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64 Outil universel d'éjection.

Cet outil universel d'éjection (1) des déchets d'une

presse a découper des éléments en plaque, notam-
ment pour une presse a découper des éléments en plaque
tels que du papier ou du carton destiné a la production
d'emballages, comprend un cadre (2) équipé sur sa partie
supérieure d'une tole (10) perforée d'une multitude de
trous (11) uniformément répartis. Sur la partie inférieure
de ce cadre se trouve une tdle (12), identique a ia tdle
(10) et de dimension sensiblement égale & celle du cadre
(2). Cette tole (12) est également perforée d'une multitude
de trous (13), lesquels sont avec les trous (11) parfaite-
ment alignés par paire sur des droites verticales. Les toles
(10, 12) sont séparées dans I'espace intérieur du cadre (2)
par un organe de séparation. Les paires verticales de
trous (11, 13) peuvent étre traversées par des aiguilles
d'éjection (30) qui s'y trouvent simplement maintenues par
un effet de ressort.
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Description

La présente invention a pour objet un outil uni-
versel d'éjection des déchets d'une presse a décou-
per des éléments en plaque, notamment des éle-
ments tels que du papier ou du carton destiné a la
production d'emballages.

Généralement, ces presses a découper compren-
nent plusieurs stations, placées les unes a la suite
des autres, dont notamment un margeur permettant
d'alimenter la machine en feuilles de carton, dans
certaines exécutions une table de marge disposant
ces feuilles en nappe, une presse a platine décou-
pant les feuilles une & une suivant une forme don-
née pour produire des découpes de boites, une
station d'éjection retirant les déchets indésirables
résultant du découpage, et enfin une station de ré-
ception en piles des découpes ainsi fagonnées.

C'est dans la station d'éjection des déchets de la
presse & découper que l'outil de la présente inven-
tion trouve son utilisation. Les éléments en plaque
travaillés par de telles machines, comportent cha-
cun d'eux une pluralité de poses ou découpes qui
représentent les formes et les surfaces dévelop-
pées des emballages fabriqués. Bien que ces po-
ses soient judicieusement disposées et arrangées
sur la surface offerte par la feuille dans le but de
f'utiliser au mieux, il n'est généralement pas possi-
ble d'éviter les zones interstitielles de déchets qui
se situent entre les poses et qui résultent essentiel-
lement de leurs formes particuliéres. Ce sont ces
surfaces interstitielles qui constituent les déchets in-
désirables qu'il convient de retirer de la feuille.

A cet effet, cette feuille une fois découpée se de-
pose sur une planche ajourée, appelée forme infé-
rieure d'éjection, comportant une pluralité d'ouvertu-
res. Ces ouvertures sont situées en regard des dé-
chets de la feuille et ont une forme correspondant a
ces derniers. Chaque déchet peut étre extrait par
pincement entre deux aiguilles d'éjection montées
les unes sur un outil supérieur mobile, et les autres
télescopiques sur un outil inférieur. Dans un mMou-
vement vertical, ces deux outils retirent en une seu-
le opération tous les déchets de la feuille. Une telle
station d'éjection est décrite plus en détail dans le
brevet US 3 786 731.

Plus simplement, la station d'éjection des deé-
chets peut ne comporter qu'un seul outil supérieur
mobile poussant les déchets au travers de la plan-
che ajourée.

Une fagon de réaliser l'outil d'éjection consiste a
utiliser une surface plane, généralement une plan-
che en bois, dans laquelle on aura fixé, aux empla-
cements correspondant aux déchets a éjecter, des
aiguilles d'éjection qui peuvent étre simplement des
sortes de clous que I'on aura plantés dans la plan-
che en bois. Bien que paraissant tres économique,
cette solution devient fastidieuse et vite onéreuse
lorsqu'il s'agit, pour répondre aux attentes de la
clientéle, de préparer la machine pour toutes sortes
de travaux différents qui nécessitent chacun un outil
spécifique.

Un autre mode de réalisation de F'outil d'éjection
consiste a utiliser des aiguilles qui peuvent étre
fixées de fagon réglable pour convenir au mieux a

10

16

20

25

30

40

45

50

55

60

65

toute une gamme de travaux différents. A cet effet,
l'outil en question est constitué d'un cadre rectangu-
laire et de traverses reliant les barres latérales ou
longitudinales du cadre, de fagon a ce que ces tra-
verses, servant de support aux aiguilles d'éjection,
puissent étre positionnées aux endroits des déchets
a éjecter. Chaque aiguille d'éjection doit étre vissée
sur un support réglable radialement pouvant tourner
sur un pourtour de 360° afin de pouvoir la position-
ner bien en regard du déchet a éjecter. Ce mode
de réalisation a linconvénient de nécessiter, pour
chaque aiguille d'éjection, l'assemblage et le régla-
ge de plusieurs piéces constitutives de son support.
De plus, la presse & découper pouvant bien enten-
du réaliser des travaux différents correspondant a
plusieurs genres et formats de découpes, le réglage
minutieux de la position des outils d'éjection en
fonction des travaux a réaliser devra étre a chaque
fois répété. Si cet outil posséde l'avantage d'étre
adaptable a tout travail en n'ayant qu'un seul et
méme lot de piéces, la mise en place des aiguilles
d'éjection représente par contre une tache de régla-
ge pouvant étre fongue et iaborieuse selon la com-
plexité des boites & découper et des déchets qu'el-
les engendrent. Enfin, I'encombrement et surtout le
prix de revient relativement élevé de ce genre
d'outil nécessite une utilisation rationnelle du dispo-
sitif; raison pour laquelle ces outils d'éjection sont
généralement démontés aprés chaque travail et re-
montés dans une nouvelle configuration pour un
nouveau travail, ce qui a I'évidence prend un temps
important non compatible avec les exigences de
production recherchées.

Une autre solution possible consiste a ne pas sé-
parer les déchets en cours de production mais & ef-
fectuer cette opération manuellement en reprenant
le produit fagonné délivré par la presse a platine.
Cette solution, trés astreignante pour les moyennes
et grandes séries, est économiquement inconceva-
ble dans les pays industrialisés pour des raisons
évidentes de cout de la main d'ceuvre. De plus, le
temps que nécessite cette tache serait totalement
disproportionné par rapport au temps mis par une
machine pour créer d'un jet le produit désiré. Enfin,
I'extraction manuelle des déchets pose différents
problémes tels que des risques de déchirures, des
risques de séparations intempestives des poses fa-
gonnées, des problémes liés a la manutention des
piles de feuilles, et enfin des problémes d'hygiéne
pour des feuilles destinées a des emballages de
produits médicaux ou alimentaires.

La présente invention a pour but de remédier a
ces inconvénients en fournissant un outil universel
d'éjection avant tout économique, qui soit de con-
ception simple tout en restant efficace et fiable. |l
doit pouvoir étre capable d'assurer I'éjection de tout
type de déchets ou que ce soit sur toute I'étendue
de la feuille et convenir aux travaux couvrant toute
la gamme de formats de feuilles qu'il est possible
de fagonner avec le type de presse & platine pour
lequel F'outil d'éjection en question est prévu. Le
temps nécessaire a la préparation de cet outil, pour
un travail donné, doit étre aussi court que possible.
Cet outil d'éjection doit également diminuer de ma-
niére significative le nombre de manceuvres et de
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piéces détachées intervenant dans la phase de pre-
paration de l'outil, et doit offrir une aisance manifes-
te lorsqu'il s'agit d'ajouter, d'enlever ou de déplacer
un ou plusieurs des organes assurant I'éjection des
déchets.

A cet effet, la présente invention a pour objet un
outil d'éjection conforme a ce qu'énoncé la revendi-
cation 1.

L'invention sera mieux comprise a I'étude d'un
mode de réalisation pris a titre nullement limitatif et
illustré par les figures annexées dans lesquelles:

La fig. 1 représente une vue schématique en
perspective et en coupe partielle d'un outil universel
d'éjection selon l'invention,

la fig. 2 représente une vue schématique en cou-
pe partielle verticale de l'outil d'éjection selon la li-
gne médiane A-A de la fig. 1,

la fig. 3 représente une vue schématique en cou-
pe verticale d'une partie de l'outil universel d'éjec-
tion,

la fig. 4 représente en perspective une aiguille
d'éjection conforme a l'objet de linvention.

La fig. 1 représente une vue schématique en
perspective et en coupe partielle d'un outil universel
d'éjection 1. Ce dernier comprend un cadre 2 formé
de deux barres longitudinales 3, 4, maintenues fer-
mement a4 deux autres barres latérales 5, 6. Ces
barres sont préférentieilement de section rectangu-
laire ou carrée. La face supérieure du cadre 2 sert
de support & une tole supérieure 10 perforée d'une
multitude de petits trous 11. Contre la face inférieu-
re du cadre 2, une tdle inférieure 12 également
perforée d'une multitude de petits trous 13 (fig. 2)
de méme diamétre que les trous 11 est fixée. Les
toles 10 et 12 sont identiques et leurs dimensions
sont sensiblement égales & celles du cadre 2. Elles
sont fixées sur ce dernier avec des vis traversantes
14, pouvant étre noyées dans la tole 10, et des
écrous 15 sur les barres latérales 5, 6 du cadre 2,
et avec des vis 16 serrées dans des taraudages
borgnes pour les barres longitudinales 3, 4. Tous
les trous 11 et 13 se font rigoureusement face et
sont donc parfaitement alignés par paires sur des
droites verticales (fig. 2). Sur la figure schématique
1, ces trous sont volontairement dessinés dans des
proportions exagérées. En réalité, chaque tole peut
par exemple étre percée d'un nombre compris entre
50 000 et 400 000 trous pour une surface de tole
située entre 1 et 2 m2. Préférentiellement, ces trous
forment pour chaque tdle 10, 12, une trame telle
que les centres de trois trous quelconques adja-
cents forment les sommets d'un triangle équilatéral
dont l'un des cotés de ce triangle est paralléle a
I'un des bords du cadre 2.

Afin d'éviter toute déformation des toles, des or-
ganes de séparation formés d'une pluralité de ban-
des 17 sont positionnés sur la tranche entre les
deux toles 10, 12. Ces bandes 17 forment chacune
un S qui relie les deux barres longitudinales 3, 4 du
cadre 2. Elles sont fixées seulement dans leurs ex-
trémités contre les bords intérieurs de ces barres.

Le positionnement et le repérage de l'outil d'éjec-
tion 1 dans la station d'éjection se fait au moyen

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

d'une des barres longitudinales et d'un plot de cen-
trage 18 positionné sur un axe A-A indiqué dans la
fig. 1. Cet axe virtuel se trouve sur la ligne médiane
de la machine de production et constitue une ligne
de référence. Toutes les stations (introduction, dé-
coupage, é&jection, etc...) de cette machine sont ali-
gnées par rapport a cet axe, de sorte que les diffe-
rentes opérations effectuées sur un méme élément
en plaque sont toujours réalisées dans un parfait
repérage.

La fig. 2 montre une vue en coupe partielle verti-
cale de l'outil d'éjection 1 selon la ligne médiane A-
A. Le plot de centrage 18 est soigneusement fixé
sur la tdle supérieure 10 a l'aide d'une vis 19 en-
crée dans la barre longitudinale 4. Une tdle coudée
20 se trouve fixée par les vis 14 le long de la barre
latérale 5 sous la tdle inférieure 12. Cette tole cou-
dée 20 est équipée de moyens de préhension 21
constitués par deux ouvertures qui permettent de
saisir et de tirer l'outil 1 comme un tiroir hors de la
station d'éjection. Sur la fig. 2, sont représentés
deux supports longitudinaux 22, 23 qui, bien que
faisant partie de la station d'éjection, permettent de
mieux comprendre la maniére dont 'outil d'éjection
1 y est introduit et y est maintenu. Le support 23
est fixe; il sert de repére contre lequel la barre lon-
gitudinale 4 vient s'appuyer. Le support 22 est
quant a lui mobile dans le sens de la fleche 24, de
fagon a serrer et maintenir fermement l'outil 1 dans
la station d'éjection. A l'opposé de la tble coudée
20, se trouve une autre téle 25 dont les dimensions
et les moyens de fixation sont identiques a ceux de
la premiére tole coudée 20.

Sur la fig. 2, seule une aiguille d'éjection 30 est
illustrée telle qu'introduite dans l'outil 1. Pour des
questions fonctionnelles de cohérence entre la taille
des trous 11 et I'épaisseur de l'outil 1, aucune
aiguille d'éjection n'a été représentée sur la fig. 1.
La hauteur de chacune de ces aiguilles d'éjection
30 est plus petite que la hauteur des toles coudées
20, 25 montées sur le cadre 2. En effet, I'un des
buts des toles coudées 20, 25 est aussi de pouvoir
déposer l'outil 1 sur une surface plane sans que les
aiguilles d'éjection 30 ne se soulévent une fois po-
sitionnées dans les trous 11, 13.

Durant la phase d'éjection des déchets par les
aiguilles 30, le processus nécessite de maintenir la
feuille bien a plat contre la planche ajourée. A cet
effet, des organes d'appui sont fixés contre la face
inférieure de loutil d'éjection, a coté des surfaces
perdues. Sur la fig. 2, un tel organe d'appui 28 y
est représenté en coupe. Cet organe d'appui 28
comprend un plot 26 en mousse compressible collé
contre une surface aimantée 27 qui, grace a la tdle
12 avantageusement usinée dans une matiére fer-
romagnétique, peut étre positionné a volonté sur
toute l'étendue de cette tdle. Un autre avantage de
ce systéme de fixation réside dans le fait que ces
organes d'appui 28 peuvent étre aisément ajustés
en cas de besoin, et récupérés pour un usage futur
lors de la préparation d'un autre travail.

Une variante du mode de fixation de cet organe
d'appui 28 contre la tdle 12 consiste & équiper ledit
organe d'au moins deux clous 29 qui, en traversant
les trous 13 de la tdle 12, empéchent tout glisse-
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ment ou tout autre déplacement intempestif de l'or-
gane d'appui 28. De cette maniére, la fiabilité¢ de
l'outil d'éjection s'en trouve encore améliorée sans
pour autant porter préjudice au temps nécessaire
qu'il convient d'accorder pour sa préparation. Pour
garantir un parfait assemblage entre un tel organe
d'appui 28, équipé de clous 29, et la tole perforee
12, il est alors nécessaire que la distance entre les
clous 29 soit égale a un multiple du pas des trous
13 uniformément répartis dans la tole 12.

La fig. 3 représente une vue schématique en
coupe verticale d'une partie de l'outil universel
d'éjection. Lorsqu'il s'agit d'éjecter des déchets qui
ont une surface suffisamment importante, il devient
plus judicieux d'utiliser des organes éjecteur 40 en
lieu et place des aiguilles d'éjection 30. En effet, de
part leur petite taille, ces derniéres sont plus parti-
culierement utiles lorsqu'il s'agit d'dter de petits dé-
chets, alors que de plus gros organes éjecteur 40
sont plus adéquats lorsqu'il s'agit d'éjecter de
grands déchets ; comme par exemple tout le con-
tour d'une feuille dont on veut se séparer du reste
des poses qui y sont découpées.

A cet effet, les organes éjecteur 40 peuvent étre
simplement formés des mémes éléments que ceux
qui constituent déja les organes d'appui 28, a la dif-
férence prés quau lieu d'utiliser un plot 26 en
mousse compressible, on préférera I'emploi d'un
plot 41 en mousse rigide peu compressible.

Sur la fig. 3 sont représentés en coupe, une fois
de face et une fois de profil, deux organes éjecteur
40 montés comme il se doit sur la face inférieure
de la t8le 12 perforée. La construction de ces orga-
nes éjecteur 40, tels qu'illustrés dans cette figure,
constitue une seconde variante possible qui différe
quelque peu de celle préférentiellement utilisée
pour les organes d'appui 28. Afin d'augmenter la
force de cohésion de l'organe éjecteur 41 contre la
tole 12, deux puissants aimants 42 sont rigidement
fixés contre une plaque d'acier 43 elle-méme rap-
portée contre le plot 41. Dans un mode de réalisa-

tion préféré, des clous 29 traverses l'organe éjec- -

teur 40. Le but visé par ces clous est identique a
celui qui a été décrit précédemment pour les orga-
nes d'appui 28.

Le plot 41 des organes éjecteur 40 se trouve lé-
gérement en retrait de deux des bords de fa plaque
d'acier 43 qui constitue I'embase de l'organe éjec-
teur 40. Ce retrait t facilite le positionnement exact
du bord du plot 41 par rapport a la planche ajourée
de la station d'éjection. Cette caractéristique facilite
la pose des organes éjecteur 40 lorsque ceux-ci doi-
vent étre positionnés au plus prés des bords des
surfaces a éjecter. En effet, la taille des ouvertures
de la planche ajourée, utilisée pour le positionne-
ment des organes éjecteur et des aiguilles d'éjec-
tion, différe légérement de la taille des déchets a
éjecter, si bien que ledit retrait t permet de compen-
ser cette légeére différence sans devoir s'en soucier.

La fig. 4 représente en perspective une aiguille
d'éjection 30. Simple a réaliser, cette aiguille n'est
pas télescopique mais ressemble a un crochet for-
mé d'une tige pliée une premiere fois & angle droit,
puis une seconde fois dans le méme sens a un an-
gle o préférentiellement compris entre 87° et 90°.
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Le pliage de cette tige détermine respectivement
une premiére longue branche 31, un coude 32, un
trongon 33, un deuxiéme coude 34, et finalement
une seconde branche 35 plus courte que la premié-
re. La longueur de la seconde branche 35 est trés
légérement supérieure a la distance qui sépare les
toles supérieure et inférieure 10,12, alors que la
longueur de la premiére branche 31 constitue véri-
tablement l'aiguillon qui poussera vers le bas les
déchets a séparer de I'élément en plaque. Le dia-
métre de la tige de l'aiguille d'éjection est légére-
ment inférieur au diamétre des trous 11, 13 de fa-
¢on a ce que ces aiguilles puissent y étre aisément
introduites manuellement. Une fois placée au tra-
vers de l'outil d'éjection 1, l'aiguille d'éjection 30 y
reste maintenue par I'élasticité relative des bran-
ches 31, 35, non paralléles, qui naturellement ten-
tent de s'écarter fune de l'autre. Pour faciliter Iin-
troduction de ces aiguilles au travers des trous
11,13, une extrémité 36 de la branche 35 est taillée
en biseau d'une part, et le deuxiéme coude 34 est
fraisé d'un plat oblique d'autre part.

Avantageusement, grace a la souplesse des or-
ganes de séparation des tdles supérieure et infé-
rieure 10, 12, les bandes 17 ne constituent pas un
obstacle pour les aiguilles d'éjection 30 qui doivent
&tre placées en des endroits précis. En effet, dans
le cas ol une des bandes 17 passe exactement en
face d'un trou qui doit étre traversé par une des
aiguilles d'éjection, cette aiguille peut sans aucun
probléme écarter la bande 17 de son chemin pour
pouvoir étre correctement introduite dans {'outil
d'éjection.

Une autre solution possible pour éviter toute dé-
formation des tbles perforées 10, 12, serait de rem-
placer les bandes 17 par des bandes rectilignes ou
des plaques de mousse rigide en PVC par exem-
ple. L'introduction des aiguilles d'éjection 30 pour-
rait, dans ce cas, transpercer facilement ladite
mousse rigide.

Dans la présente description, le mode de réalisa-
tion préféré des aiguilles d'éjection n'exclut nulle-
ment une autre maniére de les confectionner. Par
exemple, la fabrication d'une telle aiguille pourrait
consister a n'utiliser qu'une tige droite, le long de
laquelle y serait rapportée une lamelle ressort et un
organe d'arrét a I'extrémité supérieure de cette tige.
Cet organe empécherait d'introduire la tige trop pro-
fondément dans l'outil d'éjection, alors que la lamel-
le ressort permettrait de la bloquer dans la paire
verticale de trous 11, 13 grace a son effet élasti-
que.

De nombreuses améliorations peuvent étre ap-
portées a cet outil d'éjection dans le cadre des re-
vendications.

Revendications

1. Outil universel d'éjection (1) des déchets d'une
presse a découper des éléments en plaque, notam-
ment pour une presse a découper des éléments en
plague tels que du papier ou du carton destiné a la
production d'emballages, caractérisé en ce qu'il
comprend un cadre (2) équipé sur sa partie supé-
rieure d'une premiére tole (10) perforée d'une plura-
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litt de premiers trous (11) uniformément répartis
sur toute sa surface, et sur sa partie inférieure
d'une seconde tole (12) identique a la premiére tdle
(10) et de dimensions sensiblement égales a celles
du cadre (2), ladite seconde tole (12) étant égale-
ment perforée d'une pluralité de seconds trous (13),
lesquels sont parfaitement alignés avec les pre-
miers trous (11) par paire sur des droites verticales,
lesdites tbles (10, 12) étant séparées dans l'espace
intérieur du cadre (2) par un organe de séparation,
au moins une paire verticale de trous (11, 13) étant
traversée par une aiguille d'éjection (30) simple-
ment maintenue par un effet de ressort.

2. Outil universel d'éjection selon la revendication
1, caractérisé en ce que l'organe de séparation est
constitué d'une pluralité de bandes (17) position-
nées sur la tranche et maintenues par leurs extré-
mités contre les bords du cadre (2).

3. Outil universel d'éjection selon la revendication
1, caractérisé en ce que l'une des toles (10, 12) est
équipée d'un plot de centrage (18) fixé sur un axe
(A—A) matérialisant, sur la presse a découper, un
axe longitudinal de référence.

4. Outil universel d'éjection selon ia revendication
1, caractérisé en ce que le cadre (2) est équipé
dans sa partie inférieure de pieds dont la longueur
est supérieure a celle d'une aiguille d'sjection (30),
en ce que lesdits pieds sont constitués par des t6-
les coudées (20, 25) dont l'une au moins est équi-
pée de moyens de préhension (21).

5. Outil universel d'éjection selon la revendication
1, caractérisé en ce que ladite aiguille d'éjection
(30) comprend deux branches (31, 35) issues d'une
simple tige pliée, une premiere fois a angle droit
puis une seconde fois dans le méme sens a un an-
gle inférieur & 90°, telle que cette aiguille d'éjection
(30) puisse étre introduite a la fois dans deux pai-
res verticales de trous (11, 13) et qu'elle y reste
maintenue grace a l'‘élasticité relative des deux
branches (31, 35), les extrémités et certaines par-
ties anguleuses de l'aiguille d'éjection (30) étant
taillées en biseau.

6. Outil universel d'éjection selon la revendication
1, caractérisé en ce que la seconde tdle (12) est
constituée d'une matiére ferromagnétique permet-
tant d'une part a des organes dappui (28), en
mousse compressible revétue d'une surface aiman-
tée (27), de venir se coller contre ladite seconde
tole (12), et d'autre part a des organes éjecteur
(40), comprenant un plot (41) en matiére peu com-
pressible revétu d'une plaque d'acier (43) contre la-
quelle au moins un aimant (42) s'y trouve plaqué,
de venir se coller contre ladite seconde tole (12).

7. Outil universel d'éjection selon la revendication
6, caractérisé en ce que le plot (41 ) est situé sur
la plaque d'acier (43) légérement en retrait (t) par
rapport & au moins deux de ses bords.

8. Outil universel d'éjection selon la revendication
6, caractérisé en ce que les organes d'appui (28)
et/ou les organes éjecteur (40) sont chacun équipés
d'au moins deux clous (29) qui, grace aux seconds
trous (13), traversent la seconde téle (12) de fagon
a empécher tout glissement éventuel de l'organe en
question (28, 40) sur la seconde téle (12).

9. Outil universel d'éjection selon la revendication
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1 caractérisé en ce que les trous (11, 13) consti-
tuent pour chaque tole (10, 12) une trame telle que
les centres de trois trous (11, 13) quelconques ad-
jacents forment les sommets d'un triangle équilaté-
ral dont l'un des cdtés est paralléle a f'un des bords
du cadre (2).
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