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@ Dispositif pour assurer la qualité de la production d'une presse de fabrication d'emballages.

Le dispositif pour assurer la qualité de la production

d'une presse de fabrication d'emballages, notamment
pour assurer la qualité de la production d'une presse de
fabrication d'emballages en carton ou en carton ondulé qui
comprend dans l'ordre, une station d‘alimentation (4), une
station de découpage (5), une station d'éjection des dé-
chets (6) et une station de réception (7), comporte des or-
ganes de contrdle de qualité de limpression et du décou-
page (2) comprenant entre autres une caméra (26} pour la
lecture de marques de repérage de limpression et d'une
marque de repérage de la position du découpage. La ca-
méra (26) est placée a la sortie de la station de découpa-
ge (5) de fagon & lire des marques apposées sur la face
inférieure de la feuille (9). Un dispositif de marquage (3),
piloté par les organes de contrdle de qualité de l'impres-
sion et du découpage (2), est agencé dans la station de
réception (7) de la presse de fabrication d'emballages (1).
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Description

La présente invention a pour objet un dispositif
pour assurer la qualité de la production d'une pres-
se de fabrication d'emballages, notamment pour as-
surer la qualité de la production d'une presse de fa-
brication d'emballages en carton ou en carton on-
dulé.

On connait déja des dispositifs pour surveiller la
qualité de la production d'une presse de fabrication
d'emballages qui utilisent une caméra associée 2
un dispositif de traitement d'images pour détecter et
mémoriser la position d'éléments de repérage dis-
posés sur le déchet frontal d'une feuille dans la-
quelle sont découpés les emballages. Ce déchet
frontal est ensuite séparé de la feuille avant de
passer dans le champ optique de la caméra et pour
terminer il est évacué, par exemple, sur un tapis
roulant. Dans ce dispositif, le bord frontal d'une
feuille, prise dun paquet, est introduit dans une
barre a pinces déplacée par un train de chaines.
La feuille est ensuite transportée au travers des di-
verses stations de travail de la presse. Aprés la
station de réception de la presse, seul subsiste sur
la barre & pinces le déchet frontal de la feuille. Le
déchet frontal, 6té de la barre & pinces dans un en-
droit situé sur le retour par le haut du train de chai-
nes, sera évacué de la machine au moyen d'un ta-
pis roulant. Il est rappelé que chacune de ces opé-
rations est effectuée a un arrét des barres a
pinces.

A un arrét de la barre a pinces situé aprés la
station de réception de la presse, mais avant l'arrét
pour l'évacuation du déchet frontal, est prévue une
caméra placée au-dessus et en face du déchet
frontal. Le déchet présente une zone ayant une sé-
rie de perforations. Ces perforations sont disposées
suivant deux diagonales.

A proximité immédiate des perforations on aura
imprimé, de fagon connue, cing marques de repéra-
ge de couleur, chaque marque correspondant a un
des cingq imprimeurs d'une machine d'impression
par flexographie. Chaque marque correspond donc
4 une couleur. Un nombre supérieur ou inférieur a
cing marques peut bien sir étre envisagé, cela en
fonction du nombre de groupes imprimeurs utilisés.

Pour que la caméra puisse lire les marques de
repérage avec suffisamment de précision, de slreté
et de rapidité, les conditions suivantes doivent, de
préférence, étre remplies:

— les marques doivent étre alignées sur l'axe lon-
gitudinal du déchet passant par le point central des
perforations;

— les carrés et rectangles ne sont pas autorisés
pour les marques;

— entre chaque marque un écart minimum est re-
quis;

— chaque marque a une hauteur et une largeur
de 3 4 6 mm;

— la disposition des cing marques par rapport
aux perforations doit étre telle que les marques et
les perforations se trouvent dans un unique champ
de vision de la caméra.
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La caméra a donc pour fonction de lire simulta-
nément les cing marques et les perforations lorsque
le déchet est a l'arrét; & chaque lecture, le déchet
est éclairé au moyen d'un flash dont la commande
est synchronisée avec-celle de la machine de dé-
coupage. Le flash permet de diminuer au maximum
les causes ambiantes derreur ou dimprécision de
lecture, telles que, par exemple, la vibration du de-
chet dans le sens du train de chaines. Le flash
peut étre remplacé par un éclairage continu &
temps d'exposition controlé.

Un tel dispositif est décrit dans le brevet CH
689 770.

L'un des principaux inconvénients de ce genre
de dispositifs réside dans le fait que la détection
d'une feuille défectueuse a lieu aprés que celle-ci a
déja été empilée dans la station de réception de la
presse et que plusieurs feuilles sont déja venues la
recouvrir ce qui nécessite de trier la pile re-
ceptionnée pour enlever la feuille defectueuse ce
qui ne pourra se faire qu'en examinant attentive-
ment chaque derniéres feuilles de I'empilage. Une
autre possibilité offerte par ce genre de dispositifs
consiste a arréter la presse dés qu'une feuille dé-
fectueuse a été détectée. Ces arréts de la presse
peuvent é&tre fréquents et de ce fait étre néfastes
quant au rendement de celle-ci. De plus, la feuille
défectueuse ne présentant pas de marque
particuligre, sa détection, dans la pile, parmi les
autres feuilles sera difficile.

La présente invention a pour but d'éliminer les in-
convénients précités. Ce but est atteint grace a un
dispositif selon la revendication 1.

En vue de faciliter la compréhension de linven-
tion, il sera maintenant décrit un mode de
réalisation de linvention en référence au dessin an-
nexé dans lequel:

- la fig. 1 montre une vue d'ensemble sous for-
me de schéma d'une presse de fabrication d'embal-
lages complétée par un schéma bloc simplifié des
organes de contrdle de qualité de l'impression et du
découpage et de commande d'un dispositif de mar-
quage,

—la fig. 2 montre partiellement la partie frontale
inférieure d'une feuille, provenant de la presse de
fabrication d'emballages, dont le déchet frontal est
muni de marques de repérage de couleurs et d'une
marque de repérage de la position de la découpe
constituée par un trou réalisé par un poingon,

- la fig. 3 montre partiellement, comme la fig. 2,
la partie frontale inférieure d'une feuille, provenant
dune presse de fabrication d'emballages, dont le
déchet frontal est muni de marques de repérage de
couleurs et dune marque de repérage de la posi-
tion de la découpe constituée par un trou réalisé
par un poingon, la feuille comportant une empreinte
d'identification,

— la fig. 4 représente, la disposition de la caméra
de controle de qualité & la sortie de la station de
découpage,

- la fig. 5 est une vue du détail A de la fig. 4 et,

- la fig. 6 est une vue de détail montrant le dis-
positif de marquage des feuilles défectueuses.
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La fig. 1 montre une vue d'ensemble sous forme
de schéma d'une presse de fabrication d'emballa-
ges 1 complétée par un schéma bloc simplifié 2
des organes de contrdle de qualité de l'impression
et du découpage et de commande d'un dispositif
de marquage 3. La presse de fabrication d'emballa-
ges 1 comprend dans 'ordre une station d'alimen-
tation 4, une station de découpage 5, une station
d'éjection des déchets 6 et une station de réception
7 surmontée d'un tapis roulant 8 destiné & évacuer
les déchets frontaux des feuilles 9 travaillées par la
machine de découpage. Les feuilles 9 de carton &
découper sont transportées au travers de la machi-
ne par des barres de pinces 10 entrainées par un
train de chaines 11, dans le sens indiqué par la
fleche 12. Généralement, la station de découpage
5 comprend un sommier mobile inférieur 13 sur le-
quel est fixée la contre-forme de découpage et un
sommier supérieur 14 fixe sur la face inférieure du-
quel est fixé I'outil de découpage. De fagon & pou-
voir repérer le déchet frontal 15 (voir fig. 2 et 3)
par rapport aux différentes découpes de boites
pliantes découpées par l'outl de découpage, on
prévoit de placer, sensiblement dans l'axe médian
longitudinal de la machine, un poingon 16 (voir
fig. 2 et 3) dans une zone correspondant a la posi-
tion du déchet frontal 15. Ce poingon 16 est de
préférence fixé sur l'outii de découpage et travaille
conjointement avec une matrice 17 agencée dans
la contre forme de découpage (voir fig. 5). Un alé-
sage d'évacuation 18 des déchets de poingonnage
est prévu dans le sommier mobile inférieur 13. De
ce fait, chaque fois qu'une opération de découpage
aura lieu, le déchet frontal 15 sera marqué par le
poingon 16 et cela en parfait repérage entre l'outil
de découpage et le déchet frontal 15. Dans I'exem-
ple choisi ici, le poingon 16 et la matrice 17 sont
de forme circulaire. Les organes de contrble de
qualité de l'impression et du découpage 2 compren-
nent une caméra 26 placée a la sortie de la station
de découpage 5 de telle fagon a pouvoir lire les
marques apposées sur la face inférieure des
feuilles 9 lorsque celles-ci se déplacent. Une telle
lecture est connue du document cité dans lintro-
duction de la présente description mais, cette lectu-
re a lieu & un emplacement différent de la presse
de fabrication d'emballages 1 et lorsque le déchet
frontal 15 est a l'arrét. Les organes de contrdle de
qualité de limpression et du découpage 2, étant
pratiquement les mémes que ceux utilisés dans le
brevet CH 689 770, ne seront pas décrits plus en
deétail, mais I'on précisera que soit le signal d'alar-
me ou soit le signal d'arrét de la machine pourront
étre utilisés pour déclencher la mise en action du
dispositif de marquage 3.

La fig. 2 montre partiellement la partie frontale in-
férieure d'une feuille 9, provenant de la presse de
fabrication d'emballages 1, dont le déchet frontal 15
est muni de marques de repérage de couleurs 19 a
22 et d'une marque de repérage de la position de
la découpe constituée par un trou 23 réalisé par le
poingon 16. Sur cette figure, les différentes poses
ou découpes 24 de la feuille 9 sont représentées
d'une maniére simplifiée et elles sont reliées au dé-
chet frontal 15 par des points d'attache 25. Ces dif-
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férentes marques apparaissent sur la face inférieure
de la feuiile 9 et seront lues par la caméra 26.

La fig. 3 montre partiellement, comme la fig. 2, la
partie frontale inférieure d'une feuille 8, provenant
d'une presse de fabrication d'emballages 1, dont le
déchet frontal 15 est muni de marques de repérage
de couleurs 19 & 22 et une marque de repérage de
la position de la découpe constituée par un trou 23
réalisé par le poingon 16, la feuille 9 comportant
une empreinte d'identification 27. Ainsi que cela ap-
parait sur cette figure, 'empreinte d'identification 27
peut étre réalisée soit par perforation d'une zone si-
tuée entre le déchet frontal 15 et les découpes 24,
soit par perforation d'une zone située sur I'un des
bords de la feuile 9. Dans ce cas, I'empreinte
d'identification aura la référence 28.

Cette fagon d'identifier les feuilles 9 défectueuses
permet de les repérer trés facilement dans une pile
car la marque didentification apparait trés visible-
ment a l'observation du flanc de la pile correspon-
dant & I'emplacement choisi pour le marquage.

La fig. 4 représente la disposition de la caméra
de contréle de qualité 26 a la sortie de la station de
découpage 5. La caméra de contrdle de qualité 26
est fixée sur un support 29 par des vis 30. Ce sup-
port 29 peut étre déplacé latéralement par rapport
au sens de passage des feuilles dans la machine
de découpage 1 de fagon 2 régler sa position en
fonction de I'emplacement des marques de repéra-
ge de limpression et de la marque de repérage du
découpage sur la feuille 9. Le support 29 est fixé
sur la joue d'étanchéité 31 de la station de dé-
coupage 5 par des vis 32 s'engageant dans un
écrou disposé dans une rainure en queue d'aronde
(non représenté). Dans le but de ne pas laisser la
poussiére de carton s'accumuler sur l'objectif de la
caméra 26 on a prévu au dessus de celui-ci une
protection transparente 33 qui sera continuellement
nettoyée par le déplacement d'air provoqué par le
passage des feuilles 9 dans la presse de fabrica-
tion demballages 1.

La fig. 5 est une vue du détail A de la fig. 4
montrant la maniére dont le poingon 16 est fixé, par
exemple dans un plot rapporté a l'aide de vis, dans
l'outil de découpage 34 lui-méme fixé par un orga-
ne de serrage 35 contre la face inférieure du som-
mier supérieur 14 fixe. Une plaque de protection 36
en acier recouvre la partie supérieure de l'outil de
découpage. Pour améliorer le fonctionnement du
poingon 16, on l'associe & un appui 37 en caout-
chouc mousse collé contre la face inférieure de
l'outil de découpage 34. Ainsi, la feuille 9 sera bien
maintenue lors de la perforation par le poingon 16
s'engageant dans la matrice 17 agencée dans la
contre forme 38.

La fig. 6 est une vue de détail montrant le dispo-
sitif de marquage 3 des feuilles 9 défectueuses. Le
dispositif de marquage 3 comprend un cylindre
pneumatique 39 dont la tige de piston 40 est équi-
pée d'un perforateur 41. Le perforateur 41 est pro-
tégé par une enceinte 52 soudée contre la face in-
férieure d'une plaquette fixation 42. De préféerence,
le perforateur 41 sera de forme conique. Le perfo-
rateur 41 pourra méme présenter, dans sa partie
conique, des lévres coupantes qui assureront une
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meilleure empreinte d'identification 27 ou 28. Le
piston pneumatique 39 est vissé dans la plaquette
de fixation 42 qui est réglable en position latérale
en fonction de la largeur du format des feuilles 9
travaillées par la presse de fabrication d'emballages
1. Ce réglage peut s'effectuer au moyen de ré-
glettes graduées gravées sur la plaquette de fixa-
tion 42 et dun index 43. La plaquette de fixation 42
posséde des trous allongés 44 traversés par des
vis de blocage 45 de fagon a pouvoir déplacer et
bloquer le dispositif de marquage 3 dans la position
désirée. Les vis de blocage 45 maintiennent la pla-
quette de fixation 42 sur une corniére 46 vissée, a
l'aide des vis 47 contre 'une des faces d'un support
48 solidaire du cadre supérieur 49 du dispositif de
séparation (non représenté) du déchet frontal 15
qui, sur cette figure est encore pris dans les méa-
choires 50 et 51 des pinces de la barre de pinces
10. Ainsi, le dispositf de marquage 3 suivra les
mouvements verticaux de la feuille 9 aprés qu'elle
ait été séparée de son déchet frontal 15 et, dans le
cas d'une feuille 9 défectueuse, le piston pneumati-
que sera actionné par les organes de contréle de
qualité et le perforateur 41 provoquera une marque
diidentification 28 sur le bord correspondant de la
feuille 9. Ainsi que cela a déja été évoqué en rap-
port avec la fig. 3, le dispositif de marquage 3 pour-
rait aussi étre placé de telle fagon & ce que la mar-
que diidentification soit faite & un autre endroit de la
feuille 9, par exemple entre le déchet frontal 15 et
les découpes 24.

On pourrait imaginer de remplacer le dispositif de
marquage 3 a perforateur 41 par une buse proje-
tant, sur la tranche d'une feuille 9 défectueuse, une
encre sensible aux rayons ultra-violets et de détec-
ter la feuille 9 défectueuse a l'aide d'une source lu-
mineuse. Une autre possibilité consisterait & utiliser
un dispositif de marquage 3 qui collerait, sur 'un
des bords latéraux d'une feuille 9 défectueuse, une
bandelette qui permettrait facilement de repérer cet-
te feuille 9 dans la pile formée aprés la station de
réception 7 de la presse de fabrication d'emballa-
ges 1.

Les avantages apportés par un tel dispositif ré-
sident dans le fait quiil n'est plus nécessaire d'arré-
ter la presse de fabrication d'emballages 1 lors de
la détection d'une feuille 9 défectueuse, cette feuille
9 pouvant étre aisément détectée et retirée de la
pile formée aprés la station de réception 7 de la
machine.

Revendications

1. Dispositif pour assurer la qualité de la produc-
tion d'une presse de fabrication d'emballages, no-
tamment pour surveiller la qualité de la production
d'une presse de fabrication d'emballages en carton
ou en carton ondulé comprenant dans lordre, une
station d'alimentation (4), une station de découpage
(5), une station d'éjection des déchets (6) et une
station de réception (7), la production de cette pres-
se étant contrdlée par des organes de contrble de
qualité¢ de limpression et du découpage (2) com-
portant entre autres une caméra (26) pour la lectu-
re de marques de repérage de limpression (19 a
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22) et d'une marque de repérage de la position du
découpage (23), caractérisé en ce que la caméra
(26) est placée a la sortie de la station de découpa-
ge (5) de fagon & lire des marques (19 a 23)
apposées sur la face inférieure d'une feuille (9) et
qu'un dispositif de marquage (3), piloté par les or-
ganes de controle de qualité de l'impression et du
découpage (2), est agencé dans la station de ré-
ception (7) de la presse de fabrication d'emballages
(1).
2. Dispositif selon la revendication 1, caractérisé
en ce que la caméra (26) est montee, a la sortie de
la station de découpage (5), de fagon a pouvoir
atre déplacée latéralement en fonction de la posi-
tion des marques (19 & 23) apposées sur la face
inférieure de la feuille (9).

3. Dispositif selon la revendication 1, caractérisé
en ce que la marque de repérage de la position du
découpage (23) est réalisée par un poingon (16),
fixé dans un outil de découpage (34) de la presse
de fabrication d'emballages (1) et par une matrice
(17) aménagée dans une contre forme (38) de
l'outil de découpage (34).

4. Dispositif selon la revendication 1, caractérisé
en ce que le dispositif de marquage (3) comprend
un cylindre pneumatique (39) sur la tige (40) duquel
est monté un perforateur (41), le cylindre pneumati-
que (39) étant solidaire d'une plaquette de fixation
(42) réglable latéralement de fagon a pouvoir ajus-
ter la position du dispositif de marquage (3) en
fonction du format de la feuille (9) a travailler et en
ce que le dispositif de marquage (3) est agencé de
maniére a suivre les mouvements verticaux du ca-
dre supérieur (49) d'un dispositif de séparation d'un
déchet frontal (15) de la feuille (9).

5. Dispositif selon la revendication 3, caractérisé
en ce que le dispositif de marquage (3) réalise une
empreinte didentification (28) sur l'un des bords la-
téraux d'une feuille (9) défectueuse.

6. Dispositif selon la revendication 4, caractérisé
en ce que le dispositif de marquage (3) réalise une
empreinte d'identification (27) dans une zone située
entre le déchet frontal (15) et les découpes (24) de
la feuille (9).

7. Dispositif selon la revendication 1, caractérisé
en ce que le dispositif de marquage (3) est consti-
tué par une buse projetant, sur la tranche d'une
feuille (9) défectueuse, une encre sensible aux
rayons ultra-violets.

8. Dispositif selon la revendication 1, caractérisé
en ce que le dispositif de marquage (3) est consti-
tué par un organe deposant une bandelette sur I'un
des bords latéraux d'une feuille (9) défectueuse.
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