pile compléte de
N opercules jusque dans le magasin de sortie 10,
avec franchissement par toute la pile des supporis
ou doigts basculables 11, qui reviennent ensuite en
position fermée dans laquelle ils supportent la pile
d'opercules 12 dont le contour est schématisé ici par
un trait discontinu.

La portion sensiblement cylindrique de I'étui de
protection selon Invention est mise en place autour
des tiges-guides 9 soit par enveloppement des ti-
ges-guides 9 et de la pile d'opercules 12 lorsqu'il
s’agit d’'une portion en deux parties distinctes ou ar-
ticulées entre elles, soit par translation le long des
tiges-guides lorsquiils s'agit d'une portion cylindri-
que, cette franslation pouvant alors avoir lieu
avant ou apreés I'introduction de la pile 12 dans le ma-
gasin de sortie 10.

2éme exemple : premier étui selon Finvention (fig. 2a-
2b-2¢)

La portion sensiblement cylindrique ou corps 13
de I'étui 14 de ia figure 2a comprend deux parties 15
et 16 articulées entre elles autour d'une zone char-
niére 17 centrée sur une aréte longitudinale de plia-
ge 18, et elle comprend deux alvéoles extérieurs in-
férieurs 19 et 20 prévus pour venir coiffer les sup-
ports mobiles 11 de la pile d'opercules 12 (figure 1)
lors de I'opération de revétement. Cette portion 13
porte aussi 4 excroissances intériieures telles que
21, obtenues par déformation permanente de la pa-
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roi et correspondant & des creux de la surface exté-
rieure. Ces excroissances ou bulbes 21 situés lége-
rement au-dessous du haut des alvéoles 19 et 20,
servent de moyens d'arrét de la pile d'opercules re-
vétue de la portion 13 lorsgu’on I'extrait du magasin
de sortie.

Les deux parties 15 et 16 de la portion 13 d'étui
sont refermées par clipsage en trois points 22, 23
et 24. Elles comprennent alors trois alvéoles longi-
tudinaux 25, 26, 27 devant envelopper extérieure-
ment les tiges-guides 9 (figure 1), 'une de ces alvéo-
les 25 étant réalisée par la fermeture de la portion
13.

Les creux extérieurs 21’ correspondant aux ex-
croissances intérieures 21 servent a la fixation du
couvercle inférieur 28 (figure 2c) par emboitement,
ce couvercle 28 portant des excroissances sembla-
bles 21”. Le couvercle supérieur 29 (figure 2a) a la
méme forme que le couvercle inférieur 28, les deux
couvercles sont interchangeables, et le haut de la
portion d’étui 13 et le couvercle 29 portent des re-
liefs de fixation 30" et 30” semblables aux reliefs 21’
et 21~

3éme exemple : deuxiéme étui selon [invention
(figures 3 et 4)

La portion cylindrique 31 de ce deuxiéme étui a,
comme la portion 13 du premier étui, trois alvéoles
longitudinales 25, 26, 27 enveloppant extérieure-
ment les tiges-guides 9 (figure 4). Elle a comme
moyens d’appui sur les supports mobiles 11 du maga-
sin de sortie deux encoches en U 32 et 33 de sa pa-
roi dans sa partie d’extrémité 325, les fonds 320 et
330 de ces encoches reposant alors sur les sup-
ports 11 lorsque I'étui est placé sur le magasin de
sortie par glissement autour des tiges-guides 9
(figures 3 et 4). La portion 31 a aussi deux couples
d’incisions opposées 34, 34’ et 35, 35, permettant
denfiler une lame d'arrét traversanie 36 juste en-
dessous de la pile d'opercules appuyée sur les sup-
ports mobiles 11, le doublement de ces incisions per-
mettant & 'opérateur d'utiliser alors comme premiére
incision 34 celle qui est la mieux placée pour lui. La
figure 4 monire comment la portion cylindrique 31
contient le contour 37 (trait pointillé) des opercules,

- indépendamment des trois tiges-guides 9 et avec un

jeu faible, ici de 0,5 & 0,8 mm au diamétre, selon des
zones comprises entre les alvéoles longitudinales
25, 26, 27.

Ce corps d'étui 31 peut étre mis en place sur le
magasin de sortie avant, pendant ou aprés son rem-
plissage par les opercules, ce qui donne de la sou-
plesse pour les interventions de l'opérateur. Aprés
extraction du corps d'étui 31 rempli d'opercules, ce-
lui-ci est muni de couvercles d'extrémités emboités
avec forcement ou avec des moyens de fixation ap-
propriés.

Le corps d'étui 31 est ici en PVC extrudé d'épais-
seur 1,5 mm, ses dimensions hors-tout en section
droite sont de 92x68,5 mm et sa hauteur totale est
de 132 mm, la hauteur de ses encoches d'appui 32 et
33 étant de 10 mm. Ses incisions 34 a 35’ sont si-
tuées a 8,5 mm de son exirémité supérieure, elles
ont une hauteur de 1,2 mm et une largeur ou lon-
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gueur unitaire de 10 mm, la lame d’arrét 36 uiilisée
étant en acier inoxydable a angles arrondis de di-
mensions 95x8,5x 1mm.

Exemple d'utilisation de ce deuxiéme étui

On a utilisé cet étui avec des opercules en alumi-
nium d'épaisseur 0,04 mm gaufré et décoré, ce qui
leur donnait une épaisseur apparente de 0,08 mm
ayant le contour 37 de la figure 4, correspondant &
un cercle de diamétre 68 mm raccordé a un secteur
a angle droit rayonné (rayon de 5 mm). Les opercu-
les sont conditionnés par piles de 1500 opercules
préempilés et comptés automatiquement dans la
chambre d’empilage de la machine, pesant 585 g et
de hauteur 120 mm, dans les étuis munis de courver-
cles, et manutentionnés tels quels jusqu'a la mise
sur la machine de conditionnement du client, décrite
plus haut, pour laguelle I'étui permet d'éviter toute
pollution des opercules.

Revendications

1. Procédé de conditionnement d'opercules (4),
dans lequel :

a) on découpe les opercules (4) dans une presse

munie d’'un magasin de sortie {10) délimité par des

tiges-guides (9);

b) on pousse ces opercules (4) hors de l'outillage

de découpe (1 et 2) et jusque dans le magasin de

sortie (10) ou ils forment une pile (12) qui s’appuie

par sa base sur des supports mobiles (11);

¢) on extrait ladite pile (12) dudit magasin de sortie

(10) caractérisé en ce que :

b1) pendant ou aprés I'étape (b), on revét ou on a

revétu les tiges-guides (9) du magasin de sortie

(10) de la portion sensiblement cylindrique (13,31)

d'un étui, portion (13,31) qui envoloppe ou enve-

loppera ladite pile d'opercules (12) en l'immobili-
sant transversalement par rapport a ladite por-
tion (13,31) avec un faible jeu, et qui comporte des
moyens d’appui (19 et 20; 32 et 33) sur lesdites
supports mobiles (11) ainsi que des moyens d'arrét

(21; 34 et 34’) du bas de la pile (12);

b2) aprés revétement de la pile d'opercules (12)

par ladite portion cylindrique (31), on met éven-

tuellement en place un ou des seconds moyens
d'arrét (36) coopérant avec lesdits moyens d'ar-
rét (34 et 34’) du bas de la pile (12) portés sur la-

dite portion (31);

¢) on extrait la pile (12) ainsi revétu par la portion

cylindrique de I'étui (13,31) dudit magasin de sortie

par translation le long des tiges-guides;

c1) on coiffe chacune des exirémités haut et bas

de ladite portion cylindrique (13) par un couvercle

(28,29), ies deux couvercles (28 et 29) ainsi fixés

complétant I'étui de protection (13 et 28 et 29);

d) on maniple ensuite la pile (12) d'opercules con-

tenue ainsi dans ledit étui de protection.

2. Procédé selon la revendication 1 dans lequel
selon I'étape (b2) on met en place au moins une tige
ou lame (36) supportant la pile d’opercules (12) lors
de Pextraction, au travers de perforations (34 et
34, 35 et 35) de la portion cylindrique (31) de I'étui.

3. Procédé selon la revendication 1 dans lequel
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selon I'étape (b1) on revét la pile d’opercules (12) et
les tiges-guides (9) d’une portion sensiblement cylin-
drique (13) en deux parties distinctes, ou articulées
avec une zone charniére (17), et on referme cette
portion de ['étui (13) munie de moyens de fixation ap-
propriés (22,23,24), les moyens d'appui de cette
portion consistant en des alvéoles (19 et 20) qui
viennent d'appuyer sur lesdits supports mobiles
(11), et ses moyens d'arrét consistant en des ex-
croissances intérieures (21).

4. Procédé selon I'une quelconque des revendi-
cations 1 a 4, dans lequel, selon 'étape (b) et avant
'étape (b1), on pousse les opercules (4) un & un
dans une chambre d'empilage (7) puis on éjecte la pi-
le d'opercules ainsi formée (12) dans le magasin de
sortie (10).

5. Procédé selon revendication 4, dans lequel on
compte les opercules (4) lors de leur transfert de
I'outillage de découpe (1 et 2) a la chambre d’empila-
ge (7) et on éjecte la pile d'opercules (12) dans ie ma-
gasin de sortie (10) lorsque le nombre d'opercules
choisi pour cette pile (12) est atteint.

6. Systéme de conditionnement d'opercules, com-
prenant & la suite de I'outillage de découpe (1 et 2)
d’'une presse a empilage, des moyens d'achemine-
ment (5) des opercules (4) vers un magasin de sor-
tie (10), ce magasin de sortie (10) étant délimité par
des tiges-guides (9) et & sa base par des supporis
mobiles (11), caractérisé en ce que le system com-
prend un étui comportant une portion sensiblement
cylindrique (13,31) enveloppant lesdites tigesguides
(9) et la pile d’opercules (12) située dans ledit maga-
sin de sortie (10) de fagon & immobiliser transversa-
lement cette pile (12) par rapport & ladite portion cy-
lindrique (13,31) avec un faible jeu, des moyens d'ap-
pui (19 et 20; 32 et 33) de ladite portion (13,31) sur
lesdits supports mobiles (11) et des moyens d'arrét
(21,34 et 34’ et 36) du bas de la pile d’'opercule (12)
ainsi que un ou deux couvercle(s) d'extrémité(s)
(28,29).

7. Systéme selon la revendication 6, caractérisé
en ce que I'étui comporte une portion cylindrique (31)
obtenue par extrusion, ses moyens d'appui sur les
supports mobiles (11) étant des encoches ou en-
tailles (32 et 33) d'une partie d'extrémiié de ladite
portion et ses moyens d'arrét de la pile d’opercules
(12) contenue étant des perforations (34 et 34/, 35
et 35’) associées a une tige ou lame (36) traversant
ladite portion cylindrique (31) par ces perforations.

8. Systéme selon la revendication 6, caractérisé
en ce que I'étui comporte une portion sensiblement
cylindrique (13) en deux parties distinctes ou replia-
bles autour d'une zone charniére (17) avec des
moyens de fermeture (22, 23,24), les moyens d’'ap-
pui de cette portion (13) consistant alors en des al-
véoles (19 et 20) prévues pour s'appuyer sur les
supports mobiles (11) et les moyens d’arrét de la pile
d'opercules (12) consistant en des excroissances in-
térieures (21) de ladite portion (13).

9. Systéme selon l'une quelcongque des revendi-
cations 6 a 8, dans lequel les moyens d'achemine-
ment des opercules comprennent une chambre inter-
médiaire d’empilage (7), des moyens de poussée (5)
des opercules découpés (4) dans cette chambre
d’empilage (7), des moyens de comptage des opercu-
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les, des moyens d'éjection (5) de la pile formée (12)
dans ladite chambre (7) dans le magasin de sortie
(10) et des moyens de commande de cette éjection
lorsque le nombre d’opercules choisi pour la pile (12)
est atteint.

10. Systéme selon la revendication 9, dans lequel
les moyens de poussée des opercules et d'éjection
de la pile d'opercule sont formés par : un éjecteur
(5) passant au travers de l'outillage de découpe (1)
et des moyens de commande de la course de cet
éjecteur {5).

11. Etui pour conditionnement d'une pile d’opercu-
les (12) comprise dans le magasin de sortie d'une
presse & empilage (10), ledit magasin (10) étant délimi-
¢ par des tiges-guides (9) et des supports mobiles
(11) soutenant la pile d'opercules (12), caractérisé en
ce qu’il comprend : une portion essentiellement cylin-
drique (13,31) enveloppant lesdites tiges-guides (9)
et la pile d'opercules (12) de fagon & immobiliser
transversalement cette pile (12) par rapport & ladite
portion (31) avec un jeu faible, des moyens d'appui
(19 et 20; 32 et 33) sur lesdits supports mobiles (11),
des moyens d'arrét (21; 34 et 34) du bas de la pile
(12) et des couvercles se fixant sur chacune des ex-
trémités de ladite portion (31).

12. Etui selon Ia revendication 11, dont la portion
cylindrique (31) est exirudée et est en matiére plati-
que d'épaisseur 1 & 2 mm, ses moyens d’appui sur
les supports mobiles (11) étant des encoches (32 et
33) d’une extrémité (325) de ladite portion (31) et ses
moyens d’arrét de la pile d'opercules (12) contenue
étant des perforations (34 et 34’) de ladite portion
(31) que traverse une tige ou lame d'arrét (36).

13. Etui selon la revendication 11, dont la portion
essentiellement cylindrique (13) est en 2 parties con-
formées, repliées autour d’une zone charnigre (17)
ou bien distinctes et assemblées, en matigre plasti-
que d'épaisseur comprise entre 0,2 et 0,5 mm, les
moyens d’appui de cette portion étant des alvéoles
(19 et 20) prévues pour s’appuyer sur lesdits sup-
ports mobiles (11) et les moyens d'arrét de la pile
d’opercules (12) consistant en des excroissances in-
térieures (21) de ladite portion (13).

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Verpackung von Deckeln (4),
bei dem
a) man die Deckel (4) in einer Presse abschnei-
det, die mit einem durch Fithrungsstangen (9) be-
grenzten Ausgangsmagazin (10) ausgeriistet ist;
b) man diese Deckel (4) aus dem Schneidwerk-
zeug (1 und 2) und bis in das Ausgangsmagazin
(10) driickt, wo sie einen Stapel (12) bilden, der
sich mit seiner Basis auf beweglichen Tragern (11)
abstiitzt;
¢) man den Stapel (12) aus dem Ausgangsmagazin
entnimmt, dadurch gekennzeichnet, daB
b1) man wéhrend oder nach der Stufe (b) die Fiih-
rungsstangen (9) des Ausgangsmagazins (10) mit
dem im wesentlichen zylindrischen Teil (13, 31) ei-
ner Schachtel belegt oder belegt hat, welcher Teil
(18, 31) den Deckelstapel (12) umhiillt oder umhiil-
len wird, indem er ihn quer beziiglich dieses Teils
(13, 31) mit einem geringen Spiel festlegt, und der
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Mittel (19 und 20; 32 und 33) zur Abstiitzung auf
den beweglichen Tragern (11) sowie Mittel (21; 34
und 34’) zum Anschlag des Bodens des Stapels
(12) aufweist;
b2) man nach Umhiilung des Deckelstapels (12)
durch den zylindrischen Teil (31) ggf. ein oder ei-
nige zweite Anschlagmittel (36) anbringt, die mit
den Mitteln (34 und 34’) zum Anschlag des Bo-
dens des Stapels (12) zusammenwirken, die auf
dem Teil (31) getragen werden;

¢) man den so vom zylindrischen Teil (13, 31) der

Schachtel umhiillien Stapel (12) aus dem Aus-

gangsmagazin durch Translation langs der Fiih-

rungsstangen entnimmt;

c1) man jedes der Ober- und Unterenden des zy-

lindrischen Teils (13) mit einem Deckel (28, 29) ab-

deckt, welche beiden so befestigten Deckel (28

und 29) so die Schutzschachtel (13 und 28 und 29)

vervollsténdigen;

d) man anschlieBend den so in der Schutzschach-

tel enthaltenen Deckelstapel (12) handhabt.

2. Verfahren nach dem Anspruch 1, bei dem man
gemaB der Stufe (b2) wenigstens eine Stange oder
einen Streifen (36), die bzw. der den Deckelstapel
(12) bei der Entnahme abstiitzt, durch Lécher (34
und 34‘, 35 und 35') des zylinrischen Teils (31) der
Schachtel hindurch anbringt.

3. Verfahren nach dem Anspruch 1, bei dem man
geméB der Stufe (b1) den Deckelstapel (12) und die
Fihrungsstangen (9) mit einem im wesentlichen zy-
lindrischen Teil (13) aus zwei gesonderten oder mit
einer Scharnierzone (17) angelenkien Teilstiicken
belegt und diesen Teil (13) der Schachtel schlieBt,
der mit geeigneten Befestigungsmitieln (22, 23, 24)
versehen ist, wobei die Abstiitzungsmittel dieses
Teils aus Zellen (19 und 20) bestehen, die zur Aufla-
ge auf den beweglichen Tragern (11) kommen, und
seine Anschlagmittel aus inneren Vorspriingen (21)
bestehen.

4. Verfahren nach irgendeinem der Anspriiche 1
bis 3, bei dem man gemé&B der Stufe (b) und vor der
Stufe (b1) die Deckel (4) einzeln in eine Stapelkam-
mer (7) driickt und dann den so gebildeten Deckel-
stapel (12) in das Ausgangsmagazin (10) ausstoBt.

5. Verfahren nach dem Anspruch 4, bei dem man
die Deckel (4) bei ihrer Forderung vom Schneid-
werkzeug (1 und 2) in die Stapelkammer (7) z&hit und
den Deckelstapel (12) in das Ausgangsmagazin (10)
ausstdBt, wenn die fur diesen Stapel (12) gewéhlte
Zahl von Deckeln erreicht ist.

6. System zur Verpackung von Deckeln, das an-
schlieBend an das Schneidwerkzeug (1 und 2) einer
Stapelpresse Mittel (5) zum Fordern der Deckel (4)
zu einem Ausgangsmagazin (10) aufweist, welches
Ausgangsmagazin durch Fihrungsstangen () und
an seiner Basis durch bewegliche Trager (11) be-
grenzt ist, dadurch gekennzeichnet, daB das Sy-
stem eine Schachtel mit einem im wesentlichen zylin-
drischen Teil (13, 31), der die Fithrungsstangen (9)
und den Deckelstapel (12), der sich im Ausgangsma-
gazin (10) befindet, derart umhdllt, um diesen Stapel
(12) beziglich des zylindrischen Teils (13, 31) quer
mit einem geringen Spiel festzulegen, Mittel (19 und
20; 32 und 33) zur Abstiitzung des Teils (13, 31) auf
den beweglichen Tragern (11) und Mitte! (21, 34 und
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34’ und 36) zum Anschlag des Deckelstapels (12)
sowie einen oder zwei Enddeckel ( 28, 29) aufweist.

7. System nach dem Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Schachtel einen durch Extru-
sion erhaltenen zylindrischen Teil (31) aufweist, ihre
Mittel zur Abstiitzung auf den beweglichen Tragern
(11) Ausnehmungen oder Einschnitte (32 und 33) ei-
nes Endteils dieses Teils sind und ihre Mittel zum
Anschlag des darin enthaltenen Deckelstapels (12)
Lécher (34 und 34, 35 und 35') in Verbindung mit ei-
ner Stange oder einem Sireifen (36) sind, die bzw.
der den zylindrischen Teil (31) durch diese Locher
durchsetzt.

8. System nach dem Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Schachtel einen im wesentli-
chen zylindrischen Teil (13) aus zwei gesonderten
oder um eine Scharnierzone (17) umfaitbaren Teil-
stiicken mit SchlieBmitteln (22, 23, 24) aufweist, wo-
bei die Abstiitzungsmittel dieses Teils (13) dann aus
Zellen (19 und 20) bestehen, die zur Anlage auf den
beweglichen Tragern (11) vorgesehen sind, und die
Mittel zum Anschlag des Deckelstapels (12) aus in-
neren Vorspriingen (21) dieses Teils (13) bestehen.

9. System nach irgendeinem der Anspriiche 6 bis
8, bei dem die Mittel zum Férdern der Deckel eine
Zwischenstapelkammer (7), Mittel (5) zum Driicken
der abgeschnittenen Deckel (4) in diese Stapelkam-
mer (7), Mittel zum Zahlen der Deckel, Mittel (5)
zum AusstoBen des in der Kammer (7) gebildeten
Stapels (12) in das Ausgangsmagazin (10) und Mittel
zur Steuerung dieses AusstoBens aufweisen, wenn
die fir den Stapel (12) gewahlte Zahl von Deckeln
erreicht ist.

10. System nach dem Anspruch 9, bei dem die Mit-
tel zum Driicken der Deckel und zum AusstoBen
des Deckelstapels durch einen durch das Schneid-
werkzeug (1) durchgehenden Ejektor (5) und Mittel
zum Steuern des Laufs dieses Ejektors (5) gebildet
sind.

11. Schachtel zur Verpackung eines Deckelsta-
pels (12), der sich im Ausgangsmagazin einer Stapel-
presse (10) befindet, welches Magazin (10) durch
Fihrungsstangen (9) und den Deckelstapel (12) un-
terstiitzende bewegliche Trager (11) begrenzt ist,
dadurch gekennzeichnet, daB sie einen im wesentli-
chen zylindrischen Teil (13, 31), der die Fithrungs-
stangen (9) und den Deckelstapel (12) derart um-
hiillt, um diesen Stapel (12) beziiglich dieses Teils
(81) mit einem geringen Spiel quer festzulegen, Mit-
tel (19 und 20; 32 und 33) zur Absiiitzung auf den
beweglichen Tragern (11), Mittel (21; 34 und 34') zum
Anschlag des Bodens des Stapels (12) und Deckel
aufweist, die man auf jedem der Enden dieses Teils
(31) festlegt.

12. Schachtel nach dem Anspruch 11, deren zylin-
drischer Teil (31) extrudiert und aus Kunststoff mit
einer Dicke von 1 bis 2 mm ist, wobei ihre Mittel zur
Abstitzung auf den beweglichen Tragern (11) Aus-
nehmungen (32 und 33) eines Endes (325) dieses
Teils (31) sind und ihre Mittel zum Anschlag des dar-
in enthaltenen Deckelstapels (12) Lécher (34 und
34') dieses Teils (31) sind, die eine Anschlagstange
oder ein Anschlagstreifen (36) durchsetzt.

18. Schachtel nach dem Anspruch 11, deren im we-
sentlichen zylindrischer Teil (13) aus zwei zusam-
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menpassenden Teilsticken, die um eine Scharnier-
zone (17) gefaltet oder auch gesondert und zusam-
mengesetzt sind, aus Kunststoff einer Dicke im Be-
reich von 0,2 bis 0,5 mm besteht, wobei die Mittel
zur Abstiitzung dieses Teils Zellen (19 und 20) sind,
die zur Abstlitzung auf den beweglichen Tragern
(11) vorgesehen sind, und die Mittel zum Anschlag
des Deckelstapels (12) aus inneren Vorspriingen
(21) dieses Teils (13) bestehen. .

Claims

1. A pracess for the packaging of lids (4) in which:

(a) the lids (4) are cut out in a press equipped with

a delivery magazine (10) defined by guide rods (9);

- (b) these lids (4) are pushed outside the cutting

tool (1 and 2) and into the delivery magazine (10)
where they form a stack (12) which rests by its
base on moving supports (11);
(c) said stack (12) is extracted from said delivery
magazine (10) characterised in that:
(b1) during or after stage (b}, the guide rods (9) of
the delivery magazine (10) are covered or have
been covered by the substantially cylindrical por-
tion (13, 31) of a casing, a portion (13, 31) which
surrounds or will surround said stack of lids (12)
while immobilising it transversely to said portion
(13, 31) with a slight clearance and which compris-
es means (19 and 20; 32 and 33) for resting on
said moving supports (11) as well as retaining
means (21; 34 and 34') for retaining the bottom of
the stack (12);
(b2) after covering the stack of lids (12) with said
cylindrical portion (31), one or more second re-
taining means (36) co-operating with said retain-
ing means (34 and 34') for retaining the bottom of
the stack (12) and borne on said portion (31) are
optionally installed;

(c) the stack (12) covered in this way with the cy-

lindrical portion of the casing (13, 31) is extracted

from said delivery magazine by translation along
said guide rods;

(c1) the top and bottorn ends of said cylindrical

portion (13) are each covered by a cap (28, 29),

the two caps (28 and 29) fixed in this way complet-

ing the protective casing (13 and 28 and 29);

(d) the stack (12) of lids contained in this way in

said protective casing is then handied.

2. A process according to Claim 1 in which, ac-
cording to stage (b2), at least one rod or blade (36)
supporting the stack of lids (12) during extraction
through perforations (34 and 34, 35 and 35') in the
cylindrical portion (31) of the casing, is installed.

3. A process according to Claim 1, in which, ac-
cording to stage (b1), the stack of lids (12) and the
guide rods (9) are covered by a substantially cylin-
drical portion {13) in two parts which are separate or
are articulated with a hinge zone (17), and this por-
tion of the casing (13) equipped with suitable fixing
means (22, 23, 24) is closed, the means for support-
ing this portion consisting of compartments (19 and
20) which rest on said moving supports (11), and iis
retaining means consisting of internal bumps (21).

4. A process according to any one of Claims 1 to
4, in which, according to stage (b) and before stage
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(b1), the lids (4) are pushed one by one into a stack-
ing chamber (7), then the stack of lids formed in this
way (12) is ejected into the delivery magazine (10).

5. A process according to Claim 4, in which the
lids {4) are counted as they are being transferred
from the cutting tools (1 and 2) to the stacking cham-
ber (7) and the stack of lids {12) is ejected into the
delivery magazine (10) when the number of lids se-
lected for this stack (12) is reached.

6. A lid packaging system comprising, after the
Cutling tools (1 and 2) of a press with stacker,
means for conveying (5) the lids (4) towards a deliv-
ery magazine (10), being this delivery magazine (10)
defined by guide rods (9) and at its base by moving
supports (11), characterised in that the system in-
cludes a casing comprising a substantially cylindri-
cal portion (13, 31) surrounding said guide rods (9)
and the stack of lids (12) located in said delivery
magazine (10) so as to immobilise this stack (12)
transversely relative to said cylindrical portion (13,
31) with a slight clearance, means (19 and 20; 32 and
33) enabling said portion (13, 31) to rest on said mov-
ing supports (11) and means (21, and 34 and 34’ and
36) for retaining tne bottom of the stack of lids (12)
as well as one or two end cap(s) (28, 29).

7. A system according to Claim 6, characterised
in that the casing comprises a cylindrical portion (31)
obtained by extrusion, its means for resting on the
moving supports (11) being nicks or notches (32 and
33) in an end section of said portion and its means
for retaining the stack of lids (12) contained being
perforations (34 and 34, 35 and 35) connected to
a rod or a blade (36) traversing said cylindrical por-
tion (31) through these perforations.

8. A system according to Claim 6, characterised
in that the casing comprises a substantially cylindri-
cal portion (13) in two parts which are separate or
can be folded round a hinge zone (17) with closure
means (22, 23, 24), the supporting means for this
portion (13) thus consisting of compartments (19 and
20) intended to rest on the moving supports (11) and
the means for retaining the stack of lids (12) consist-
ing of internal bumps (21) of said portion (13).

9. A system according to any one of Claims 6 fo
8, in which the means for conveying the lids com-
prise an intermediate stacking chamber (7), pushing
means (5) for pushing the cut out lids (4) into this
stacking chamber (7), means for counting the lids,
means for ejection (5) of the stack (12) formed in
said chamber (7) into the delivery magazine (10) and
means for controlling this ejection when the number
of lids selected for the stack (12) is reached.

10. A system according to Claim 9, in which the
means for pushing the lids and ejecting the stack of
lids are formed by: an ejector (5) passing through
the cutting tools (1) and means for controlling the
course of this ejector {5).

11. A casing for packaging a stack of lids (12) con-
tained in the delivery magazine of a press with
stacker (10), said magazine (10) being defined by
guide rods (9) and moving supports (11) holding up
the stack of lids (12), characterised in that it com-
prises: a substantially cylindrical portion (13, 31)
surrounding said guide rods (9) and the stack of lids
(12) so as to immobilise this stack (12) ransversely
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relative to said portion (31) with a slight clearance,
means (19 and 20; 32 and 33) for resting on said
moving supports (11), means (21; 34 and 34") for re-
faining the bottom of the stack (12) and caps which
are fixed at each of the ends of said portion (31).

12. A casing according to Claim 11, the cylindrical
portion (31) of which is extruded and is composed of
plastics material having a thickness of from 1 to 2
mm, its means for resting on the moving supports
(11) being notches (32 and 33) in one end (325) of
said portion (31) and its means for retaining the
stack of lids (12) contained being perforations (34
and 34') in said portion (31) which are traversed by
a retaining rod or blade (36).

13. A casing according to Claim 11, the substantial-
ly cylindrical portion (13) of which consists of two
shaped parts wich are folded round a hinge zone
{17) or are separate and are joined, composed of
plastics material having a thickness of between 0.2
and 0.5 mm, the supporting means for this portion
being compartments (19 and 20) intended to rest on
said moving supports (11) and the means for retain-
ing the stack of lids (12) consisting of internal bumps
(21) of said portion (13).

It
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