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Description

[0001] L’invention concerne une station de réception
d’éléments en plaques et d’évacuation de paquets d’élé-
ments en plaque pour une machine de fabrication d’em-
ballage. L’invention concerne également une machine
de fabrication d’'emballage a partir d’éléments en plaque,
comprenant une station de réception, d’empilage et
d’évacuation de paquets d’éléments en plaque. L'inven-
tion se rapporte également a un procédé de réception
d’éléments en plaque pour une machine de fabrication
d’emballage.

[0002] Une machine de fabrication d’emballage est
communément employée afin d’assurer la confection de
boites ou de caisses en carton a partir d’éléments en
plaque, par exemple sous la forme de feuilles en carton
ondulé. Les éléments en plaque sont introduits succes-
sivement dans la machine, avancent en continu de
I'amont vers I'aval dans la direction longitudinale d’en-
trailnement. lls sont automatiquement imprimés par
flexographie, découpés et refoulés, de fagon a former
des poses de caisses. En sortie de la machine, les élé-
ments en plaque sont réceptionnés et empilés, et les
paquets obtenus sont ensuite évacués. Une station de
réception est en charge de réceptionner des éléments
en plaque et de confectionner des paquets d’éléments
en plaque.

Etat de la technique

[0003] Le document EP0666234 décrit une station
d’empilage, de séparation et d’évacuation de paquets
d’éléments en plaque. La station comprend une table
élévatrice mobile verticalement, recevant des éléments
en plague chutant pour étre empilés. La table descend
progressivement jusqu’au niveau d’'un transporteur de
sortie, récupérant et évacuant un paquet d’éléments en
plaque aprés sa formation. Un séparateur se déplace
verticalement et horizontalement. Aprés la formation
d’'un paquet, le séparateur vient surplomber la table élé-
vatrice et vient alors s’interposer pour supporter les élé-
ments en plaque du paquet suivant. La table élévatrice
transfere alors le paquet venant d’étre formé, vers le
transporteur de sortie qui évacue le paquet. Le sépara-
teur est ensuite rétracté et la table élévatrice peut alors
récupérer les éléments en plaque du paquet suivant.
[0004] Une telle station présente des inconvénients.
Tout d’abord, I'’élément en plaque du fond du paquet est
trés souvent abimé lorsque le séparateur est rétracté.
De plus, le séparateur présente une certaine inertie. Son
déplacement durant un cycle s’avere difficile a réaliser a
une vitesse compatible avec les cadences d’empilement
nécessaires pour les éléments en plaque. Un tel sépa-
rateur peut en outre s’avérer incompatible avec certains
modes d’alignement transversal des éléments en pla-
que.

[0005] Le document EP 0501213 décrit une station
d’empilage, de séparation et d’évacuation de paquets
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d’éléments en plaque. La station comprend des moyens
d’amenée des éléments en plaque, des soutiens esca-
motables formant un magasin d’empilage temporaire,
placé au-dessus d’un dispositif d’évacuation de paquets.
[0006] Une telle station présente des inconvénients.
En particulier, le premier élément en plaque arrivant dans
le magasin d’empilage va étre en contact avec, et étre
abimé par les soutiens escamotables. De plus, en raison
de la position fixe en hauteur des soutiens escamotables,
le magasin d’empilage temporaire va étre plus rapide-
ment saturé avec des éléments en plaque arrivant a hau-
te cadence, ce qui limite la productivité générale de la
ligne d’'impression ou de transformation.

[0007] Autres documents compris dans I'état de la
technique sont EP3378811, JP4774350, JP2006069034
et US5613673.

[0008] Le document EP3378811 divulgue un agence-
ment d’empilage de feuilles configuré pour produire des
piles ayant des paquets de feuilles en quinconce. L’agen-
cement comprend une plate-forme d’empilage verticale-
ment mobile.

[0009] JP4774350 divulgue une machine pour produi-
re des boites en carton ondulé. La machine comprend
une table élévatrice congue pour recevoir une pile d’élé-
ments en plaques. Lorsque la pile est terminée, un dis-
positif pousseur évacue la pile de la table élévatrice.
[0010] JP2006069034 divulgue une machine agencée
pour produire des boites. La machine comprend un dis-
positif d’empilage comprenant une table élévatrice ver-
ticalement mobile et un élément de réception temporaire
configuré pour recevoir de fagon transitoire la pile formée
et la descendre sur la table élévatrice.

[0011] Le document US5613673 divulgue un appareil
d’empilage de feuilles configuré pour produire un empi-
lement continu et comprenant un élément de séparation
de pile. L’élément de séparation étant mobile horizonta-
lement et adapté pour séparer le flux feuilles en piles
séparées.

Exposé de I'invention

[0012] L’invention vise a résoudre un ou plusieurs de
ces inconvénients. Un objectif principal de la présente
invention consiste a mettre au point une station de ré-
ception d’éléments en plaques permettant d’éviter les
chutes d’éléments en plaque etde paquets. Un deuxiéme
objectif est de réaliser une machine de fabrication d’em-
ballage comprenant une station de réception d’éléments
en plaques et d’évacuation de paquets d’éléments en
plaque, installée a la sortie aval de la machine. Un autre
objectif encore est celui de réussir a mettre en oeuvre
un procédé de réception d’éléments en plaque pour une
machine de fabrication d’emballage.

[0013] Selon un aspect de la présente invention, une
station de réception d’éléments en plaques et d’évacua-
tion de paquets d’éléments en plaque pour une machine
de fabrication d’emballage comprend :
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- un agencement d’'amenée des éléments en plaque
successivement les uns a la suite des autres,

- une table élévatrice, mobile selon une direction ver-
ticale, comprenant plusieurs courroies de transport
sans fin, s’étendant selon une direction horizontale
longitudinale, pour recevoir les éléments en plaque
sous forme de paquet,

- untransporteur de sortie, pour évacuer les éléments
en plaque sous forme de paquet, et

- un séparateur, mobile selon la direction verticale,
comprenant plusieurs bras de réception se dé-
ployant selon la direction horizontale longitudinale,
pour recevoir de maniere transitoire les éléments en
plaque sous forme de paquet, les bras étant dispo-
sés de maniére a pouvoir croiser selon la direction
verticale sans interagir avec les courroies de trans-
port sans fin de la table élévatrice.

[0014] En d’autres termes, avec le séparateur le pa-
quet est recu de maniére transitoire et transféré sans
chute a partir du séparateur vers la table élévatrice grace
a leur croisement vertical. Les courroies de transport de
la table élévatrice sont disposées en alternance, de ma-
niére a pouvoir croiser avec les bras du séparateur. Les
bras du séparateur constituent une grille de réception du
paquet en cours de formation, et sont aptes a passer
entre les courroies de transport de la table élévatrice. Le
paquet est ainsi transféré sans a coup et sans chute des
bras du séparateur aux courroies de la table élévatrice,
grace a leur croisement vertical.

[0015] Un élémenten plaque est défini, a titre d’'exem-
ple non exhaustif, comme étant en un matériau tel que
du papier, du carton plat, du carton ondulé, du carton
ondulé contrecollé, du plastique flexible, ou d’autres ma-
tériaux encore.

[0016] Selon une caractéristique particuliere, les bras
du séparateur peuvent étre aptes a se déplacer selon la
direction horizontale longitudinale, de I'aval vers I'amont,
de fagon a pouvoir les positionner au-dessus de la table
élévatrice, et de 'amont vers 'aval, de fagon a pouvoir
les escamoter en dehors de la course de la table éléva-
trice.

[0017] Selon une caractéristique particuliere, le sépa-
rateur peut préférentiellement comprendre :

- un support, le support étant monté coulissant selon
une direction verticale,

- aumoins unbras, le ou les bras étant monté en étant
aptes a se déplacer selon la direction horizontale
longitudinale par rapport au support, le déplacement
du ou des bras modifiant la longueur du ou des bras
en porte a faux par rapport au support d’'un premier
cété selon la direction horizontale longitudinale, et

- un systeme d’entrainement pour déplacer le ou les
bras selon la direction horizontale longitudinale, sys-
téeme d’entrainement étant configuré pour simulta-
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nément entrainer le bras en déplacement selon la
direction horizontale longitudinale et maintenir esca-
moté un autre des bras dans sa position longitudi-
nale.

[0018] Selon une caractéristique particuliere, le sépa-
rateur comprend ainsi toutd’abord un support mobile ver-
ticalement. Et, les bras de réception du séparateur sont
animés d’'un mouvement de translation horizontale lon-
gitudinale, séparément du mouvement du support.
[0019] Selon une caractéristique particuliére, et de ma-
niere favorable, la table élévatrice peut étre mobile entre
une position haute sous I'agencementd’amenée des élé-
ments en plaque et une position basse dans un plan ana-
logue au plan du transporteur de sortie d’évacuation du
paquet. Etant donné que la table élévatrice est située
dans sa position de hauteur maximale directement sous
'agencementd’amenée des éléments en plaque, les élé-
ments en plaque vont arriver et descendre directement
sur la table élévatrice.

[0020] Selon une caractéristique particuliere, les cour-
roies de la table élévatrice peuvent avantageusement
étre aptes a entrainer le paquet de 'amont vers I'aval sur
le transporteur de sortie.

[0021] Selon une caractéristique particuliere, et de
préférence, le transporteur de sortie peut comprendre au
moins un tapis, qui est apte a entrainer le paquet de
'amont a partir de la table élévatrice vers l'aval.

[0022] Selon un autre aspect de I'invention, une ma-
chine de fabrication d’emballage est caractérisée en ce
qu’elle comprend une station de réception d’éléments en
plagues et d’évacuation de paquets d’éléments en pla-
que, installée a la sortie aval de la machine, et présentant
une ou plusieurs caractéristiques techniques décrites et
revendiquées ci-dessous.

[0023] Selon un autre aspect encore de I'invention, un
procédé deréception d’éléments en plaque pour une ma-
chine de fabrication d’emballage, est caractérisé en ce
qu’il comprend les étapes consistant a :

- déposer successivement des éléments en plaque
sur une table élévatrice mobile verticalement, de fa-
con a former un premier paquet d’éléments en pla-
que;

- faire descendre verticalement la table élévatrice
avec les éléments en plaque déposés successive-
ment pour terminer la formation du premier paquet
d’éléments en plaque;

- faire entrer un séparateur mobile verticalement au-
dessus de la table élévatrice, ledit séparateur com-
prenant plusieurs bras de réception se déployant se-
lon la direction horizontale longitudinale;

- déposersuccessivementles éléments en plaque sur
le séparateur, de fagon a former un deuxiéme paquet
d’éléments en plaque;

- évacuer horizontalement hors de la table élévatrice
le premier paquet formé;

- faire descendre verticalement le séparateur avec les
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éléments en plaque déposés successivement pour
terminer la formation du deuxieme paquet d’élé-
ments en plaque;

- faire remonter verticalement la table élévatrice;

- faire croiser la table élévatrice remontant verticale-
ment a vide avec le séparateur descendant vertica-
lement, les courroies de transport de la table éléva-
trice étant disposées en alternance, de maniére a
croiser avec les bras de réception du séparateur, et
de fagon arécupérer le deuxieme paquetd’éléments
en plaque a partir du séparateur vers la table éléva-
trice; et

- faire sortir le séparateur hors de la course de dépla-
cement de la table élévatrice.

[0024] Grace au fonctionnement dynamique de la ta-
ble mobile verticalement et du séparateur mobile verti-
calement, le paquet est ainsi transféré sans a coup a
partir du séparateur mobile verticalement qui descend
jusqu’a la table mobile verticalement qui remonte.
[0025] Selon une caractéristique particuliere, I'étape
consistant a faire entrer le séparateur mobile verticale-
ment peut de préférence se faire selon la direction hori-
zontale longitudinale de I'aval vers I'amont vers le dessus
du plan de circulation des éléments en plaque, puis selon
la direction verticale a partir du dessus du plan de circu-
lation, vers le dessous du plan de circulation.

[0026] Selon une caractéristique particuliere, I'étape
consistant a faire sortir le séparateur mobile verticale-
ment peut se faire de maniére favorable selon la direction
horizontale longitudinale de 'amont vers l'aval.

Breve description des dessins
[0027] D’autres caractéristiques et avantages de l'in-
vention ressortiront clairement de la description qui en
est faite ci-apreés, a titre indicatif et non limitatif, en réfé-
rence aux dessins annexés, dans lesquels :
[Fig.1] représente une vue latérale de la station de
réception d’éléments en plaques et d’évacuation de

paquets montée en aval ;

[Fig.2] représente une vue latérale détaillée de la
station de la Figure 1 ;

[Fig.3] représente une vue selon I'axe longitudinal
de la table et du séparateur de la station ; et

[Fig.4],
[Fig.5],
[Fig.6],
[Fig.7],

[Fig.8],
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[Fig.9],
[Fig.10],
[Fig.11],
[Fig.12],
[Fig.13],
[Fig.14] et

[Fig.15] représententdes vues successives illustrant
le procédé de réception d’éléments en plaque.

[0028] La direction longitudinale est définie en faisant
référence au sens de défilement ou d’entrainement des
éléments en plaque dans la machine de fabrication d’em-
ballage, dans la station de réception d’éléments en pla-
ques, selon leur axe longitudinal médian. La direction
transversale est définie comme étant la direction perpen-
diculaire dans un plan horizontal a la direction de défile-
ment des éléments en plaque. Les sens amont et aval
sont définis en faisantréférence au sens de déplacement
des éléments en plaque, suivant la direction longitudinale
dans I'ensemble de la machine de fabrication d’embal-
lage, de I’entrée de la machine jusqu’a la sortie machine
et la station de réception des éléments en plaques.

Exposé détaillé de modes de réalisation préférés

[0029] Comme lillustre la Fig. 1, une machine de fa-
brication d’emballage, telle qu’une machine d'impression
en flexographie 1 de feuilles de carton ondulé 2, com-
prend une station de réception d’éléments en plaques et
d’évacuation de paquets 23, 24 d’éléments en plaque 3.
Toute la partie d'impression flexo avec notamment les
différents groupes imprimeurs 4 est représentée partiel-
lement en traits tillés. La station de réception 3 est mon-
tée en aval du dernier groupe imprimeur de la machine 1.
[0030] La station 3 comprend un bati 6 avec des mon-
tants latéraux verticaux 7. La station 3 comprend un
agencement d’amenée des feuilles 8, monté en partie
supérieure du bati 6. L’agencement 8 inclut notamment
une aspiration pour créer un vacuum 9. L’agencement 8
comprend en outre des courroies de transport 11 et une
grille munie de barres longitudinales, la face supérieure
desfeuilles 2 étanten contactavecles courroies de trans-
port 11. Les feuilles 2 qui sont imprimées arrivent les
unes apres les autres de I'amont vers I'aval dans un plan
de circulation en étant entrainées en amont de la station
3 par des rouleaux et une aspiration vacuum (non visi-
bles), connu sous la dénomination en plafond, puis elles
sont lachées au niveau de I'agencement 8.

[0031] L’agencement 8 comprend un dispositif abat
feuilles 12 monté sur la grille pour séparer les feuilles 2
des courroies de transport 11 et les faire tomber (voir
Fig. 2). Le dispositif abat feuilles 12 comprend par exem-
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ple un mécanisme type a bielle manivelle 13 actionné
séquentiellement en fonction de I'arrivée des feuilles 2.
[0032] La station 3 comprend un transporteur de sortie
14 se présentant sous la forme d’un tapis ou de plusieurs
courroies de convoyage 15, transportant le paquet final
23, 24 de 'amont de la station 3 vers la sortie en aval.
[0033] La station 3 comprend une table élévatrice 16
mobile selon la direction verticale. La table 16 comprend
plusieurs courroies de transport sans fin 17 s’étendant
selon une direction horizontale longitudinale. Les cour-
roies 17 sont entrainées par un moteur appropriées et
transportent le paquet final 23, 24 de I'amont vers le
transporteur de sortie 14. La table 16 monte et descend
en étant entrainée grace a un moteur et des chaines 19.
[0034] La station 3 comprend un séparateur 21, qui
comprend plusieurs bras de réception 22 se déployant
selon la direction horizontale longitudinale. Les bras 22
sont mobiles longitudinalement de I'amont vers I'aval et
réciproquement. Certains bras 22 peuvent rester en po-
sition escamotée en position aval, ceci par exemple en
fonction de la dimension des feuilles 2 constituant le pa-
quet 23, 24. Le séparateur 21 monte et descend selon
la direction verticale en étant entrainée grace a un moteur
et des courroies crantées.

[0035] Selon l'invention, lorsque la table 16 croise le
séparateur 21, les bras de réception 22 s’intercalent en-
tre les courroies 17, sans qu'il y ait d’interaction entre
bras 22 et courroies 17 (voir Fig. 3).

[0036] Le procédé de réception d’éléments en plaque
2 etd’évacuation de paquets 23, 24 d’éléments en plaque
3 pour la machine de fabrication d’emballage est illustré
dans les Figs. 4 a 15.

[0037] Dans une premiéere étape du procédé (Figs. 4
et 5), des éléments en plaque, sous la forme de feuilles
2, arrivant successivement (Fleche F en Fig. 5) a partir
de la partie d’impression flexo 4 de la machine d’impres-
sion flexo 1 sont déposés successivement sur la table
mobile verticalement 16, de fagon a former un premier
paquet de feuilles 23.

[0038] Dans une deuxiéme étape du procédé (Figs. 5
et 6), la table 16 avec les feuilles déposés successive-
ment est descendue verticalement (Fleche DT en Fig.
5), pour terminer la formation du premier paquet de
feuilles 23.

[0039] Dans une troisieme étape du procédé (Figs. 5
et 6), le séparateur mobile verticalement 21 est entré
(Fleche ES en Fig. 5), avec plusieurs de ses bras 22
étant insérés au-dessus de la table 16. Dans sa position
d’'attente de départ (voir Fig. 5), le séparateur 21 avec
ses bras 22 est positionné au-dessus de 'agencement
d’amenée des feuilles 8 et du dispositif abat feuilles 12.
Dans sa position fonctionnelle d’arrivée (voir Fig. 6), le
séparateur 21 avec ses bras 22 est positionné au-dessus
du premier paquet de feuilles 23 et sous 'agencement
d’amenée des feuilles 8 et du dispositif abat feuilles 12.
[0040] Dans une quatriéme étape du procédé (Figs. 6
a 14), les feuilles 2 arrivant successivement (Fleche F
en Figs. 6 et 7) a partir de la partie d'impression flexo 4
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de la machine d’'impression flexo 1 sont déposés suc-
cessivement sur le séparateur 21, et plus précisément
sur ses bras 22, de fagon a former un deuxiéme paquet
de feuilles 24.

[0041] Dans une cinquieme étape du procéde (Figs. 6
a 12), le premier paquet formé 23 est évacué horizonta-
lement (Fleches O en Figs. 6 a 12) hors de la table 16.
Les courroies de transport sans fin 17 de la table 16 sont
entrainées de I'amont vers l'aval. Le tapis ou les cour-
roies de convoyage 15 du transporteur de sortie 14 sont
entrainées simultanément de 'amont vers l'aval.

[0042] Dans une sixieme étape du procédé (Figs. 7 a
9), le séparateur 21 avec les feuilles déposés successi-
vement est descendu verticalement (Fleche DS en Figs.
7 a 9) pour terminer la formation du deuxiéme paquet de
feuilles 24.

[0043] Dans une septieme étape du procédé (Fig. 9),
la table 16 est remontée verticalement (Fleche UT en
Fig. 9). La table 16 est vide et ne porte plus de paquet.
[0044] Dans une huitieme étape du procédé (Fig. 10),
la table 16 remontant verticalement a vide (UT) est croi-
sée avec le séparateur 21 descendant verticalement
(DS). Ce mouvement de croisement des courroies de
transport sans fin 17 de la table 16 avec les bras 22 du
séparateur 21 permet de récupérer le deuxiéme paquet
de feuilles 24 a partir du séparateur 21 vers la table 16.
[0045] Dans une neuviéme étape du procédé (Figs. 11
et 12), le séparateur 21 est sorti (Fleche OS en Fig. 11)
hors de la course de déplacement de la table 16. Les
bras 22 du séparateur 21 sont déplacés a I'horizontale
de leur position amont croisés au niveau de la table 16
(Fig. 10) vers une position aval située sensiblement au-
dessus du transporteur de sortie 14 (Fig. 12).

[0046] Dans une autre étape du procédé (Fig. 13), le
séparateur 21 est remonté a la verticale (Fleche US en
Fig. 13) jusqu’au niveau horizontal de I'agencement
d’amenée des feuilles 8 et du dispositif abat feuilles 12.
[0047] Dans une derniere étape du procédé (Figs. 14
et 15), le séparateur 21 avec ses bras 22 estrepositionné
au-dessus de I'agencement d’amenée des feuilles 8 et
du dispositif abat feuilles 12. Les bras 22 du séparateur
21 sont déplacés (Fleche IS en Fig. 14) a I'horizontale
de leur position amont située sensiblement au-dessus
du transporteur de sortie 14 (Figs. 12 a 14) vers une
position amont d’attente située sensiblement au-dessus
de 'agencement d’amenée des feuilles 8 et du dispositif
abatfeuilles 12 (Fig. 15). La position amont d’attente (Fig.
15) est sensiblement analogue a la position de départ
(Figs. 4 et 5).

[0048] Le cycle peut ainsi recommencer.

Revendications

1. Stationde réception d’éléments en plaques et d’éva-
cuation de paquets d’éléments en plaque (3) pour
une machine de fabrication d’emballage, compre-
nant:
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- un agencement d’amenée des éléments en
plaque successivement les uns a la suite des
autres (8),

- une table élévatrice (16), mobile selon une di-
rection verticale, comprenant plusieurs cour-
roies de transport sans fin (17) s’étendant selon
une direction horizontale longitudinale, pour re-
cevoir les éléments en plaque sous forme de
paquet, et

- un transporteur de sortie (14), pour évacuer
les éléments en plaque sous forme de paquet,

caractérisée en ce qu’elle comprend en outre:

- un séparateur (21), mobile selon la direction
verticale, comprenant plusieurs bras de récep-
tion (22) se déployant selon la direction horizon-
tale longitudinale, pour recevoir de maniere
transitoire les éléments en plaque sous forme
de paquet, les bras (22) étant disposés de ma-
niére a pouvoir croiser selon la direction verti-
cale sans interagir avec les courroies (17) de la
table élévatrice (16).

Station selon la revendication 1, caractérisée en ce
que les bras (22) du séparateur (21) sont aptes a se
déplacer selon la direction horizontale longitudinale,
de 'aval vers 'amont, de fagon a les positionner au-
dessus de la table élévatrice (16), et de 'amont vers
I'aval, de fagon ales escamoter en dehors de la cour-
se de la table élévatrice (16).

Station selon la revendication 1 ou 2, caractérisée
en ce que le séparateur (21) comprend :

- un support, monté coulissant selon une direc-
tion verticale,

- au moins un bras, monté en étant apte a se
déplacer selon la direction horizontale longitu-
dinale par rapport au support, le déplacement
du bras modifiant sa longueur en porte a faux
par rapport au support d’un premier c6té selon
la direction horizontale longitudinale, et

- un systéme d’entrainement pour déplacer le
bras selon la direction horizontale longitudinale,
configuré pour simultanément entrainer le bras
en déplacement selon la direction horizontale
longitudinale et maintenir escamoté un autre
des bras dans sa position longitudinale.

Station selon I'une des revendications précédentes,
caractérisée en ce que la table élévatrice (16) est
mobile entre une position haute sous 'agencement
d’amenée (8) et une position basse dans un plan
analogue au plan du transporteur de sortie (14).

Station selon I'une des revendications précédentes,
caractérisée en ce que les courroies (17) de latable
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élévatrice (16) sont aptes a entrainer le paquet de
I'amont vers 'aval sur le transporteur de sortie (14).

Station selon I'une des revendications précédentes,
caractérisée en ce que le transporteur de sortie (14)
comprend au moins un tapis apte a entrainer le pa-
quet de 'amont a partir de la table (16) vers I'aval.

Machine de fabrication d’emballage, caractérisée
en ce qu’elle comprend une station de réception
d’éléments en plaques et d’évacuation de paquets
d’éléments en plaque (3) selon I'une des revendica-
tions précédentes, installée a la sortie aval de la ma-
chine (1).

Procédé de réception d’éléments en plaque pourune
machine de fabrication d’emballage (1), caractérisé
en ce qu’il comprend les étapes consistant a :

- déposer successivement des éléments en pla-
que sur une table élévatrice (16) mobile vertica-
lement et comprenant plusieurs courroies de
transport sans fin (17) s’étendant selon une di-
rection horizontale longitudinale, de fagon a for-
mer un premier paquet d’éléments en plaque
(23);

- faire descendre verticalement la table élévatri-
ce (16) avec les éléments en plaque déposés
successivement pour terminer la formation du
premier paquet d’éléments en plaque (23);

- faire entrer un séparateur mobile verticalement
(21) au-dessus de la table élévatrice (16), ledit
séparateur comprenant plusieurs bras de récep-
tion (22) se déployant selon la direction horizon-
tale longitudinale ;

- déposer successivement les éléments en pla-
que sur le séparateur (21), de fagon a former un
deuxieme paquet d’éléments en plaque (24);

- évacuer horizontalement hors de la table élé-
vatrice (16) le premier paquet formé (23);

- faire descendre verticalement le séparateur
(21) avec les éléments en plaque déposés suc-
cessivement pour terminer la formation du
deuxieme paquet d’éléments en plaque (24);

- faire remonter verticalement la table élévatrice
(16);

- faire croiser la table élévatrice (16) remontant
verticalement a vide avec le séparateur (21)
descendant verticalement, les courroies de
transport (17) de la table élévatrice (16) étant
disposées en alternance, de maniere a croiser
avec les bras de réception (22) du séparateur
et de fagon a récupérer le deuxiéme paquet
d’éléments en plaque (24) a partir du séparateur
(21) vers la table élévatrice (16); et

- faire sortir le séparateur (21) hors de la course
de déplacement de la table élévatrice (16).
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Procédé selon la revendication 8, caractérisé en ce
que |'étape consistant a faire entrer le séparateur
(21) se fait selon la direction horizontale longitudi-
nale de l'aval vers 'amont vers le dessus du plan de
circulation des éléments en plaque, puis selon la di-
rection verticale a partir du dessus du plan de circu-
lation, vers le dessous du plan de circulation.

Procédé selon la revendication 8 ou 9, caractérisé
en ce que |'étape consistant a faire sortir le sépara-
teur (21) se fait selon la direction horizontale longi-
tudinale de 'amont vers l'aval.

Patentanspriiche

1.

Station zur Aufnahme von Plattenelementen und
zum Abflihren von Plattenelementpaketen (3) fir ei-
ne Maschine zur Herstellung von Verpackungen,
umfassend:

- eine Anordnung zum Zufiihren der Plattenele-
mente aufeinander folgend (8),

- einen Hubtisch (16), der in einer vertikalen
Richtung beweglich ist, der mehrere endlo-
se Forderbander (17) umfasst, die sich in
einer horizontalen Langsrichtung erstre-
cken, um die Plattenelemente in Paketform
aufzunehmen, und

- einen Ausgabeférderer (14), um die Plat-
tenelemente in Paketform abzufiihren, da-
durch gekennzeichnet, dass er weiter
umfasst:

- eine Trennvorrichtung (21), die in der ver-
tikalen Richtung beweglich ist, die mehrere
Aufnahmearme (22) umfasst, die in der ho-
rizontalen Langsrichtung ausfahren, umdie
Plattenelemente in Paketform voriiberge-
hend aufzunehmen, wobeidie Arme (22) so
angeordnet sind, dass sie sich in der verti-
kalen Richtung kreuzen kénnen, ohne mit
den Bandern (17) des Hubtisches (16) in
Wechselwirkung zu treten.

Station nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass die Arme (22) der Trennvorrichtung (21)
geeignetsind, sich inder horizontalen Langsrichtung
von stromabwarts nach stromaufwarts zu bewegen,
um sie Uber dem Hubtisch (16) zu positionieren, und
von stromaufwarts nach stromabwarts, um sie aus
dem Hub des Hubtisches (16) einzufahren.

Station nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Trennvorrichtung (21) umfasst:

- einen Trager, der in einer vertikalen Richtung
verschiebbar montiert ist,
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- mindestens einen Arm, der so angebracht ist,
dass er sich in der horizontalen Langsrichtung
in Bezug auf den Trager bewegen kann, wobei
die Bewegung des Arms seine auskragende
Lange in Bezug auf den Trager auf einer ersten
Seite in der horizontalen Langsrichtung éndert,
und

- ein Antriebssystem zum Bewegen des Arms
in der horizontalen Langsrichtung, das dazu
konfiguriert ist, gleichzeitig den Arm zur Bewe-
gung in der horizontalen Langsrichtung anzu-
treiben und einen anderen der Arme in seiner
Langsposition eingefahren zu halten.

Station nach einem der vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass der Hubtisch (16)
zwischen einer oberen Position unter der Zufiihran-
ordnung (8) und einer unteren Position in einer Ebe-
ne analog zur Ebene des Ausgabefdrderers (14) be-
weglich ist.

Station nach einem der vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Bander (17)
des Hubtisches (16) geeignet sind, das Paket von
stromaufwarts nach stromabwarts auf den Ausga-
beférderer (14) anzutreiben.

Station nach einem der vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass der Ausgabeftr-
derer (14) mindestens ein Band umfasst, das geeig-
netist, das Paket von stromaufwarts von dem Tisch
(16) nach stromabwarts anzutreiben.

Maschine zur Herstellung von Verpackungen, da-
durch gekennzeichnet, dass sie eine Station zur
Aufnahme von Plattenelementen und zum Abfiihren
von Plattenelementpaketen (3) nach einem der vor-
stehenden Anspriiche umfasst, die am stromabwar-
tigen Ausgang der Maschine (1) installiert ist.

Verfahren zur Aufnahme von Plattenelementen fiir
eine Maschine zur Herstellung von Verpackungen
(1), dadurch gekennzeichnet, dass es die folgen-
den Schritte umfasst:

- Aufbringen von Plattenelementen nacheinan-
der auf einen Hubtisch (16), der vertikal beweg-
lich ist und mehrere endlose Férderbander (17)
umfasst, die sich in einer horizontalen Langs-
richtung erstrecken, um so ein erstes Plattene-
lementpaket (23) zu bilden;

- vertikales Absenken des Hubtisches (16) mit
den nacheinander aufgebrachten Plattenele-
menten, um die Bildung des ersten Plattenele-
mentpakets (23) abzuschliel3en;

- Einfahren einer vertikal beweglichen Trennvor-
richtung (21) iber dem Hubtisch (16), wobei die
Trennvorrichtung mehrere Aufnahmearme (22)



10.

13 EP 3 931 139 B1 14

umfasst, die entlang der horizontalen Langsrich-
tung ausfahren;

- Aufbringen der Plattenelemente nacheinander
auf die Trennvorrichtung (21), um so ein zweites
Plattenelementpaket (24) zu bilden;

- horizontales Abfiihren des ersten gebildeten
Pakets (23) von dem Hubtisch (16);

- vertikales Absenken der Trennvorrichtung (21)
mit den nacheinander aufgebrachten Plattene-
lementen, um die Bildung des zweiten Platten-
elementpakets (24) abzuschlieRen;

- vertikales Hochfahren des Hubtisches (16);

- Uberkreuzen des vertikal hochfahrenden lee-
ren Hubtisches (16) mit der sich vertikal absen-
kenden Trennvorrichtung (21), wobei die For-
derbander (17) des Hubtisches (16) abwech-
selnd angeordnet sind, um sich mit den Aufnah-
mearmen (22) der Trennvorrichtung zu Uber-
kreuzen und um das zweite Plattenelementpa-
ket (24) von der Trennvorrichtung (21) zu dem
Hubtisch (16) aufzunehmen; und

- Herausfiihren der Trennvorrichtung (21) aus
dem Bewegungsweg des Hubtisches (16).

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Schritt des Einflihrens der
Trennvorrichtung (21) in der horizontalen Langsrich-
tung von stromabwarts nach stromaufwarts in Rich-
tung der Oberseite der Umlaufebene der Plattene-
lemente und dann in der vertikalen Richtung von der
Oberseite der Umlaufebene in Richtung der unteren
Ebene der Umlaufebene erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 8 oder 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Schritt des Herausfiihrens
der Trennvorrichtung (21) in der horizontalen Langs-
richtung von stromaufwarts nach stromabwarts er-
folgt.

Claims

1.

Station for receiving sheet elements and for dis-
charging bundles of sheet elements (3) foramachine
for manufacturing packaging, comprising:

- an arrangement for feeding sheet elements
successively one after another (8),

- a lifting table (16), which is movable in a
vertical direction, comprising a plurality of
endless conveyor belts (17) extending in a
longitudinal horizontal direction, for receiv-
ing the sheet elements in bundle form, and
- an output conveyor (14) for discharging
the sheet elements in bundle form, charac-
terised in that it further comprises:

- a separator (21), which is movable in the
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vertical direction, comprising a plurality of
receiving arms (22) that open out in the lon-
gitudinal horizontal direction, for temporar-
ily receiving the sheet elements in bundle
form, the arms (22) being disposed so as to
be able to cross in the vertical direction with-
outinteracting with the belts (17) of the lifting
table (16).

Station according to claim 1, characterised in that
the arms (22) of the separator (21) are able to move
in the longitudinal horizontal direction, from down-
stream to upstream, so as to position them above
the lifting table (16), and from upstream to down-
stream, so as to retract them out of the path of the
lifting table (16).

Station according to claim 1 or 2, characterised in
that the separator (21) comprises:

- a support mounted so as to slide in a vertical
direction,

- at least one arm mounted so as to be able to
move in the longitudinal horizontal direction with
respect to the support, the movement of the arm
modifying its overhanging length with respect to
the support on afirst side in the longitudinal hor-
izontal direction, and

- a drive system for moving the arm in the lon-
gitudinal horizontal direction, said system being
configured to simultaneously drive the arm for
movement in the longitudinal horizontal direc-
tion and keep another of the arms retracted in
its longitudinal position.

Station according to any of the preceding claims,
characterisedin thatthe lifting table (16) is movable
between a high position under the feeding arrange-
ment (8) and a low position in a plane similar to the
plane of the output conveyor (14).

Station according to any of the preceding claims,
characterisedin that the belts (17) of the lifting table
(16) are capable of driving the bundle from upstream
to downstream on the output conveyor (14).

Station according to any of the preceding claims,
characterised in that the output conveyor (14) com-
prises at least one belt capable of driving the bundle
from upstream of the table (16) to downstream.

Packaging manufacturing machine, characterised
in that it comprises a station for receiving sheet el-
ements and discharging bundles of sheet elements
(3) according to any of the preceding claims, said
station being installed at the downstream outlet of
the machine (1).
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8. Method forreceiving sheet elements for a packaging
manufacturing machine (1), characterised in that
it comprises the steps of:

- successively depositing sheet elements ona %
vertically movable lifting table (16) comprising a
plurality of endless conveyor belts (17) extend-

ing in a longitudinal horizontal direction, so as

to form a first bundle of sheet elements (23);

- lowering the lifting table (16) vertically with the 70
sheet elements deposited successively to com-
plete the formation of the first bundle of sheet
elements (23);

- bringing in a vertically movable separator (21)
above the lifting table (16), said separator com- 75
prising a plurality of receiving arms (22) extend-

ing in the longitudinal horizontal direction;

- successively depositing the sheet elements on

the separator (21), so as to form a second bundle

of sheet elements (24); 20
- horizontally discharging the first formed bundle

(23) from the lifting table (16);

- lowering the separator (21) vertically with the
sheet elements deposited successively to com-
plete the formation of the second bundle of sheet 25
elements (24);

- vertically raising the lifting table (16);

- crossing the vertically rising unloaded lifting
table (16) with the vertically lowering separator
(21), the conveyor belts (17) of the lifting table 30
(16) being arranged alternately, so as to cross
with the receiving arms (22) of the separator and
recover the second bundle of sheet elements
(24) from the separator (21) to the lifting table
(16); 35
- taking the separator (21) out of the travel path

of the lifting table (16).

9. Method according to claim 8, characterised in that
the step consisting of bringing in the separator (21) 40
is carried out in the longitudinal horizontal direction
from downstream to upstream above the plane of
circulation of the sheet elements, and then in the
vertical direction from above the plane of circulation
to below the plane of circulation. 45

10. Method according to claim 8 or 9, characterised in
that the step consisting of taking out the separator
(21) is carried out in the longitudinal horizontal direc-
tion from upstream to downstream. 50
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