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Mis en lecture le:

Le Minlslre des Affchres Ecvnomliques,

Vu la loi du 2¢ mai 185¢ sur les brevets d'invention;

Vu le procis-verbal dressé le 4 janvier 1980 ¢ qu hogo

. ez Service de la Propriété industrieile

Article 1. — Il estz délivié ¢1g Sté dite : H. J. LANGEY & SONS LIMITED,
1995 Kipling Avenue, Rexdale, Ontario, (Canada),

repr. par le Bureau Gevers S.A. & Bruxelles,

T1.39-D

un brevet dinvention pour: Comptoir de caisse agsurant la fabrication
¢ de sacs d'emballage,
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Article 2. — Ce brevet lui est délivré sans examen préalable, & ses risques et
périls, sans garantie soit de la réalité, de la nouveauté ou du mérite de Linvention, soit
de Texactitude de la description, et sans préjudice du droit des tiers.

Au présent arrété demeurerz joirt un des doubles de la spécification de Pinvention
(mémoire descriptif et éventuellement dessins) signés par Uintéressé et déposés a Pappui
de sa demande de brevet.

Bruxelles, le 31 janvier 9% 80.
PAR DELEGATION SPZCIALE:

%

L. SALPETEUR
Directeur
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on eoncerne Laes connptolirs

5
‘e caisses. En particulier, elle concerne un-compto;r ‘de
a

gtre utilis€ dans 1'industrie 44 com~
. ‘
(%)

merce de détail et comprenant une machine de fabrication

de sacs.

) Habituellsment, lors de 1'utiiisation. des
comptoixs de caisses ut*liséslles plus couramment,
une réserve de sacs préparés est disponiblie sous forme
pliée ou 3 plat. Les sacs de papier et les sacs de
matigre plasthue sont souvent utilisés pour l'emballage
des marchandises et les sacs de ces'deux Types SOﬁt en
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papier présentent l'avantage d'&tre moins cofiteux que
les zacs de matidre blasthue et, lorsqu ils sont ou~

wvorts, leur main*ie* & lz forme ouverte est plus commode

_&tant donnE aun’ iﬁs .ossede“; tne ;~g¢dﬁhe suffisante.
D'autre art, les sac° de matieére plastique sont mous .

et doivent &tre ouverts de fagon répétée lorsque chague
article doit &tre introduit. '
Les sacs de papier sont normalement réalisés

par des fabricants et emballés sous forme plige afin

que le volume soit ré&duit au minimm et que la manipula~-
tion de grandes quantités de sacs soit facilitée. ues
sacs sont transportés aux emplacements de détail et
conserveés alors sgusAforme plige ou 3 plat. Biea qu'ii
s0it essentiel que le sac soit plié ou plissé lors de
sa fabrication afin qu'il puisse &tre mis 3 plat, ces
'6prations de plissage et de pliage présentent 1'incon~
vénient de donner au sac des. propriétés de mémoire, N
c'est-3~dire tendant 3 le remettre a l'état plié ou

a plat. Ainsi, méme apr3s l'ouverture ‘du sac; ce

| dernier continue 3 avoir tendance a s”écraser vers

1'intérieur sur lui-mé&me en reprenant la forme plate.

Cette caractéristique de mémoire de pliage des sacs est f'

particuliéranent génante dans 1°* opération dFemballage
au comptoir de caisse car elle nécessite que la’ pe:sonne
qui emballe utilise une main pour maintenir le sac ouvert
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en chergeant les articles dans ie sac¢ avec 1'auire main.

Ainsi, bien que, d'une part, il soit primordial gue ie
sac soit plid afin qu'il puisse &tre mis & plat iors de
liexpédition et de l'emballage, la caractéristigue de
mnémoire donnée paxr plissage et pliage ek d'autre parc
indésirabieflorsque le sac doit 2tre utilis€é pour l'em~
ballage‘de rarchandises & un comptoir de caisse.

Une boite de carton est un ré&cipient bien

plus commode au poste d'emballage &'un comptog_r Re caisse.

Cependant, les bolites ne peuvent pas &tre ut ilisées &tant

~ donné leur cofit et le fait qfune opération glaborée d'ou~.
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verture est necessaire. Une boite présente néammoins

des caractéristique souhaitables car elle est cohé&rente

lorsqu'elle est ouverte si bien que la mersonne qui em~

balle peut ptiliser les deux mains Douxr 1 *inotrcdustion

des maxrchandises dans une boSte.
Lors de 1'‘exploitatiocn d'une &picerie, om sait

que le. pr:.nc:.pal goulot d'dtranglement dans le service

est constitué par le comptoir de caisse, et un facteur .
qui contribue 2 ce fait est le temps nécessaire 3 '

‘1'ensachage des marchandises. La’ difnc_ulté de 1lt'ou-~ ﬂ
verture des sacs Cepapier et de leur maintien scus forme

ouverte ' est un facteur essentiel des reta.rds subis

‘au poste d'emballage. Comme indiqué précédement, c'est

le fait que les sacs possddent une mémoire qui tend 3
les replier qui contribue 2 présenter la diffict.lté du
maintien des sacs sous forme ouverte lors de l'opérat:.on
a’ emba.llage. Dans certains cas, deux emplcyés doivent
&tre présents a chaque comptoir de caj.sse , 1'un pour

‘1l'enregistrement des ventes et 1'autre pour le charge

ment des marchanaiseu dans les sacs. Pinsi, 1! opération
de asbit et d'encaissement nécessite ueaucoup de main
d'oeuvre et est done évidemment coﬂteuse. Lors de 1'ex-

‘ ploitation des supermarchés, lorsqu un seul employé est
35

utilisé 2 chaque comptoir de caisse, 1'ensenble de 1'opé-

'ration de é8bit est lente. En- conséquence, les relations

avec le c]ient se détériorent et peuvent provoquer en
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- fait 5‘4 les sacs de papier qui sont utilisés dans les

Ies considérations qui précédent montrent
]qu un arand nombre de difficultés ‘peut dtre atribué au

comptoirs de caisses ont une caractéristique de mémoire f"

i:aonnee par lepl ssagc ‘et ie p;iagc nec=53a¢rea'a la
_réductxon au.ndnimunlde l'espace occupé par les sacs de

'::papier 1ors de 1eur tran5port 3 partir de 1° installation 
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_pou*raient étxe réduits si les opérations réaliséeS' ,
- chez le fabricant de aacs pouvaient Btre totalement

'éliminées, une économie importante serait d&gagée sur

:1e collt des sacs. Le comptcir de caisse selon 1 invention

: L du fabricant et lors de leur stockage.
10 _ ‘A
"jplissés a plat occupent un volume qui est nettement infé-

Bien que. 1es sacs de papier qui sont pliés et

rieur a celui ‘dés sacs-ouverts, ils occupent cependant
un volume bien sapérieur 3 celui qu occupe un rouleau .
d‘une matiére destinée B former des sacs et 3° partir de
laauelle ils sont fah;lqués. En . outre, 1t embal‘age et le

:ficelage des sacs par- groupes faciles 2 manipuler, chez
. le fabricant, introduisent des coﬁts. Ainsi,. si 1'opéra=~

teur de l'écherie pouvait utiliser la matidre en rou-

leau utilisée par le fabricant des aacs, 1! espace de

stockage nécessaire pour les sacs pourrait étre r&duit
et les cc&ts 'emballage et de ficelage du fabricant

~ donne ces avantages.-

30

Les difficultés présentées par le dépliage

"ou l'ouverture d'un sac- de papier a un comptoir de caisse

sont connues depuis un temps considérable et de nombreuses
tentatives ont &te consaczées a la. réalisation de machines

.,d'ouve“ture de sacs préalablement formés afin qu'ils soient

accessibles pour une personne assurant l'emballage. Ce~
pendant, les. machines d'ouverture de sacs n'éliminent pas
la fonction du fabricantvde sacs. En outre, les machines
d'ouverture de sacs. doivéh+ cohstamment'éompenser les

: caractéristiqnes de mémoire dgs sacs. Si la machine d'ou-
.verture de sacs ne coopére pas convenablement avec les




";cbtés opposés d'un sac, celui-ci s affaisse et reprend

"';sa forme fermse. Bien qu on ait déja proposé ‘des ma-*
,f"c‘lines d'ouverture de sacs, celles-—ci n'ont’ pas rencontré
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un grand succés commercial et on pense que cela est dﬁ
au fait que 1es mécanismes ne sont -pas: totalement fia.bles
car ils ne pevmetten.t pas la compensation reproductible

de la- tendance des sacs a rep.cendre leur forme pliée.

' On a déja aussi pronosé la formation de sacs
de matiére plastique a part:l.r d'une . feuille continue, ‘
dans un comptoir de caisse. L'opération de fabrication
de sacs, ‘selon ces propos:.tions, est du type dans 1eque1
une feuille de matidre plastique est repliée suivant sa

_1ongueur et subit un. thermosoudage a des’ intervalles

distants longitudinalement afin que la feuille soit sé-‘ .
pa::ée en une série de compartiments la feuille est .
ensuits coupée le- long des lignes de soudure afin que .

les sacs individuels solent séparés de la feuille. Les
compartiments formés par thermosoudage sont remplis de -
marchandises avant. la découpe des sacs de la feuille .
continue. 13 encore, le maintien des cotés de la ieuille
de part et d'autre du compartiment, a distance, présente
des difficult_és considérables et un m&canisme d'ouvetture _
de sacs est 'nécessaire au maintien dti 'sac "'sotxvs ‘form’e-'

ouverce,

Les difficultés présentées par 1es appareils o
et techriques connus indiqués précédemnent sont supprimées

selon l'invention par montage d'une machine de fabrication o

de sacs, destinée 3 former des sacs ouverts et cohérents

a partir d'une feuille continue d'une matidre cohérente_‘ -

de fabrication de sacs, dans 1e comptoir. de caisse, et
par utilisation d'un dispositif de’ transport des saca ou~

‘verts de la machine au poste d'ensachage, sous forme

ouverte. La fabrication des ‘sacs sous forme ouverte et

" le transport vers le DOatP d'ensachage sous forme ou- - o
verte’ résolvent tous 1es problémes posés par 1t utilisa— e

tion des sacs pliss. o .
L'opération d'ensachage est encere faciTitée




' par utilisation d'un poste d'ensachage incorporé au ~f"
"rcomptoir de caisse et qui est destiné a supporter les |

sacs ouverts afin qu'ils soient - sensiblement vertioaux.
L' opération d'ensaohage peut encore &tre per-'

fectionnée par utilisation.d'un transporteur placé au

poste d'ensacaage et desting dépiacei Ades sacs 3 ce

*poste, lorsqu ils sont’ sous formp ouverte.

Dans un mode de réalisation, 1t invention

. concerne un compt01r de caisse ayant un chissis délimitant

10

un poste d'ensachage, une machine de fabrication de sacs’

E placée dans le chissis et destinfe 3 mettre en forme une
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matidre cohérente de fabrication de saos,.et.un_dispositif
de transport d'un sac ouvert de ia machine de fabrication
de sacs. au poste ar ensachage, sous forme ouverte. o
- Selon une autre caractéristique de 1'1nvention,
le comptoir de caisse a un poste d'ensachage destiné a ‘
supporter un sac ouvert sous forme sensiblement verticale.
' Selon une autre oaractéristique de 1° invention,

'zle poste d'enaachage a un rebord-de. support de sac disposé,
.longitudinalement et qui est destiné a por+er un sac de
‘manidre que le poids du sac repouese celui-ci vers l‘in—

térieur du rebord de- support. o :
i Selon une autre caractéristique de 1' invention,

“un transporteur est monté sur le comptoir de caisse et

est disposé longitudinalement au poste d'ensachage le
long du rebord de support. Le transporteur entraIne les

- sacs ouverts longitudinalement par rapport au rebord de
. support. ' S

Selon une autre caractéristique de'l‘invention,: ‘
la machine de. fabrication de sacs est des.inée 3 &vacuer -

. un-sac ouvert, avec une orientation sensiblement ‘horizon=~

tale, afin que 1 'extrémité ouverte débouche latéralement,.

-'_et le dispositif de transport est des*iné A réorienter

1le sac afin qu'il prenne une direction sensiblement ver-

fticale lorsqfil ‘est évacué de la macnine de fabrication
de sac; celui-oirétant alo's transpo*té au poste d en-
‘sachage sous Forme ouverte et Verticale.-
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lesquels :

- la figure 1 est une perspective avec des
pdrties arrachées d'un comptoir de caisse, représenta‘xt |
le m&canisme de transport ; St T
R - la figure 2 est une coupe e la partie .
supérieure du comptoir, suivant la ligne 2-2 de la figure

- la figure 3 est une oerspective avec des

parties arrachées du mécanisme de transport de sacs de

la machine de. fabrication de sacs au transporteur de sup-

- port de sacs ;
15

- la figure 4 est une élévation latérale d'une
came de counnande du fonctionnement du mécanisme de trans=

~ la figure 5 est une élévation latérale en .

_coupe partielle d'une se.,onde came destinge 2 la com~ -

mande du fonctionnement dn mécanisme de transport
- la figure 6 est une élévation latérale d*une

- .can-le d'embrayage 3 griffe destinée ala commande de la

25
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synchronisation du mécanisme de transport i
- - la figure 7 est une vue en plan du mécanisme
de transport et du mécanisme de transporteur, suivant les

,fléches 7 de la figure 3F

L= la figure 8 est une coupe par le plan repérér

par la 1igne §-3 de la figure 1; et

- la figare 9 représente un détail d'un segment :
en L du transporteur.

Comme. indiqué sur ‘la figure 1 des dessins, la
référence 10 désiqne de faqon générale un comptoir de cals—

ge du type couramment utilisé dans une épicerie cu analogue. .

Ce comptoir comprend un bo.ttier ou une enceinte portant la

'référence générale 12. Le boftier a ur-e face . supérieure 14 -

le long de laquelle est disposée une courroie 16 e trans=.

. porteur. ‘entre une extrémité de réception et .le’ poste 18
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d’ensachage. Ia courrcie 16 du trans portev- est de cons~
tret J..O“l classicue et pasSse sur un rouleau mené 20 2 une

nv'e'n.e*e extrémité et sur un rowieaun de support 22 a

1'autre e,:trém_.té la tension &tant assurée par des
rouleaux 24 de mise sous tension.

' Une machine 30 de fabrication de sacs est
montée aans le bottier 12 et elle est de préférence du
type décrit dans la demande de brevet des Etats-Unis
d'Amérigque n° 910 737 déposée le 30 mai 1978. Cette ma-

chine 3G Ge fabricaticn de sacs fabrigue des sacs ouveris

32 qui sont pli&s le leng de lignes longitudinalés 34

afin que le sac ait une caractéristique de mémoire as-

surant le maintien du_ sac sous forme ouverte.Ainsi,
iorsque les

Sacs sont &vacués @e la machine de
ils consgrvent leur forme ouverte.La machine 30 de fabri-
cation de sacs est réalisée afin que l'orifice 35 d'éva-

cuation soit placEé au-dessus de la plate—forme 36 de

transport.

' La plate-forme 36 de transport a une forme v
géndrale en L et comporte une paroil 38 de base et une:
paroi latSrale 40, La plate-forme 36 est articulée sur -

‘un bras de support 44 par une charnidre 42, 1'autre
rext.rémité du bras 44 étant nontZe sur un organe longi-

tudinal 46 du chassis. u,omme décrit dans la suite Qu
présent mémoire, la plate-forme 36 est mobile entre la
position de réception représentée sur 1a figure 1 et
la position d'évacuation représentée sur la figure 3,

- Lorsaqu' elle se trouve dans la position de réception de

. 3:0,

35

'1a figure 1, la plate-forme 36 se trouve i une certaine
dieAtance au-dessots de 1'orifice 35 d‘évacuat:.on de la
machine de fabfication de sacs si bien que, lorsqu' ur
sac est évacué par cette machine, i1 tombe sur la plate-

forme sous l "action de son propre poids. Comme indiqué

sur la figure 1, la paroi. latérale 40 est ‘disposée jus-
.qu'en un point trés proche de l'orifice 35 de sortie de -
' ,la machine de fabrication de sacs.

- Un rebord portant la référence générale 50 est

fabrication,




10

doed
S

20

25

30

35

i
)
2
\

8.
dispesé longitudinalement au DOS te d'ensachage et est.
desting 2 pc*i.e*. ies sacs sous forme ouyerte au posté
¢*ensachiage. Le rebord forme une paroi inférisure et
une paroi latérale de support et il est incliné vers

l'intérieur par rapport au pian vertical, vezs le comp~

teir, afin que le poids des sacs et de leur contenu ailt
tendance 2 repousser les sacs vers l'intériear, vers le
comptoir, si bien qu®ils se supportent automatiquement
sur ia plate~forme. Un rail 52 de support destiné 2 em-
pecher le déplacement lat&ral accidentel des sacs 2

" - 2.

——————— e -

..-_,...L-J....‘
. . vy e -
[ - —— - -wq:-——_— v

.:.:75:.': }_—-.-.:- :E—.—:--.:.—.-.-:-.‘.‘_ LA nna oromidre
extrSmits £ix&e au point 54 sur un organe vertical 56
du chigsis et est nlacé 3 une certaine distance du re~

‘bord 50,

Lo rail

wn

2 se termine gn un no*'nt cui se

trouve & 1'intérieur @u poste de chargement 3 une ais

~ tance corresponaant a la la*geur d'un sac environ si

bien que les sacs sont_aurmo:.ns. partiellement charges ,
avant de se d&placer longitudinalement au-deld de 1l'ex-
trémité du rail 52 de support. Apras un chargement par—

" tiel &s sacs, le poids du contenu assure le maintiendes

sacs sur le support.

Un m&canisme 60 de transporteur assure le
transport des sacs au poste d'ensachage. Le mécanisme
€0 de transporteur est représenté clairement sur lés
figures 7 et 8 des dessins. Corme indiqué sur ces figurps,
le chassis du comptoir comprend des mopfants verticaux
62 de aupport (un seul est représenté) portant chacun
des montants incl:.nés 64. .Des plaques 66 de guidage sont
fixées sur les montants 64 et dépassent perpendiculaire-
nent de ceux-vi Les plaques 66 de guidage ont des rails n
68 disposés 1ongitud1nalement par rapport 3 leur face
latérale.et 2 une certaine distance de celle—ci car
ile sont maintenus par des &querres 70 de support . des~-
tindes a formexr des glissigres 72 de passage de chaines.
Des pignons 74 et 76 d'entrainement - sont montés sur des
arbres 78 et 80 qui sont eux-mémes mont&s sur des équerres .
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~ques :66, L1 faut ncter gue deun pignons

10

ce support 32 placées any extrém S 0D
s _
‘Sont montés sur 1l'axbre 80 et dewr pignons 74 G fentraine=~ -
ment sont montés sur l'arbre 78. Des chaines 34 et 86 - }
passent 1°une an-dessus de l'autre et sont placées au-
tour des pignons 7ﬂ et 76. -
Elusleur segments 90 en L sent montés sur

les chafnes B84 et 86, cbte 3 cdte. Ces segment s 90 sont
représentés clairement sur la flguxe 8 qui indigue que

‘chaque segmenu ccnprend un panneat ar rigére 92 et un pan-

———— e ————— - o —

. - .
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la flgure 9 a2 aussi une lame 96 de poussée gui dépasse
3 1'avant du panneau arriére 92. Il Laut notexr sux- la
ficu=e ¥ cu'un segment 00 2anm T, zur .

~
e i e L= e o s O T o s
£ L]
e -

36 de poussle. Un espace Suff!
les izmes successives 96 poF*»qu'uﬁ sac 32 puisse se

loger entre deux lames. Il faut noter que le bras

externe de la lame 96 a une partie inclinée 8 qui laisse

un espace pour la paroi arriére 100 du comptoir comme

indiqué sur la figure 8 si bien que la largeur de ce comp-
toir peut rester minimale. Chaque segment 90 a deux équexr~
res 102 de montage qui en dépassent vérs lﬁarriéré. Chacune
des &querres de montage a,un passage 104 2 une premiére'

- extr@mité et une fente allongée 106 3 1*autre extrémité.

Les axes allongés 108 dépassent 3 1' extérieur des chaines
84 et 86 et pénétrent dans les passages 104 et 106. Le
_passage 108 est allcngé afin qu'il permette le déplacement

la partie courbe de son trajet, autour des pignons 74 et

'760‘

_ Comme l’indiquent les figures 1 et 8, le mé-'.
canisme 90 de transporteur est entrafné par la rotation
de l arbre. 78 ‘assurée par 1! intermédiaire de pignons co~.

: .‘~niques 110 et 112. Le pignon m2 est monté& sur un arbre
35

114 qul est entrainé par un pignon 116 qui est lui-méme
entrainé par une chaine 118 (figure 3). Cette derniére

: est entra:née par le moteur principa1 120 par l'intermé-
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. Ge chzfne est desting 2 meintenir 1a cﬁaine Y12 3 %z
~tension nécessaire.

Go G Ges w©
>ll ‘ : oo N
iia ve d'un réductzus 122 et d'un piéacn,lzé mertd sur
1'arbre 126 e sortie, Ue~,ignon 128 de mise sous tension

- On considere maintenant, en référence sux

figures 1, 3, 5 et 6, le m&canisme gui rdgie ie mou-

vement de la plate~forme 26. Comme indiqué précédenment ,
la plate-forme 26 est articulée, comme indiqué par la
z&férence 42 sur le bras 44, Une tige 130 relie une
&querre 132 mont& sur la plague 38 de base de la plate~
forme 3 un hras 224 de levisr qui &&passe §lun

Trbre iia

a
Celui~ci est monté de maniére qu'il nuisse Pivoter dans

des éque*res 138 de support placées I ses extrémitss oppo—j

© sBes, Un econd bras 140 de 1ev1er dépasse radialement

36 ot son extrdmits ewterne
est raccordée i une premidre extrémité d'mne tige 142

de connexion, L'autre extrémits de cette. tige 142 est
raccordée a- un premier bras 344 d'un levier oscillant '
portant la référence générale 146 Ce levier 146 (figure
5) est articulé sur. un axe 151 et a un second bras 148
qui en dépasse vers 1'extérieur. Un toucheau 150 de came
est placé a 1'extremité externe du bras 148 Ce toucheau
150 est logté dans un voie 152 de came formée dans une
plague 154 de came. La voie comporte quatie surfaces“
distinctes de came placées su* des arcs de cercle al, B,

c1 et Dl La plaque 154 est fix€e  sur'un arbre‘lB"
- par une clavette 158 de verrouillage. L'arbre 156 est

reli& A 1'arbre principal d'entrainement de la machine
30 de fabrication de sacs et est entratns en rotation

'lorsqne cette machine 30 est cormandée afin qu'elle fa-j.,
'brique un sac, la plaque 154 de came est entrainée en _*¥'
:;rotation dans le sens de la flache 160 par ‘liarbre 156
_Lorsque 1e toucheau 150 de came occupe la position indi-' a
_quée sur la figure 5, au d8but de 1'arc de cercle Al,

la plate-forme 36 occupe la position de xéception indiquée
:ﬂsur la figure 1. La rotaticn de la plaque 154 de came

E dans l'arc de cercle a1 provoque le soulevement de 1la

s
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i -forms 36 vers la position d'évacuation, ‘dans 1'ali-
;‘:gnement de 1a. plate-forme 60 I.a rotation sur 1'arc de
_"""".‘_cercle ‘BL: assure le maintien de Ta’ plate-forme -en posi-
1 tion’ haute et 1a rotation dans. l'are de cerole CJ pro-
_.\;_..ivoaue l'abaissement de la ola.te-forme dans la nosition
_ “:f“de réception représentée auss:l. sur la fiqure 1. La rota-
tion-sur 1° arc:de cercle D1 assure le maintien de la
",plate-forme en position basse ou de réception. '
s Le nécanisme de tra.nsPQIt comprend” aussi un.
T fmécanisme de deplacement latéral destiné 3 déplacer les
. £ R sacs de la plate-*‘ome au transporteur. Ce mécanisme de
i " R déplacement latéral est représenté clairement sur les
“fl‘" S v..'__fi.gures 3 et 7 11 comprend un organe 170 en forme de
ol A ' lame en L qui 2 une partie 172 axsposée dans un_ plan’
15, paralléle a celui de la paroi latérale 40 de support .
S de 1a plate-forme lorsque celle-ci occupe sa position
- haute. L'organe 170. en L a aussi un’ bras 174 qui dépasse
o '-‘vers l'intérieur, vers un support 176 sur lequel il est
' mont& 3 demeure. Le support 176 est lui—méme porté par.
‘270: une tr:.nglerie 178 en’ para..l Jogramme . Les extrémités _
| p"iinternes de' la tring’* erie 178 sont art‘.culées aux points -
| 180, les extrémités externes ‘Etant axticulées aux points
182 sur: le support 176. One barre 184 de support est
,  placée au—dessous des bras 178 de 1a tringl.._,...:v..' paral=
o280 ’lélogramme et les supporte. Cette barre 184 est elle~
- .. mEme portée par un organe transversal 186 du chassis et
; A un second organe transversal ‘du chassis (non représenté€)
B o si bien qu'elle porte’ la plus grande partie du poa.ds du
B I bras de poussée. La tringlerie 178 est entrainé comme
390 décrit dans la suite entre une premiére' et une seconde
"position afin qu elle déplace la plaque 170 de poussée
L ' en forme de lame ‘entre la position en retrait représentée
o _en traits mixtes sur la figure 7 et la pos:l.tion avancée
'i-j"acy&éSW'itée en trait plein sur cette méme figure, si bien
'7»35 qu'elle peut venir au contact d un sac 32 et deplacer
":celui-oi le. lona de la plate-forme sur le rebord de . .
‘,support. Les bras 178 de la tringlerie en parallélograme‘
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o - .sont commandés pa.r ':l."énergie'provenant de 17arbre 156
o d'entrainement qui, comme indiq:ué précéderment, cons~

' "titue l'arbre de sortie de la machine 30 de fabrication |

" de sacs. Une came 182" est. fixée a 1! arbre- 156 par une
7.clavette 184 (figure 4) la came 182 a une voie 186 qui
_ comporte trois pa-ties différentes de came A, B et c. .

Le toncheau 188 de came ‘est monté afin qu'il se dépiace' '

_ le long de 1a voie 186 et 11 est porté par un bras 190

' _qui dépasse vers 1'extérieur d'un levier 192, Une extré-

- .10

© 20

25

mité de ce levier 192 est montée sur l'arbre 148 et -
1'autre extrémité est raccordée 2 une tige 194 de =
connexion. Cette tige 194 (figure 3) est raccordée

3 une plaque 196 formant levier, cette plaque &tant -
c articulée sur un arbre 198 de support et étant -reli ée
15.

aux bielles formant les bras 178 du parallélograme par
une tige 200 de connexion. ) o
Lors du fonctionnement, la rotation de 1 arbre o

_156 a partir de la position représentée sur la figure 4 L

sur l'arc de cercle A, provoque le déplacement, par le

'mécanisme en paralléllngramme, de 1'organe 170 de. trans-

port depuis la position représentée en trait plein sur. -

- la figure 7 vers la position en retrait indiquée en traits S
mint eo 8ur .ia figure T dne roracion sur larc de cercle
"B provoque le maintien de 1a plaque 170 dans sa position

en retrait et la. rotation du bras suivant 1 arc de cercle

,'C provoque 1e d.éplacement de’ la plaque 170 de sa posi ion -

en retrait a sa position ava.nc:ée représentée sur. la figure

g

.0

35

Le fonctionnement de 1a. machine de fabrication, |

_de sacs et du mécanisme de l-ransport est cyclique si bien‘;_‘.'
que, ‘au. cours d'un. cycle complet, un sac est fabriqué par R
“la machine de fabrication de sacs alors que le- sac qui a

&té fabriqué antérieurement est transmis au transporteur

et déplacé le long de celui-ci d'une distance égale a la S
..1arg'eur d’un sac. Le fonz tionnement de la machine do fa-
' _-brication ae sacs, du mécanisme de transport et du trans-"" IR
porteur est limité a un cycle pour: chaque signal de de-' PRI




‘-ff:mande par une came 210 (figure 3) qui est montée sur”_

"’JCZ de- commande de fonctions nettement différentes. Un ];ﬂf”-J

10

bre 156. Cette came 210 a des arcs de. cercle AZ 32 es

toucheau 212 est placé a l'extrémité du bras 214 d'

 levier oscillant 216 qui est articulé sur un axe 218 i
 Le bras.220 de 1'autre extrémité ‘du levier 216~a un’ 7.,;.;

épaulemant 222 qui coopire avec un épaulement corres-f:”‘

'pondant d‘une plaque 224 d'embrayage.

La rotation de 1' arbre 156 depuis la position

‘représentée sur la flgure 6 assure une. libération rapide

- de 1'embrayage lors de la rotation suivant l arc de cer-

cle BZ, provoque le maintien de’ l'épaulement 222 en po-

15

sition de séparation de 1° embrayage 224 si bien que
1'arbre 126 sur lequel la plaque 224 d'embrayage est

‘,clavetﬁe peut effectuer plusieurs tour Ensuite, pen-—

”v4q~dant la rotation. suivant 1'a:c de cercle Cc2, l'épaule-~

20

ment 222 est repoussé vers’ l'intérieur et interrcmpt

1a transmissicn d'énefgie au mécanisme de transport pai
'coopération avec l'épaulament correspondant formé ‘dans
- 1la plague 224 d'embrayage.,_

" Le nombre d'opéraﬁions de fabrication de sacs

-7effectuée° parila machine est campté par un compteur 230

1 25

‘fFiaure 3) qui a un bras 232 de mise en actxon reiie par
un ressort 2:4 au levier 192.- o I S ‘
o - Loxs de 1'utilisation, deux rouleaux de papler

 f‘240 et 242 sont montés dans le boitier sur des arbres
‘ convenables de support nermettant leur déroulement, et

la feuille du premier rouleau 242 est transmise i la
*machine de- fabrication de. sacs. L' énergie nécessaire

*,' parvient au moteur principal 120 de la machine de fa-'

35

ﬁ-brication de sahs afin qu'il entraine 1hrbre principal
156 d'entrainement pan 1t intermédiaire d‘un arrangement

’ a chaine et pignons (non représenﬂa qpi relie les arbres
126 et 156 comme. décrit dans - Ia demande précitée de bre-'f°

 wet aes Ecats-Unis d'Amérique n 910 737 La transm;ssion
"‘”&'énergie est commandée par une pédale qui est a la dis—-ﬁ

..ar?-* .

~cle AzZ. Une rotation supplémentaire, ,uivant 1'arc de cer—' _ -

L




L re: alors la fabrication d'un sac’ par mise en fome dela

10

feuille autour au mar.dv'in carré 250 et par coliag

la feuille 3 la configuration nécessaire du sac, pnis R
par découpe fu- tronqon de feuille formant 1e sac dans’ la'fi-f‘*fl‘”
' feuille continue. Le mécanisme de transport fonctionne 5
" alors sur un- cycle complet, en mime “temps que le fonc= i -
».--tionnement de’ 1a machine de fabrication de’ sacs. Ce- L

pandant, c..,me !..n sac n'a pas &té fabriqué antérieuranent, :

aucun transport réel n est assuré. Le :onctionne:nent de 1a o
machine de fabrication de ‘sacs - est alors interrompu alors |
qu'un. sac a ét&. fabriqué et est prét étre &vacné. Le.

o mécanisme de transport occupe une position dans laquelle -
15

la plate-forme 36 de transport occupe. 1a’ POS:.tion de r&- _{“,;

:ception représentée sur la figure 1. L opérateur commande SE I

a nouveau le. panneaun. de commande et le sac qui a 6té

20

- 25

30

e
o

fahriqué commence 3 &tre évacué du mandrin 250 sur 1a
plate-fome de transport. Simultanément, 1a feuille qui '

~est Géroulée du rouleau 242 commence 3 se déplacer le
- long ¢u trajt de guidaqe formé autour du mandrin 250 - o
- ainsi, lorsqu'un sac est évacué de la machine de fabri— S .
“'cation de sacs, celle-—ci fonctionne simultanément et ; :
~ fabrique le sac suivant. Le fonctionnement de la machinc |

de Fa.brication de sacs- provogque la rotation Je l'arbre

'.principal 156 d'entrainement et des cames associées 154, .
182 et 210. Au début ‘de chaque cycle de transport, la =

plate-forme 36 se trouve dans 1a position de réception
indiquée sur la figure 1, comme décrit précédenment, et

‘la lame 170 de transport occupe 1a position indiquée sur
. la figure 1 et en traits mirtes sur.la figure 7 dans

laquelle elle se trouve & une certaine distance 3 1! ex—
térieur par rappcrt il la plate-fome de transport, du o

| caté opposé a celui du transporteur. La ‘rotation de 1l'ar-
. bre 156 d'antrainement assure la commande <u fonctionne-

ment et la synchronisation du . mouvement de la plate-forme

'de transport par 1'intermédiaire de 1a came 154 de la pla-"‘ :
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que 170 de transport »ar 1tintermédieire de lz came 182
et du transporteur 50 par 1'ipternédiaire de la came 210.
Comme indiqué précédemment, le fonctionnement de la came
154 sur un tour complet provogue le souldvement de la
plate~foxme depuis la position indi qué sur la figure 1
jusqu'a celle qui est représentée sur la figure 3, la slate~
forme restant en position haute lorsque la lame 170 de
poussée est commandée et se déplace latéralement au-
dessus de la plate-forme afin qu'elle entraine un sac sur
1= sizte-foxme du transporteur qui est simultanément en~
traing longitudﬂnalement On note sur ia figure 7 que la
synchronisatn.on de l'avance du transporteur est telle que
a plague S6 de poussée reste en dehors de 1l'axe de pas-
sage du sac évacud au mOins jusqu’an retrait de ia placue
170 de transport..
| La descrigition qui précide indique que le comp-
toir de caisse selon 1'invention comprend une machine de
fabrication de sacs et des mScanisnes convenables de trans-
port, si bien qu'il permet la fabrication d'un sac et son
transport sous forme ouverte a un poste d'emballage. Le
procédé de fabrication du sac et le transport de ce der-
nier sont tels que le sac n'est pas form& préalablement
avec des lignes de pliage 1ui domnant des caractéristiques
'de mémoire de configuration plige, si bien que le sac a
naturellement tendance 2 prendre une forme ouverte et 3
la conserver en permanence. Cette caractéristique faci-
1ite beaucoup le chargement du sac au poste 4’ emballage
du comptoir. En ocutre, il faut noter que les sacs sont
Formés dans le comptoir a partir d'une matidre continue
en rouleau, st bien que les problémes posés jusqu'd pré-

~sent par le stockaqe de - grandes qua.ntités de sacs pliés

‘de papier ne se posent pas.
I est bien entendu que l'invent:!.on n'a été

. déerite et représentée qu'd titre d'exemple pr&férentiel

et qu' on pourra apporter toute &quivalence technique
dans ses €l&ments constitutifs sans pour autant sortir
de son cadre.

e e _,;______.._.-—-_,__._..._....._,:;._..
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REVENDICATIONS )

. Comptoir de caisse, caractérisé en ce qu'il
comprend

a) un chdssis ayant un poste d'ensachage (18),

b) une machine (30) de fabrication de sacs,
placée dans le ch@ssis‘et destinge a former un sac ouvert
et cohérent 2 partir @'une feuille cohérente d'une matiére
de fabricavion de sacs, et |

c¢) un dispositif de transport (40) d'un sae
ouvert de la machine de fabrication de sacs au poste
d'ensachage alors que la sac est onvert.
2. Compteir selon la revendication 1, caractérisé
en ce que la machine (30) de fabrication de sacs est

destinée § évacuer un sac ouvert qui a une orientation

sensiblement horizontale si bien gue son extzémité cuverte
dsébouche latéralement, et le dibpositif de transport (40)

‘est destiné 3 rSorienter le sac afin qu'il prenne une.

position oénérale verticale lorsqu'il est &vacué de la
machine de fabrication de sacs et transporté au poste
d'ensachage. -
3. Comptoir selon la revendication 2, caractérisé
en ce qu'un rebord ‘(50) de'support-de'sac est disposé
longitudinalement par rapport au comptoir, au poste
d'ensachage (18), le rebord ayant une paroi inférieure
dépassant'dans un premiér plan sensiblement horizontal
et une parol latérale verticale disposée dans un second
plan, les parois inférieure et latérale &tant destinées
3 8tre disposSes sous une paroi inférieure et une paroi
latérale d'un sac respectivement afin qu'elles supportent
un sac ouvert en position sensiblement verticale et |
cuvert vers le haut, le rebord ayant une extrémité d'en-
trée placte pras de la machine de fabricatiqnvde sacs,

1z machine (30) de fabrication de sacs est
placée'latéralement 3 une certaine distance d'un premier
coté de 1lextrémité d'entrée du rebord de support et a
un orifice d'évaéuation débouchant vers le second plan
de la paroi verticale, |
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‘ ie diopositis der.t:ans?bré {40} comrend wne plate-
forme (36) ayant une parci ce

de support destinée & supporter une parei inférieure et
une paroi latéraie d'un sac, la plate-forme &tant montée
afin qu'elle puisse.pivoter autour d'un premier axe entre
une position &'évacuation dans laquelle la plate—formé
est adjacente § 1'extrémité d’entrée du rebord de support:
et la paroi latérale de support et la paroi de base de
suppert sont alignSes sur la paroil latérale verticale et
la paroi inférieure Gu rebord de support fespectﬁvement,.
et une position de thargement dans laqueale la parei la-~

terale de SUpport <5c U.J..DW‘H::: YESrs 4 eAi—Ll:ulLbU aTEva-

cuation de la machine de fabricaticn de sacs et se

“trouve au~dessous de cette pxtrémite, et la paroi de .

base est disposée vers l'extérieur paxr rappozt 210
trémité &*évacuation et est dirigée vers cette extrémits,
i'appareil comprenant en outre ‘
un dispositif {130) destiné 2 eﬁtrazner la
plate-Forme ‘de fagon alternatlve entre ses positions
d'Svacuation et de Frargement, et
un dispositif (170) destiné & coopérer avec un
sac placé sur la plate~forme dans la position d'évacuaticn
et 3 déplacer le sac vers l'extrémité& d'entrée du rebord
de support. _
4, Comptoir selon la revendication 1, caractérisé
en ce que la machine (30) de fabrication de sacs comporte
un mandrin {250) de mise en forme de sacs destiné a la.
fermation'd un sac 2 fond rectanqulaire..
5. Comptoir de caisse, caractérisé en ce qu'il

_ a) un boitier (12) ayant une face Supérieure,
une extrémité de réception, une extrfmité arridre, un

‘c6té avant et un c8t& arridre, le boftier ayant une cham-

bre fermée i 1'intérieur,

b) un rebord (50) de support disnosé longitudi—.

nalementla la face avant du comptoir,,entre un premier
point distant vers l'arridrede 1'extrémité de réception et

e e - st o = = ot
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un second point adjgceu* de I'textz emlte arrigre dn

’I‘_‘,

boStier, le rebord de suppor:t ayant une paroi 1nfériéure
et vne paroi latérale destinfes 23 &tre placées sous uxne
paroi inférieure et une paroi latérale d'un sac ouvert
afin que celui~ci soit supporté en position verticale,
avec l'ouverture vers le haut, en vue de son chargement,
_ c) un passage de transport d&bouchant de la
chambre vers 1e rebord de support au premier point,
7 d) une machine (20) de fabrication de sacs
montée dens la chambre et destinée 3 fabriguer un sac
echirent 3 partir dfune fenille continue d°une matilre
de formation de sacs, ia machine de fabricaticn de sacs
ayant une extrémité d'évacuation ¢'un sac dans un pian
sensiblement horizontal avec le fond en avant, l'extré=
mitd &'Svactation Stant distante lztfralement vers ifin-
térieur du plan de la paroi latérale du rebord de

support et vers 1'avant de ce rebord de support; et

e) un dispositif (40) de transport destiné 2 re-

cevoir un sac ouvert d'crientation sensiblement hoxizon-
tale, évacué par 1l'extrémité d‘é&vacuation de la machine
de fabrication de sac, et 2 réorienter le sac afin
qu'il soit dispos& sensiblement verticalement et déposé
sur le rebord de support, avec son orifice vers le haut.
6. Comptoir selon la revendication 5, caract&risé
en ce gque le disposit*f de transport (40) comporte une plate-
forme (36) ayant une paroi de base et une paroi. latérale,
chaque paroi ayant une extrémité externe, ia plate—forme
éUmn:montée afin qu relle pivote autour d°un premier axe
entre une premidre position adjacente au rebord (50)
de support, la paroi latérale de support et la paroi
de base de support étant alignées sur la paroi inférieure

‘et la paroi latérale du rebord de support respectivement

afin que des sacs verticaux puissent glisser transversa-
lement de la plate-forme au rebord de support, et une
position de chargement dans laquelle la paroi latérale
de support est tournée vers la machine (30). de fa-
brication de sacs 2 un niveau inférieur a celui de 1'ex—
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- trémité d'évacuat.:.on ‘de maniére"v‘qu'elle soit plaf'ée au—‘ o
f'.dessous d'un cotE. d'un sac - 1orsque celui-ci est évacué

B par la machine de fabrication de sacs, la paroi de base -
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- de support étant placée a 1'e.xtérieur de l'orifice
d'&vacuation (35) et en face de cet orifice afin qu'elle
t:bnstituel une but&e ‘lmitant le‘dé'éla;cement d'un sac-
fﬂa::’s _son;;mc‘avamentv 1'&loignant de 1'orifice d'évacuation,

et un bras (170) d'évacuation monté dans le boftier et
destiné 3 se déplacer le'long de la platé-fforme',,vers le
premier point afin qu'il déplace un sac disposé sur la
plate-forme vers le rebord de support, et un dispositif

-d'en.trainement de la plate-forme entre sa premiére et

sa seconde position.

7. o Compto;{.r selorn la revendivation 6, caractérisé
en ce que la plate-forme de support (36) est articulée.
autour d'un premier axe adjacent au bord externe de la
paroi de base si bien que, lorsque la plate-forme est

~dans sa seconde pcosition, la paroi de base estdisposée

au-dessous du plan de la paroi inférieure du rebord de
support et la paroi latérale de support de la plate-
forme est inclinfe vers le bas depuis 1° orifice d'&-
vacuation de ia machine de fabrication de sacs vers la
paroi de base, si bien que les sacs p*ovenant de la
machine (30) de fabrication de sacs peuvent tomber sous
1'action de leur propre poids vers la paroi de base de |
suppor:t, la plate-forme (36) pivotant autour du premier
axe lorsqu elle se déplace vers sa seconde position et
soulevant la paroi de base de support et la paroi la-
tsrale de support qui s altgnmtalors sur le rebord de
support
8. ‘ Comptoir selon la revendication 1, caractérisgé
en ce qu'il comprend un transporteur (60) monté& suxr le
chissis et disposé longitudinalement av poste 4! ensachage,
le transporteur &tant destiné 2 déplacer 1es sacs ouverts
le long du rebord de support.

9. Compteoir selon 1la revendication 8, caractérisé

en ce que le transporteur (60) passe autour d'un premier .




et d'un second support placésa une premiére et 2 une se-"
conde extrémité du rebord de support respectivement, les
supports ayant un axe de rotation paralladle 3 la paroi
latérale du rebord de support. - L "
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