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Procédé et dispositif pour changer les hoites d'éti-
quettes sur les machines d'étiquetage.

La présente invention se rapporte a un procédé et 3
un dispositif pour changer les boites d'étiquettes sur les
machines d'étiquetage. '

Dans les machines d'étiquetage modernes, les étiquettes
d coller sur des récipients, en particulier des bouteilles,
sont prélevées individuellement les unes aprés les autres par
des palettes encolleuses, puis sont saisies par un cylindre
pPréhenseur qui transfére 1'étiquette encollée sur la palette

-

encolleuse au récipient 3 étiqueter.

Comme dans les machines d'étiquetage & grand rendement,
la boite d'étiquettes est vidée en environ 5 minutes, il se
pose le probléme du rechargement des Etiquettes dans la boite.
Les boites d'étiquettes ne sont que difficilement rechargeables
& la main, attendu qu'en régle générale, plusieurs boites sont
disposées les unes au-dessus des autres au poste de prélé-
vement. La boite inférieure contient 1'étiquette ventrale in~
férieure, la boite se trouvant au-dessug 1l'étiquette ventrale
supérieure et, au-dessus de ces deux boites, peuvent &tre
installées encore deux autres dont 1'une pour l'étiquette du
col et l'autre pour la feuille entourant le goulot de la
bouteille. Par conséquent, les boites d'étiquettes ne sont
pPratiquement accessibles qu'i partir de l'arridre en vue de leur
rechargement en étiquettes.

Nombreuses sont les propositions qui ont &té faites pour
remédier & cette difficulté, notamment que le processus de re-
chargement des boites d'étiquettes pourrait &tre automatisé.
Ainsi, par exemple,par la demande de brevet allemand 21 16 912
on connait un tel dispositif de rechargement dans lequel les
étiquettes se trouvant dans une boite de rechargement placée
sur un plateau rotatif sont poussées, au moyen d'un dispo-
sitif d'éjection, dans la boite d'étiquettes se trouvant en
position de prélévement. Comme les &tiquettes doivent cons-
tamment &tre amenées & la boite pendant le cycle de prélévement
et ce, méme pendant le processus de rechargement,
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la prise en charge par ce dispositif de transport de la pile
d'étiquettes amenées par le dispositif d'éjection dans les
boites d'étiquettes est relativement compliquée et nécessite
toujours un service manuel.

Le prélé&vement des é&tiquettes donne encore lieu & une
autre difficulté qui apparait lors du rechargement des boites
d'étiquettes. Pour ne pas entraver le bon fonctionnement de
la machine d'étiquetage, la boite d'étiquettes se trouvant -au
poste de prélévement est toujours reculée 3 distance des
éléments de prélévement lorsqu’'aucun récipient ne se trouve
au poste d'étiquetage. Ce recul de la boite détiquettes est
déclenché par des capteurs disposés sur la trajectoire des
récipients & &tiqueter. Pour permettre ce recul de la boite
d'étiquettes, il faut disposer de suffisamment de place et
que la masse 3 déplacer lors du recul de la boite detiquet-
tes ne soit pas trop importante. Cette condition n'est pas
garantie dans les dispositifs de rechargement automatique
connus tels qu'ils sont par exemple décrits dans la demande
de brevet allemand précitée 21 16 912. Dans ces dispositifs
connus, le mouvement de recul de la boite d'étiquettes ferait
collision avec le mouvement d'avance lors du rechargement de
la boite d'étiquettes, c'est-d-dire que pendant le rechar-
gement, la boite d'étiquettes pourrait & peine &tre reculée
ou qu'au prix de la mise en oeuvre de moyens importants.

Pour le changement des boites d'étiquettes des machines
d'étiquetage, la présente invention a par conséquent pour
objet de réaliser un dispositif qui, d'une part, garantisse
que la boite d'étiquettes soit toujours remplie au poste de
prélévement, que le déplacement de la boite détiquettes
lors de son recul pour 1'écarter des &léments de prélévement
puisse &tre exécuté facilement et sans entrave et finalement
gu'une intervention manuelle ne soit nécessaire qu'a des
intervalles assez grands de facgon gu'une seule personne puisse
faire fonctionner plusieurs machines d'étiquetace.

Ce résultat est atteint selon 1l'invention avec un procédé
et un dispositif qui sont caractérisés par le fait que
1'échange de la boite d'étiquettes vide contre la bolte d'é-

tiquettes pleine est effectué dans 1l'intervalle pendant louul
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les &léments de prélévement successifs parviennent au poste

de prélévement. Pour la mise en oeuvre de ce procédé, 1'inven-
tion prévoit un dispositif caractérisé par le fait gu'au moins
deux boites d'étiquettes déplacables en commun dans le sens
transversal au sens de la pile d'étiquettes et dont celle se
trouvant en position de prélé&vement est montée déplacable en
arriére et en avant dans le sens de la pile d'étiqﬁettes, sont
disposées les unes 3 cdté des autres sur un chemin ou piste de
guidage formé par des raiis, des tiges, des tables, des chaines
ou des bandes.

Selon une autre caractéristique avantageuse de 1'in-
vention, au moins deux boltes d'étiquettes sont montées au
niveau du poste de prélévement d'étiquettes de fagon mobile
en commun par un systéme d'entrainement en un mouvement de va-
et-vient entre une position finale dans laquelle une des boites
d'étiquettes se trouve en position de prél&vement et une autre
position finale dans laquelle l'autre boite se trouve en position
de prélévement, et de fagon 3 pouvoir &tre avancées et reculées
par rapport a 1'élément de prél&vement au moyen d'un autre
systéme d'entrainement.

Selon l'invention, il est avantageux que les boites
d'étiquettes forment une seule unité de construction et
qu'elles soient disposées déplacables sur un socle raccordé
d celui de 1'élément de prélé&vement.

Dans un autre mode de ré&alisation selon 1l'invention,
les boites d'étiquettes sont install@es individuellement et
en position exacte sur des barres de guidage placées sur un
cadre-support.

Selon l'invention, l'@lé&ment de prélévement se compose
avantageusement de segments encolleurs montés pivotants sur
un support rotatif.

Selon une autre particularité avantageuse de 1l'invention,
deux ou plusieurs boites d'étiquettes placées les unes derriére
les autres sont montées déplagables dans un sens sur le chemin
de guidage au poste de prélé&vement.

Il est également avantageux que les boites d'étiquettes
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soient raccordées de fagon amovible.

Dans le dispositif selon 1l'invention, il est avantageux
de prévoit un raccordement en queue d'ardnde ré&alisé le long
des parois latérales des boites d'étiquettes.

Selon unerautré carac%éristique avantageuse de 1l'inven-
tion, les boites d'étiquettes sont guidées par des barres de
guidage disposées le long du chemin de guidage et interrompues
au niveau posfe de prélé&vement.

Selon l'invention; les boites d'étiquettes ou les
&éléments les portant comportent de préférence sur le fond ou
la paroi arriére unfguidaée pbur un entraineur placé au
niveau du poste dé.prélévement et préVu poﬁr le déplacement
en arridre et en avant de la boité dfétiquettes se trouvanten
position de pfélévément.

Pour le tr;nsport transversal, il est avantageux de
disposer une chaine sans fin sur les axes d'articulation
prolongée de laquelle sént montéé des éléments—-supports pour
les boites d‘éﬁiquetées posées dessus. ’ 7

Selon une particularité avantageuse de l'invention,les
é€léments-supports sont guidés par un ressort -de compression
monté sur une section prolongée de 1l'axe d'articuiation de la
chaine, ressdrt qui s'appuie d'un cdté contre une face des
maillons de la chaline et de l'autre cdté sur 1'une des parois
internes de l'élémént-support dont la parbi interne opposée
sous l'action du réssort de compression vient s'appliquer sur
1'autre face des maillons de la chaine.

Selon l'inveﬁtion, il est particulig&rement avantageux
que les boites d'étiquettes puissent &tre montées en positior
exacte sur les €léments porteurs au moyen de goujons d'assemblage.

Lorsque dans ce qui suit, on parle "de boite d'étiquet-
tes", ce terme doié €galement englober une pile de deux ou de
plusieurs boites d'étiquettes superposées dans lesquelles
1'élément de prélé&vement peut prélever simultanément plusieurs
étiquettes (étiquette ventrale inférieure , étiquette
ventrale' supérieure , étiguette du col et feuille).

La caractéristique essentielle de 1'invention réside
dans l'amenée d'une boite d'étiguettes pleine au poste de
prélévement avec enléveilment simultané de la boite vide dans
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la méme direction, et cet échange s'effectue suffisamment
rapidement pour qu'il soit terminé dans 1'intervalle pendant
lequel les é&léments de prélévement successifs arrivent au
poste de prélévement.

Si cef échange devenait problématique en cas de
machines trop rapides, 1'installation pendant 1'échange de
boitesd'étiquettes peut &tre momentané&ment ramené i un
régime plus bas pour laisser suffisamment de. temps pour 1'échange
de boites d'étiquettes.

Le dispositif selon 1'invention peut é&tre équipé de
deux ou de plusieurs boités d'étiquettes. En cas de seulement
deux boites d'étiquettes qui sont déplacées en un mouvement
de va-et-vient pendant 1'échange au poste de prélévement,
c'est & chaque fois celle qui ne se trouve pas au poste de
prélévement cui est rechargée en étﬂmxﬁiesl La fréquence du

rechargement peut &tre augmentee si plus1eurs boites d'étiquet-

tes sont disposées les unns a cote des autres sur un guidage.

Le dispositif selon 1'invention offre les avantages
suivants :

- lors du recul pour l'é&carter de 1l'élément de préla-
vement, la possibilité de dé€placement de la boite
d'étiquettes se trouvant en position de prélédvement n'est pas
génée par de grandes masses d'élémepts de rechargement
supplémentaires :

- le rendement de la machine n'est pas diminué par le
changement des boites d'étiquettes;

- la fréquence de rechangement peut &tre augmentée en
cas de disposition de plusieurs bolites d'étiquettes;

- la réalisation constructive est relativement simple
et peu encombrante.

L'invention sera mieux comprise 3 l'aide de la descrip-
tion de modesde réalisation pris comme exemples, mais non
limitatifs et illustré& par le dessin annexé, sur lequel :

la figure 1 est une vue en plan d'une machine d'é&tique-
tage;

' la figure 2 représente le déplacement le long du poste
de prélévement de segments encolleurs disposés sur un support
rotatif et servant d'élément de prélé&vement;
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la figure 3 représente la position-de deux boites
d'étiquettes en position alternée au niveau du poste de
prélé&vement; )

la figure 4 représente vue en plan la réalisation
constructive en cas d'agencement de deux boites d'étiquettes
placées l'une 3 cdté de 1l'autre;

la figure 5 est une Vue latérale de la figure 4;

la figuré 6 représente schématiquement 1le dispositif
avec plusieurs boites d'étiquettes placées sur un chemin de
guidage; )

la figure 7 est une vue en plan d'un mode de réalisa-
tion du dispositif selon 1l'invention avec plusieurs boites
d'étiquettes placées les unes 3 cdté des autres;

la figure 8 est une coupe transversale de la figure 7;

la figure 9 est une vue en plan d'un autre exemple de
réalisation;

la figure 10 est une vue en coupe transversale de la
figure 9; '

la figure 11 est une vue frontale partielle de la
figure 9.

La machine d'étiquetage représentée schématiquement
sur la figure 1 comporte deux postes d'étiquetage 2 et 3
placés autour du éupport de bouteillesl. Les bouteilles 4
d étiqueter sont amenées d la machine d'dtiquetage dans le
sens de la fléche 6 par le chemin de transport 5, sont prises
individuellement par 1' é&toile d'entrée 7 et amenées a
distance les unes des autres sur le support de bouteillesl.
Les étiquettes 8 sont prélevées individuellement de la boite
9 se trouvant au poste de prélévement par les segments
encolleurs 11 montés pivotant sur un support 10 et sont trans-
férées sur un cylindre préhenseur 12 qui pose les étiquettes
sur les bouteilles 4. Le rouleau encolleur 13 applique sur
les segments 11 une couche de colle qui est transmise aux
étiquettes 8 lors du prélévement. Les bouteilles 4 étiquetées
sont amenées par 1' é&toile de sortie 14 au chemin d'évacuation
15 et sont évacuées de la machine d'étiquétage dans le sens
de la fléche 16.

A cbté de la boite d'étiquettes 9 se trouvant en position
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de prélévement, une autre boite d'étiquettes 9 remplicd'éti-
quettes 8 est en position d'attente et poussée vers la gauche
dans le séns de la fl&che 17 dés que la boite d'étiquettes 9
se trouvant au poste de prélévement est vide. Apr&s 1'échange
des bolites d'étiquettes 9, la boite vide est rechargée et
repoussée vers la droite dans le sens de larfléche 17 dés que
l'autre boite 9 est vide. :

Lorsque le capteur 18 indique qu'une bouteille manque
sur le support de bouteillesl, la boite d'étiquettes 9 se
trouvant en position de prélévemeht est reculée dans le sens de
la fléche 19 et €cartée du segment encolleur 11, et n'éest
rapprochée de ce segment encolleur que lorsque le capteur 18
détecte la présence d'une bouteille 4 sur le support de
bouteillesl.

La figure 2 représente le laps de temps qui reste pour
un échange des boites d'étiquettés 9. Les segments encolleurs
11 sont montés pivotables sur le suppdrt‘lortournant dans le
sens dé la flache 20. Au début du prélévement, 1'&lément .
encolleur 11 est tout d'abord en contact par son aréte droite
avec l'étiquette 8 se trouvant en position de prélévement,
tourne ensuite éar pivdtement dans le sens de la fléche 21
sur 1'é&tiquette 8 et la préléve de la boite d'étiquettes 9.
Dans la position, }eprésentée d gauche, du segment encolleur
11, ce dernier se souldve avec 1l'étiquette prélevée 8 de la
boite d'étiquettes 9. Ce laps de temps lors du prélévement
correspond a la diséance comprise entre les points A et B
du cercle primitif 22 représenté par les points de pivotement
des segments encolleurs 1l. Le laps de temps qui reste pour
1'échange des boites d'é@tiquettes 9, c'est-a-dire le temps
s'@coulant depuis le soulévement d'un segment encolleur
jusqu'au début du prélévement par le segment encolleur suivant

-~

11, correspond a la distance entre les points B et C du cercle

primitif 22. ces sections de parcours ou de temps sont &galement

représentées sur une droite & la figure 2.

La figure 3 représente 1'échange de deux boites
d'étiquettes 9 disposées 1'une 3 cbdté de l'autre. A la position
D, la boite d'étiQﬁettes supérieure 9 se trouve au niveau du
poste dé'prélévement. Dés qu'elle est vide, la boite 9 remplie
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d'étiquettes 8 et se trouvant juste & cdté en position
d'attente est repoussée dans le sens de la fl&che 17 jusqu'au
poste de prélévement et la boite vide 9 est simultanément
écartée. La position D repré&sente la position des segments
encolleurs 11 au début de ce déplacement des boites d'étiquet-
tes. A la position E, il faut que 1l'é&change de boitesd'étiquet-
tes soit terminé afin que 1'é@lé&ment encolleur suivant 11 se

-~

trouvant maintenant 3 la position de prélévément, puisse
prendre une étiqﬁette dans la boite 9 parvenue a la position
de prélévement. o

. Les positions F et G de la figure 3 représentent le
début et la fin d'un autre échange de boite Eétiquettes dans
le sensrde la flachel7 avec les positions correspondantes des
segments encolleurs 11 sur le suppért 10.

Les figures 4 et 5 représentent un exemple de réalisation
du dispositif selon l1l'invention avec deux boites d'étiquettes
9 montées sur un cadre-support commun 23 et déplagables en un
mouvement de va-et-vient dans le sens de la fléche 17, ces
boites d'étiquettes pouvant &tre alternativement placées &
la position de prélévement. Le cadre-support 23 est ici
constructivement raccordé au socle supportant le segment
encolleur 1ll. Les boites d'é&tiquebttes 9 sont représentées
par des lignes en traits pleins dans une position finale et .
en ligne en traits .mixtes dans 1l'autre position finale.

Le déplacement transversal des boites d'étiquettes
9 dans le sens de la flé&che 17 est assuré par un systdme
d'entrainement 24 qui est d'une part raccordé au cadre-support
23 et d'autre part 3 un dispositif & levier en parallé&locramme
(figure 5).

Sur une plaque 27, fix&e au socle 26 du support 10
s'articulent deux leviers 28 et 29 dont les extr@mités libres
sont raccordées de fagon pivotable d une plaque porteuse 30.
Un systé&me d'entrainement 31 est monté d'un coté sur la plaque
27 et de l'autre cOté sur le levier 28. Lors de 1l'actionnement
du systéme d'entrainement 31, le dispositif & leviersen parallé-
logramme 28, 29, 30 est déplacé& en avant et en arriére dans
le sens de la fléche 19 et avec lui les boites d'étiquettes 9.
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Sur la-plaque 30, sont disposés des guidages 32 3
travers lesquels passent de fagon déplagable des tiges de
guidage 33 raccordées au cadre-support 23 pour les boites
d'étiquettes 9.Lors de l'actionnement du systéme d'entrai-
nement 24, le cadre-support 23 peut donc &tre déplacé dans
le sens de la flache 17 au moyen des tiges de guidage 33
traversant les guidages 32 de la plaque 30. Lors du dépla-
cement en arriére et en avant, Provoqué par le systéme
d'entrainement 31, du dispositif 3 leviers en parallélogramme
28 & 30 dans le sens de la flache 19, 1le cadre~support 23
pour les boites d'étiqueftes 9 est entraind en méme temps
attendu que les guidages 32 sont solidaires de la plaque 30.

Les bolites d'étiquettes 9 sont enfichées laches et en
position exacte sur les barres de guidage 34 fixées au cadre-
support 23 pour assurer leur entrainement en cas d'un dépla-
cement du cadre-support 23 dans l'un des sens indiqué par les
fléches 17 ou 19.

Sur la figure 5, on peut voir le segment encolleur 11
qui préléve des étiquettes 8 par exemple les é&tiquettes
ventrales supérieures et inférieures,pqr 1'ouverture avant des
boites d'étiquettes 9 empilées les unes sur les autres.

La figure 6 représente schématiquement le diépositif
selon l'invention avec plusieurs beites d'étiquettes 9 3
amener les unes apré&s les autres dans le sens 17 au poste de
prélévement, la boite d'étiquettes 9 se trouvant 3 chaque fois
en position de prélévement devant &tre montée déplacable en
arriére et en avant dans le sens de la fléche 19 par rapport
an segment encolleur 11. La partie inférieure de la figure 6
représente la boite 9 se trouvant au poste de prélévement en
position reculée par rapport au segment encolleur 11.

Les figures 7 3 11 représentent des exemples de
réalisation du guidage pour le déplacement transversal de
Plusieurs boites d'étiquettes 9 disposées les unes 3 cdté des
autres. '

Dans 1'agencement représenté sur les figures 7 et 8,
la piste de guidage pour les boites d'étiquettes 9 est formée
par une chaine 35. Sur les extrémités allongées des axes
d'articulation 36 de la chaine 35, sont fixés les supports 37,
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sur lesquels les boltes d'étiquettes 9 sont placées en posi-
tion exacte au moyen de goujons d'assemblage 37.

Le guidage.latéral des supports 37 sur la chaine 35
est obtenu par le fait que le support 37 vient s'appliquer
par une surface interne 38 sur une face de la chaine et est
maintenu sur celle-ci par un ressort de compression 40 disposé
entre l'autre face de la chaine 35 et la surface interne
opposée du sdpport 37. )

Sur la surface inférieure du support 37 est réalisé un
évidement de guidage 41 dans lequel s'engage un entraineur 42
placé au poste de prélévement. Cet entraineur 42 peut 2tre
déplacé par un syst@me d'entrainement représenté dans le sens
de la fléche 19 et, au cours d'un tel dé&placement, entraine
la bolte d'étiquettes 9 se trouvant en position de préld&vement.
Les boltes d'étiquettes 9 placées les unes 3 cdté des autres
sur la piste de guidage formée par exemple par la chaine 35
peuvent, pour leur déplacement transversal commun dans le sens
de la fléche 17 soit, comme illustfé sur la fiqure 7, @&tre
appliquées les ures contre les autres par leurs surfaces
latéralesvoisines soit, selon la figure 6 , @&tre séparées par
des embouts d'espacement 42. Il est toutefois également pos-
sible, comme représenté sur les figures 9 et 11, de réaliser
un raccordement amovible entre les boites d'étiquettes
voisines 9, par exemple au moyen de raccords en queue d'aronde
43 sur les parois latérales des boites d'étiquettes 9 selon
la figure 11.

Dans l'exemple de réalisation représenté sur les
figures 9 & 11, la piste de guidage est formée par deux rails
44 sur lesquels les boites d'étiquettes 9, guidées latéralement
par des barres 45, sont déplacables transversalement en com-
mun dans le sens de la fléche 17. Dans la zone du poste de
prélévement, les barres 45 sont interrompues de fagon que la
boite d'étiquettes 9 se trouvant en position de prélévement
puisse étre déplacée en arriére et en avant dans le sens de
la fléche 19 par 1l'entraineur 42 s'engageant dans 1'évidement
41 du fond. Le guidage latéral sur les rails 44, vu dans le
sens transversal 17,est assuré pour la boite d'étiquettes

/
se trouvant en position de prélévement par l'entraineur 42
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s'engageant dans 1'évidement 41 du fond.

Dés que la boite d'étiquettes 9 se trouvant en position
de prélé&vement est vide, ce qui peut &tre surveillé par un
capteur approprié&, le systéme d'entrainement pour le dépla-
cement transversal des boites d'étiquettes 9 est mis en
route et ce dernier amé&ne la boite d'ethuettes suivante 9
remplie d'étiquettes 8 en position de prelevement de sorte
que la boite d‘ethuettes qui vient précisément d'@&tre vidée
est automatiquement écartée.

Les boites vides 9 peuvent &tre 3 nouveau remplies
d'étiquettes sur la piste de guidage ou ce remplissage peut
se faire & un autre endroit ;Puis les boites d'étiquettes
remplies 9 sont remises en place & 1l'autre extrémité de la
piste de guidage. En pareil cas, selon la longueur de la
piste d'amenée, on peut placer toute une rangée de boites
d'étiquettes remplles 9. La frequence de rechargement peut
ainsi &tre augmentee si bien gue le préposé & 1a machine ne
doit pas &tre constamment occupé au rechargementlﬁes étiquettes
dans les boites d'une machine. !

On peut envisager de nombreux modes de réalisation
en variante des exemples représentés. Ainsi, par exemple on
peut réunir en une seule unitéd de construction, plus de deux
boites d'étiquettes selon les figures 4 et 5 et les monter
déplacables en va et vient au poste de prélévement. Pour la
réalisation de la piste de guidage et la pose des boites
d'étiquettes sur celle-ci, il y a &galement toute une série de

possibilités de variations.
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REVENDICATIONS

1. Procédé pour 1l'échange de boites d'étiquettes sur
des machines d'étiquetage, caractérisé par le fait que '
1'échange de la boite vide contre une boite pleine s'effectue
dans l'intervalle pendant lequel les éléments de brélévements
successifs parviennent au poste de prélévement.

2. Dispositif pour la mise en oeuvre du procédé selon

la revendication 1, caractérisé par le fait qu'il comporte au

moins deux boites d'é&tiquettes (9) déplacgables en commun dans

le sens (17) transversal au sens (19) de la pile d'étiquettes
et dont & chaque fois la boite se trouvant en position de
prélévement est montée déplagable en arridre et en avant dans
le sens (19) de la pile d'étiquettes, ces boites &tant dis-
posées les unes 3 cdté des autres sur une piste de guidage
formée par des rails (44), des tiges (33), des tables, des
chaines (35) ou des bandes.

3. Dispositif selon la revendication 2, caractérisé
par le fait qu'au moins deux boites d'étiquettes sont montées
au niveau du poste de prélévement d'étiquettes de fagon
déplacable en commun au moyen d'un syst@me d'entrainement
(24) en un mouvement de va-et-vient entre une position finale
dans laquelle l'une des boites d'étiquettes (9) se trouve en
Position de prélavement et une autre position finale dans
laquelle 1l'autre boite (9) se trouve en position de prélé&vement,
et de fagon 3 pouvoir &tre déplacées en arridre et en avant
par rapport & 1'&lément de préldvement (11) au moyen d'un autre
systéme d'entrainement (31). ,

4. Dispositif selon la revendication 3, caractérisé par
le fait que les boites d'étiquettes (9) sont réalisdes en une
seule unité de construction.

5. Dispositif selon la revendication 3 ou 4, carac-
térisé par le fait que les boites d'étiquettes (9) sont montées
déplagables sur un socle (27) raccordé 3 celui de l'unité de
prélévement (11).

6. Dispositif selon la revendication 3 ou 5, carac-
térisé par le fait gque les boites d'étiquettes (9) sont montées
individuellement et en position exacte sur des barres de

guidage (34) placées sur un cadre-support (23).
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7. Dispositif selon la revendication 5, caractérisé
par le fait que 1'&lément de prélévement se compose de segments
encolleurs (1l1l) montés pivotants sur un support rotatif (10).
8. Dispositif selon la revendication 2, caractérisé par
le fait que deux ou plusieurs boites d'étiquettes (9) au poste
de prélévement sont montées déplacables les unes derri&re les

autres dans un sens (17) sur la piste de guidage. (figures 6 &

11).
9. Dispositif selon la revendication 8, caractérisé par

le fait que les boites d'étiquettes (9) sont mutuellement rac-
cordées de fagon amovible. 7

1l0. Dispositif selon la revendication 9, caractérisé par
le fait qu'il comporte un raccordement (43) en forme de queue
d'aronde réalisé le long des parois latérales des boites d'é-
tiquettes (9).

11. Dispositif selon 1l'une quelconque des revendications
8 & 10, caractérisé par le fait que les boites d'étiquettes (9)
sont guidées par des barres de guidage (45) disposées le long
de la piste de guidage et interrompues au niveau du poste de

prélévement.
12. Dispositif selon l'une quelconque des revendications

8 & 11, caractérisé par le fait que les boites d'étiquettes (9)
ou les éléments (37) les portant comportent au niveau du fond
ou de la paroi arriére un guidage (41) pour un entraineur (42)
disposé au poste de prélévement et assurant le mouvement en
arriére et en avant de la boite d'@tiquettes (9) se trouvant en
position de préléevement.
13. Dispositif selon 1l'une quelconque des revendications
8 & 12, caractérisé par le fait que pour le transport transver-
sal, il est prévu une chaine sans fin (35) sur les axes d'arti-
culation prolongés (36) de lagquelle sont montés des éléments-
supports (37) pour les boites d'étiquettes (9) qui y sont posées.
14. Dispositif selon la revendication 2, caractérisé par
le fait que les éléments-supports (37) sont guidés par un res-
sort de compression (40) placé sur une section prolongée de 1l'axe
d'articulaticn (36) de la chaine et qui, & une extrémité, s'ap-
puie contre une face des maillons de la chaine et de l'autre
cOté sur une paroi interne (39) de 1'élément-support (37)
dont la paroi interne opposée sous
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l'action du ressort de compression(40)vient s'appliquer sur
Tautre face des maillons de la chaine.

15. Dispositif selon la revendication 2 ou 3, carac-
térisé par le fait que les bolites d'étiquettes 9 sont placées
en position exacte sur les éléments-supports (37 au moyen de

goujons d'assemblage,
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