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Description
1. Domaine de I’invention

[0001] Le domaine de l'invention est celui des dispo-
sitifs et procédés de réalisation de contenants par le plia-
ge de découpes de papier, de carton, de carton ondulé,
de plastique ou de matiere similaire dans une machine
plieuse et éventuellement colleuse.

2. Art antérieur

[0002] Dans le domaine de 'emballage, il est courant
de fabriquer des contenants comprenant au moins un
fond, quatre cbtés, et éventuellement des renforts d’an-
gles entre leurs cotés consécutifs.

[0003] De tels contenants sont classiquement fabri-
qués a partir d’'une découpe présentant les lignes et fen-
tes de pliage adéquates formant des rabats de cotés, de
fond et le cas échéant de renfort.

[0004] Différentes machines plieuse-colleuses peu-
vent étre mises en ceuvre dans ce dessein.

[0005] On connait par exemple des machines plieuses
comprenant une cavité de mise en forme a l'intérieur de
laquelle est entrainé en translation un piston entre plu-
sieurs niveaux.

[0006] Un exemple de machine avec les caractéristi-
ques du préambule de la revendication 1 est divulgué
par le document FR 2 694 266 A1.

[0007] Un convoyeur permet d’amener une a une les
découpes au niveau supérieur de la cavité. Puis, le piston
est déplacé en translation jusqu’au deuxieme niveau dé-
limité par des butées inférieures.

[0008] Au cours de ce déplacement, le piston déplace
la découpe et 'amene a glisser a l'intérieur de la cavité
contre des guides latéraux qui permettent de rabattre les
rabats de c6té de la découpe de maniere a former les
cbtés du contenant jusqu’a ce que le fond de la découpe
vienne en appui contre des butées inférieures.

[0009] Des moyens peuvent le cas échéant étre mis
en ceuvre pour former les renforts d’angles. La machine
plieuse peut également comprendre des moyens d’en-
collage des zones de la découpe devant étre collées pour
maintenir en forme le contenant.

[0010] Le contenantainsi formé est ensuite évacué de
la cavité en ramenant le piston au premier niveau puis
en écartant en dehors de la cavité les butées inférieures
de sorte que le contenant soit évacué de la cavité sous
I'effet de la gravité et/ou au moyen d’un éjecteur prévu
a cet effet.

[0011] Lapositiondesbutéesinférieuresdansla cavité
définit le deuxiéme niveau dont le réglage permet de dé-
finir la profondeur du contenant mis en forme.

[0012] Ainsi, chaque fois que I'on souhaite lancer une
opération de production de contenants dont la profon-
deur est différente de ceux de I'opération précédente, il
est nécessaire de régler la position des butées inférieu-
res.
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[0013] Ce réglage et obtenu manuellement. En effet,
les butées inférieures sont montées mobiles en transla-
tion le long d’'une rainure ety sontmaintenues en position
au moyen de vis.

[0014] Un changement de hauteur de contenant sup-
pose donc qu’un opérateur vienne desserrer chaque bu-
tée, la déplace le long de sa rainure pour la placer a la
position souhaitée, puis ressert la butée pour la bloquer
en position.

[0015] Un tel systéme de réglage présente 'avantage
d’étre simple d’un point de vue mécanique.

[0016] Le réglage est toutefois relativement difficile a
réaliser pour un opérateur, 'accés aux butées n’étant
pas commode dans la mesure ou elles se situent a l'in-
térieur de la machine dans des endroits exigus.

[0017] llexiste doncunbesoind’améliorerlatechnique
de réglage de la position des butées inférieures.

3. Objectifs de I'invention

[0018] L’invention a notamment pour objectif d’appor-
ter une solution efficace a au moins certains de ces dif-
férents problémes.

[0019] En particulier, selon au moins un mode de réa-
lisation, un objectif de I'invention est de fournir une ma-
chine de pliage de contenant dont le réglage des butées
inférieures soit optimisé.

[0020] Notamment, I'invention a pour objectif, selon au
moins un mode de réalisation, de fournir une telle ma-
chine qui permet de faciliter pour I'opérateur qui en a la
charge le réglage de la position des butés inférieures.
[0021] Un autre objectif de I'invention est, selon au
moins un mode de réalisation, de fournir une telle ma-
chine qui permet de fiabiliser le réglage des butées infé-
rieures, notamment de garantir que I'ensemble des bu-
tées inférieures soient réglées au méme niveau.

[0022] Un autre objectif de l'invention est, selon au
moins un mode de réalisation, de procurer une telle tech-
nique qui soit efficace et/ou robuste et/ou bon marché.

4. Présentation de l'invention

[0023] Pour ceci, l'invention propose une machine
plieuse de découpes pour former des contenants com-
prenant au moins un fond et quatre cotés, lesdites dé-
coupes comprenant au moins une portion de fond et des
rabats de cotés, ladite machine comprenant au moins :

- une cavité de mise en forme comprenant au moins
un premier et un deuxiéme niveaux ;

- un convoyeur de découpes apte a convoyer les dé-
coupes une a une jusqu’au premier niveau de ladite
cavité ;

- un piston monté mobile en translation a I'intérieur de
ladite cavité et des moyens d’entrainement dudit pis-
ton entre au moins lesdits premier et deuxiéme ni-
veaux de ladite cavité ;

- des butées inférieures de maintien de ladite portion
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de fond situées audit deuxieme niveau de ladite ca-
vité, lesdites butées inférieures étant montées mo-
biles le long de ladite cavité de mise en forme pour
définir ledit deuxiéme niveau ;

- des moyens d’entrainement desdites butées infé-
rieures entre une position de maintien dans laquelle
elle forme saillie a 'intérieur de ladite cavité et une
position d’éjection dans laquelle elle sont écartées
en dehors de ladite cavité ;

- des guides de mise en forme placés a la périphérie
de ladite cavité et permettant d’agir sur lesdits rabats
de cbté pour conformer par pliage ledit contenant a
partir de ladite découpe lors du passage dudit piston
du premier au deuxiéme niveau de ladite cavité.

[0024] Selon linvention, lesdits moyens d’entraine-
ment dudit piston sont configurés pour déplacer lesdites
butées inférieures le long de ladite cavité de mise en
forme pour définir ledit deuxiéme niveau.

[0025] Ainsi, selon cet aspectde l'invention, le réglage
de la position des butées inférieure n’est plus réalisé ma-
nuellement par un opérateur mais est au contraire mé-
canisé, en d’autres termes motorisé. Les butées inférieu-
res sont en effet déplacées au moyen des moyens d’en-
trainement du piston pour définir le deuxiéme niveau.
[0026] On facilite ainsi le travail des opérateurs qui
n’ont plus a assurer manuellement le réglage des butées
inférieures une a une.

[0027] L’invention permet ainsi de simplifier le travail
des opérateurs tout en fiabilisant le réglage des butées
inférieures en garantissant qu’elles se trouvent toutes au
méme niveau a l'issue du réglage.

[0028] Cette solution est également économique dans
la mesure ou les moyens mis en ceuvre pour déplacer le
piston sont utilisés pour régler la position des butées in-
férieures.

[0029] Selon une variante possible, une machine
plieuse selon l'invention comprend des moyens de
liaison en translation desdites butées inférieures avec
ledit piston le long de I'axe de déplacement dudit piston.
[0030] llestainsipossible delierentranslationle piston
et les butées inférieures de sorte que le piston entraine
en mouvement les butées pour procéder au réglage de
leur position.

[0031] Selon une variante possible, lesdites butées in-
férieures sont mobiles par rapport audit piston entre au
moins une position de libération dans laquelle lesdits
moyens de liaison en translation sont dans un état de
libération dans lequel lesdites butées inférieures ne sont
pas liées en translation avec ledit piston, et une position
de réglage dans laquelle lesdits moyens de liaison en
translation sont dans un état d’entrainement dans lequel
lesdites butées inférieures sont liées en translation avec
ledit piston.

[0032] Selon une variante possible, ledit piston com-
prend des logements de réglage aptes arecevoir lesdites
butées inférieures, lesdites butées inférieures étant mo-
biles par rapport audit piston entre au moins une position
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de libération dans laquelle elles ne coopérent pas avec
lesdits logement de réglage et une position de réglage
dans laquelle elles coopeérent avec lesdits logement de
réglage de sorte qu’'un déplacement dudit piston dans
ladite cavité par lesdits moyens d’entrainement s’accom-
pagne d'un déplacement desdites butées inférieures
pour définir ledit deuxiéme niveau.

[0033] Cette solution permet de lier en translation les
butées inférieures et le piston de maniére simple, éco-
nomique mais efficace.

[0034] Selon une variante possible, une machine
plieuse selon I'invention comprend des moyens d’entrai-
nement en mouvement desdites butées de 'une a l'autre
de leurs positions de libération et de réglage.

[0035] Selon une variante possible, lesdits moyens
d’entrainement en mouvement desdites butées de 'une
a l'autre de leurs positions de libération et de réglage et
lesdits moyens d’entrainement desdites butées inférieu-
res entre ladite position de maintien et ladite position
d’éjection sont confondus.

[0036] Cette solution est simple et économique dans
la mesure ou les moyens mis en ceuvre pour escamoter
les butées inférieures afin de permettre I'éjection d’'un
contenant mis en forme sont également utilisés pour ren-
dre les butées inférieures solidaires en translation du pis-
ton.

[0037] Selon une variante possible, une machine
plieuse selon linvention comprend comprenant des
moyens de blocage en position desdites butées inférieu-
res le long dudit axe de déplacement, lesdits moyens de
blocage pouvant prendre un état de blocage et un état
de déblocage, ledit état de déblocage étant pris lorsque
lesdits moyens de liaison sont dans ledit état d’entraine-
ment.

[0038] On garantit ainsi le blocage en position des bu-
tées apres réglage de sorte a garantir qu’elles remplis-
sent leur fonction de maintien du contenant en cours de
fabrication.

[0039] Selon une variante possible, une machine
plieuse selon I'invention comprend des moyens de main-
tien en position desdits butées le long dudit axe de dé-
placement lorsque lesdits moyens de blocage sont dans
ledit état de déblocage et que lesdits moyens de liaison
en translation desdites butées inférieures avec ledit pis-
ton sont dans ledit état de libération.

[0040] Onéviterainsique les butées inférieures se dé-
placentd’elles-mémes, par exemple par gravité sous I'ef-
fet de leur propre poids, dés que les moyens de blocage
sont débloqués. On fiabilise ainsi la machine.

[0041] Selon une variante possible, lesdits moyens de
blocage de chacune desdites butées inférieures com-
prennent une crémaillére le long de laquelle la butée in-
férieure correspondante est montée mobile en transla-
tion pour définir ledit deuxieme niveau, chaque butée
comprenant au moins une dent de blocage apte a coo-
pérer avec ladite crémaillere correspondante dans ledit
état de blocage.

[0042] Le blocage par crémaillere est relativement
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simple a mettre en ceuvre et est particulierement efficace
et sur.

[0043] Selon une variante possible, lesdits moyens de
blocage de chacune desdites butées inférieures com-
prennent un systeme de type queue d’aronde compre-
nant un élément male et un élément femelle dont I'un est
solidaire de la butée inférieure correspondante, ledit élé-
mentmale et ledit élémentfemelle étantaptes a coulisser
'un dans l'autre dans ledit état de déblocage et a se
coincer I'un dans l'autre dans ledit état de blocage.
[0044] Cette solution est également relativement sim-
ple a mettre en ceuvre et est particulierement efficace et
sur.

[0045] Selon une variante possible, lesdits moyens de
blocage de chacune desdites butées inférieures com-
prennent un systéeme a excentrique comprenant un élé-
ment méle et un élément femelle dont I'un est solidaire
de la butée inférieure correspondante, ledit élément male
et ledit élément femelle étant aptes a coulisser 'un dans
l'autre dans ledit état de déblocage et a se coincer I'un
dans l'autre dans ledit état de blocage.

[0046] Cette solution est également relativement sim-
ple a mettre en ceuvre et est particulierement efficace et
sur.

[0047] Selon une variante possible, lesdits moyens de
blocage de chacune desdites butées inférieures com-
prennent un élément de friction, solidaire de la butée in-
férieure correspondante, et une surface de friction, ledit
élémentde friction étant apte a glisser par rapport a ladite
surface de friction dans ledit état de déblocage et étant
maintenu en appuis contre ladite surface de friction dans
ledit état de blocage.

[0048] Cette solution est également simple a mettre
en ceuvre et est particulierement efficace et sur tout en
étant plus économique.

[0049] Selon une variante possible, chaque butée in-
férieure est montée mobile selon un mouvement de blo-
cage-déblocage desdits moyens de blocage, ledit piston
agissant sur les butées inférieures pour les déplacer et
placer ainsi lesdits moyens de blocage dans leur état de
déblocage lorsque lesdits moyens d’entrainement des-
dites butées déplacent celle-ci vers ledit piston.

[0050] On obtientainsi un déblocage précis et efficace
des butées inférieures de maniére simplet et économi-
que.

[0051] Selon une variante possible, lesdites butées in-

férieures sont montées mobiles selon ledit mouvement
de blocage-déblocage contre I'effet de moyens de rap-
pel.

[0052] Selon une variante possible, le mouvement de
blocage-déblocage desdites butées inférieures et du ty-
pe linéaire et/ou rotatif.

[0053] Selon une variante possible, le mouvement
desdites butées inférieures entre leur position de réglage
et de libération est de type linéaire et/ou rotatif.
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5. Liste des figures

[0054] D’autres caractéristiques et avantages de l'in-
vention apparaitront a la lecture de la description suivan-
te de modes de réalisation particuliers, donnée a titre de
simple exemple illustratif et non limitatif, et des dessins
annexés parmi lesquels :

- lafigure 1 illustre une vue en perspective d’'un exem-
ple de machine plieuse selon l'invention ;

- lafigure 2 illustre une vue de détail en perspective
de la liaison d’une butée inférieur au reste de la
machine ;

- les figures 3 a 7 illustrent plusieurs vues de face
d’'une machine selon I'invention avec les butées in-
férieures dans différentes positions ;

- lafigure 8illustre une variante d’'une machine plieuse
selon l'invention ;

- lafigure 9illustre une autre variante d’'une machine
plieuse selon l'invention.

6. Description de modes de réalisation particuliers
6.1. Architecture

[0055] On présente en relation avec les figures 1 a 7,
un exemple de réalisation d’'une machine plieuse de dé-
coupes selon l'invention.

[0056] Ainsi que cela est représenté a la figure 1, une
telle machine plieuse 1 comprend un chassis 10 délimi-
tant une cavité de mise en forme 11 a l'intérieur de la-
quelle un piston 12 peut étre entrainé en translation entre
un premier et un deuxiéme niveaux via des moyens d’en-
trainement.

[0057] Dans ce mode de réalisation, le premier niveau
N1 est un niveau supérieur et le deuxieéme niveau N2 est
un niveau inférieur. Ces niveaux pourraient étre inversés.
Il pourrait alternativement s’agir de niveaux décalés la-
téralement plutdét que verticalement ou autre.

[0058] Pour cela, le piston 12 est relié a une tige 120
coulissant dans une rainure 121 définissant 'axe de
translation du piston. Le mouvementd’un niveau a l'autre
est obtenu au moyen d’un actionneur comme par exem-
ple un vérin relié a la tige 120 ou un moteur entrainant
un pignon engrenant avec une crémaillére solidaire de
latige 120 ou de tout autre moyen d’entrainement adapté.
[0059] Le piston 12 présente ici un contour périphéri-
que essentiellement parallélépipédique. Sa forme pour-
rait étre différente. Elle correspondant a celle du conte-
nant que 'on souhaite former.

[0060] La machine plieuse comprend des moyens
d’acheminement une a une de découpes 24 au niveau
du premier niveau N1 de la cavité 11.

[0061] De tels moyens d’acheminement comprennent
par exemple un convoyeur 13 par exemple du type con-
voyeur a bande, a rouleaux ou autre.

[0062] Dans une variante, le convoyeur et le piston
pourront comprendre un robot manipulateur apte a ame-
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ner une a une les découpe au premier niveau et a dé-
placer les découpe le long de la cavité pour les mettre
en forme.

[0063] La cavité 11 loge, entre le premier N1 et le
deuxieme N2 niveaux, des guides de mise en forme 14.
Ces guides sont connus en soit de 'homme du métier.
lls comprennent des plaques le long desquelles le piston
ameéne la découpe a glisser pour rabattre les rabats de
coté et former ainsi les c6tés du contenant alors qu’il se
déplace entre les premier et deuxiéme niveaux de la ca-
vité.

[0064] Lacavité 11loge des butées inférieures 15 dont
la position définit le deuxieme niveau N2.

[0065] Ces butés inférieures 15 sontdans ce mode de
réalisation au nombre de quatre, une étant positionnée
essentiellement a chaque angle du fond du contenant a
former. Leur position et leur nombre pourraient étre dif-
férents (supérieur ou inférieur).

[0066] Comme il sera décrit plus en détail par la suite,
la machine plieuse comprend des moyens de réglage
mécanisé de la position des butées inférieure dans la
cavité pour définir le deuxiéme niveau.

[0067] Ainsi que cela est représenté sur la figure 2,
chaque butée inférieure 15 est montée mobile en trans-
lation le long d’'une poutre de guidage linéaire 16 selon
un axe essentiellement paralléle a 'axe de translation du
piston 12 dans la cavité 11.

[0068] Plus précisément, chaque butée inférieure 15
est solidaire d’'un chariot 17 monté mobile en translation
le long de la poutre de guidage linéaire 16. Elle est mon-
tée mobile en rotation sur ce chariot au moyen d’'une
liaison pivot 150 d’axe essentiellement orthogonal a I'axe
de translation du chariot, contre I'effet de moyens de rap-
pel, par exemple de rappel élastique comprenant ici des
ressorts de traction 18. Il pourrait alternativement s’agir
de ressort en élastomeére ou tout autre type de ressorts
adaptés. Il pourrait également s’agir d’'un vérin ou tout
autre type d’actionneur adapté.

[0069] Chaque butée inférieure 15 porte une dent 19
de blocage apte a engrener avec une crémaillére 20 so-
lidaire de la poutre de guidage linéaire 16 qui s’étend le
long de I'axe de cette poutre.

[0070] Ce systeme dent-crémaillere constitue des
moyens de blocage en position des butées inférieures le
long de leur axe de réglage, i.e. axe de déplacement le
long des poutre de guidage linéaire. Ce systéme peut
prendre un état de déblocage dans lequel les dents ne
coopérent pas avec les crémailleres de sorte que les
butées inférieures sont mobiles en translation le long des
poutres de guidage linéaire, et un état de blocage dans
lequel les dents coopérent avec les crémailléres si bien
que les butées inférieures sont bloquées en position et
ne peuvent plus se déplacer le long des tiges de guidage
linéaire.

[0071] Ainsi que cela est représenté notamment a la
figure 3, chaque poutre de guidage linéaire 16 est reliée
a chacune de ses extrémités a une biellette haute 21 et
basse 22 au moyen d’une liaison pivot 210, 220 d’axes
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paralleles entre eux et essentiellement orthogonaux a
'axe de translation du piston.

[0072] L’autre extrémité de la biellette basse 22 est
reliée au chassis 10 au moyen d’'une liaison pivot 221
d’axe essentiellement paralléle a I'axe de la liaison pivot
220.

[0073] L’autre extrémité de la biellette haute 21 est re-
liee au moyen d’une liaison pivot 211 d’axe essentielle-
ment paralléle a I'axe de la liaison pivot 210 a la tige d’'un
vérin 23. Le corps du vérin 23 est relié au chassis au
moyen d’une liaison pivot 230 d’axe essentiellement pa-
ralléle I'axe de la liaison pivot 211.

[0074] La biellette haute 21 est reliée entre ses deux
extrémités au chassis 10 au moyen d’une liaison pivot
212 d’axe essentiellement paralléle a I'axe de la liaison
pivot 210.

[0075] Lesbielletteshaute 21 etbasse 22 formentavec
la tige de guidage linéaire 16 un parallélogramme défor-
mable pouvant étre déformé au moyen du vérin 23.
[0076] Le piston comprend pour chaque butée infé-
rieure un logement d’entrainement 122 apte a loger une
butée inférieure 15.

[0077] Les butées inférieures 15 sont mobiles par rap-
portau piston 12 entre au moins une position de libération
dans laquelle elles ne coopérent pas avec les logements
de réglage et une position de réglage dans laquelle elles
coopérent avec les logements de réglage de sorte qu’un
déplacement du piston dans la cavité par les moyens
d’entrainement du piston s’accompagne d’un déplace-
ment des butées inférieures pour définir le deuxiéme ni-
veau.

[0078] Les moyens de réglage des butées inférieures
comprennent ainsi des moyens de liaison en translation
des butées inférieures avec le piston le long de I'axe de
déplacement du piston dans la cavité.

[0079] Les moyens de liaison en translation peuvent
prendre un état de libération dans lequel les butées in-
férieures ne sont pas liées en translation avec le piston
(les butées inférieures ne cooperent pas avec les loge-
ments d’entrainement) et un état d’entrainement dans
lequel les butées inférieures sont liées en translation
avec le piston (les butées inférieures coopérent avec les
logements d’entrainement).

[0080] La machine plieuse comprend des moyens
d’entrainement en mouvement des butées inférieures de
'une al'autre de leurs positions de libération et de régla-
ge. Ces moyens d’entrainement comprennent les vérins
23 ainsi que les parallélogrammes déformables.

[0081] La machine comprend une unité de commande
permettant classiquement de piloter 'ensemble des
mouvements des différents équipements mobiles. Une
telle unité de commande comprend par exemple classi-
quement une unité centrale et une interface homme ma-
chine.

6.2. Réglage des butées inférieures

[0082] Leréglage de la position des butées inférieures
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est obtenu de la maniére suivante.

[0083] On part de la situation de la figure 3 dans la-
quelle les butées inférieures sont placées par les vérins
23 et les parallélogrammes déformables dans une posi-
tion d’éjection dans laquelle elles se trouvent latérale-
ment écartées en dehors de la cavité de mise en forme.
Au cours de ce déplacement, les poutres de guidage
linéaires restent essentiellement paralléles aux surfaces
périphériques correspondantes du piston.

[0084] Dans cette position, les butées inférieures sont
maintenues, par les moyens de rappel, dans une position
dans laquelle les dents sont en prise avec la crémaillere
sibien que les moyens de blocage des butées inférieures
sont dans leur état de blocage prévenant le déplacement
des butées le long des poutres de guidage linéaire.
[0085] Les vérins 23 sont actionnés afin de rapprocher
les butées inférieures 15 des parois latérales du piston
12.

[0086] Les butées inférieures 15 viennent progressi-
vement au contact du piston ce qui provoque leur pivo-
tement par rapport aux poutres de guidage linéaire 16
autour de l'axe des liaisons pivot 150 dans un mouve-
ment de blocage-déblocage, et le désengagement des
dents de blocage des crémailleres plagant ainsi les
moyens de blocage dans leur état de déblocage (cf. fi-
gure 4).

[0087] Pouréviter que les butées inférieures se dépla-
cent naturellement le long des poutres de guidage linéai-
res alors que les moyens de blocage sont dans leur état
de déblocage, la machine peut comprendre des moyens
de maintien en position des butées inférieures le long de
I'axe de déplacement du piston lorsque les moyens de
blocage sont dans leur état de déblocage et que les
moyens de liaison en translation des butées inférieures
avec le piston sont dans leur état de libération.

[0088] Ces moyens de maintien comprennentici, pour
chaque butée inférieure, une platine 171 prévue pour
venir en appui contre une surface latérale 160 contre
I'effet d’'un ressort de compression dans la force peut
étre tarée au moyen d’'une vis de réglage 173 (cf. figure
4).Le piston est ensuite déplacé en translation a l'inté-
rieur de la cavité jusqu’a placer seslogements de réglage
122 en alignement avec les butées inférieures 15.
[0089] Un galet 151 est monté mobile en rotation a
I'extrémité de chaque butée inférieure. Ces galets per-
mettent de faciliter le déplacement du piston contre les
butées inférieures. Ces galets pourraient étre remplacés
par des zones de frottement a faible coefficient de frot-
tement.

[0090] Lorsque lesbutéesinférieures se trouventdans
I'alignement des logements d’entrainement, elles vien-
nent s’y loger par pivotement autour de I'axe des liaisons
pivot 150 sous I'effet des moyens de rappel (cf. figure 5).
[0091] La profondeur des logements de réglage 122
est choisie de maniére telle que lorsque les butées infé-
rieures 15 s’y trouvent logées, les moyens de blocage
en position des butées inférieures se trouvent dans leur
état de déblocage, les dents de blocage 19 ne coopérant
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pas avec les crémailleres 20.

[0092] Les moyens de blocage des butées inférieures
15 sont donc dans leur état de déblocage lorsque les
moyens de liaison en translation des butées 15 avec le
piston 12 sont dans leur état d’entrainement.

[0093] Le piston et les butées inférieures sont alors
liés en translation selon I'axe de déplacement du piston
dans la cavité de mise en forme.

[0094] Le piston est ensuite translaté, via ses moyens
d’entrainement, al'intérieur de la cavité de mise en forme
vers ou depuis le premier niveau selon qu’il est souhaité
de remonter ou d’abaisser les butées inférieures.
[0095] L’effortimprimé parles moyens d’entrainement
du piston est bien entendu supérieur a I'effort de friction
des moyens de maintien, en I'occurrence des platines
171 contre les surfaces 161 des poutre de guidage li-
néaire 16.

[0096] Une fois les butées inférieures amenées a la
position souhaitée (cf. figure 6 ou les butées inférieures
sont dans cet exemple abaissées par rapport a leur po-
sition initiale), les vérins 23 sont actionnés pour écarter
les butées inférieures des parois latérales du piston et
ainsi les déloger des logements de réglage 122.

[0097] Au coursde ce mouvement, les butées inférieu-
res 15 pivotent autour de I'axe des liaisons pivot 150
dans un mouvement de blocage-déblocage sous I'effet
des moyens de rappel 18 de sorte que les moyens de
blocage retrouvent leur état de blocage dans lequel les
dents de blocage 19 cooperent avec les crémailléres 20
pour maintenir en position les butées inférieures 15 le
long des poutres de guidage linéaire 16.Les butées in-
férieures 15 se trouvent alors a la hauteur désirée mais
décalées latéralement en dehors de la cavité de mise en
forme dans leur position d’éjection (cf. figure 7).

[0098] Le piston 12 est remonté via ses moyens d’en-
trainement au dessus du premier niveau pour le dégager
de la cavité de mise en forme.

[0099] Les vérins 23 sont actionnés afin de décaler
latéralement les butées inférieures a l'intérieur de la ca-
vité de mise en forme sans modifier leur hauteur pour
les amener dans leur position de maintien dans laquelle
elles peuvent assurer leur fonction de butées inférieures.
[0100] Le convoyeur est mis en ceuvre pour amener
au premier niveau une découpe.

[0101] Les moyens d’entrainement du piston sont mis
en ceuvre pour déplacer le piston en direction du deuxié-
me niveau.

[0102] Au cours de ce déplacement, le piston 12 en-
traine a l'intérieur de la cavité de mise 11 en forme la
découpe 24 qui vient au contact des guides de mise en
forme 14. Les rabats de c6té de la découpe sont alors
progressivement repliés pour former les c6tés du conte-
nant jusqu’a ce que le rabat de fond viennent en appui
contre les butées inférieures. Le contenant est alors for-
me.

[0103] Le piston 12 est remonté via ses moyens d’en-
trainement au premier niveau puis les vérins 23 sont ac-
tionnés pour écarter les butées inférieures latéralement
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endehors delacavité de mise en formejusqu’ales placer
dans leur position d’éjection dans laquelle elle ne retien-
nent plus le contenant dans la cavité, celui-ci pouvant en
étre éjecté sous I'effet de la gravité et/ou au moyen d'un
éjecteur.

[0104] Plusieurs contenants de méme hauteur peu-
vent ainsi étre mis en forme successivement.

[0105] Lorsqu’il est souhaité de mettre en forme des
contenants d’'une hauteur différente, une nouvelle phase
de réglage mécanisé de la position des butées inférieu-
res est mise en ceuvre pour définir le deuxiéme niveau
correspondant.

6.3. Variante

[0106] On présente, en relation avec la figure 8, une
variante d’'une machine plieuse selon l'invention.
[0107] Seules les différences principales entre cette
variante etle mode de réalisation précédent sontci-aprés
décrites.

[0108] Selon cette variante, les poutres de guidage li-
néaire 16 ne sont pas reliées au chassis par des paral-
lélogrammes déformables. Elles y sont reliées par des
liaisons glissiéres 80 d’axes essentiellement orthogo-
naux a I'axe de translation du piston dans la cavité de
mise en forme. Elles peuvent étre rapprochées ou éloi-
gnées du piston au moyen de vérins 23.

[0109] Lesbutéesinférieures 15sontmontées mobiles
en translation par rapport aux poutres de guidage linéaire
16 au moyen de liaisons glissieres 81 d’axes essentiel-
lement orthogonaux a I'axe de translation du piston dans
la cavité de mise enforme. Elles sontégalement montées
mobiles en translation le long des poutres de guidage 16
comme dans le mode de réalisation précédent par des
liaisons glissiéres 82.

[0110] Comme dans le mode de réalisation précédent,
les poutres de guidages linéaires 16 portent des cré-
mailleres 20 etles butées inférieures 15 portentdes dents
de blocage 19.

[0111] Leréglage de la position des butées inférieures
15 selon cette variante est obtenu de maniére sensible-
ment identique au mode de réalisation précédent.
[0112] L’insertion des butées inférieures dans les lo-
gements de réglage du piston place les moyens de blo-
cage dans leur état de déblocage (les dents de blocage
ne coopérentplus avec les crémailleres) permettant ainsi
I'entrainement en mouvement des butées le long des
poutres de guidage linéaire via le piston. Lorsque les
butées ne sont plus logées dans les logements de régla-
ges, les dents de blocage coopérent avec les crémaillére
placant les moyens de blocage dans leur état de blocage
prévenant le déplacement des butées inférieures le long
des poutres de guidage linéaire.

[0113] Dans une variante, illustrée a la figure 9 qui re-
présente une vue partielle de dessus de la machine plieu-
se, chaque poutre de guidage linéaire 16 est montée
mobile en rotation selon un axe 90 essentiellement pa-
rallele a I'axe de déplacement 91 du piston. Par simpli-
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fication une seule poutre et une seule butée inférieure
sont représentées sur cette figure.

[0114] Une machine selon l'invention peut en outre
comprendre des moyens permettant classiquement'en-
collage des rabats des découpes dans les zones devant
étre éventuellement collées pour maintenir en forme le
contenant. Ces moyens peuvent par exemple compren-
dre des pompes et buses d’injection de colle. Dans ce
cas, la machine selon l'invention est une machine plieu-
se-colleuse.

[0115] Dans des variantes, plutét que de venir se loger
dans des logements d’entrainement du piston, les butées
pourraient porter des ergots prévus pour venir coopérer
avec des logements de forme complémentaire ménagés
dans le piston. La position des logements et ergots pour-
rait étre inversée. Ainsi, de fagon générale, la liaison en
translation des butées inférieures et du piston peut par
exemple étre obtenue parla mise en ceuvre d’élément(s)
male(s) solidaires(s) des butés inférieures, ou du piston,
prévu(s) pour coopérer avec un ou des éléments femel-
les solidaires(s) du piston, ou des butées inférieures.
Tout autre moyen de liaison adapté pourra bien entendu
étre mis en ceuvre.

[0116] Dans une variante, les éléments de blocage
pourraient comprendre un excentrique solidaire de cha-
que butée inférieure venant se bloquer dans une rainure
de la poutre correspondante lors du pivotement de la
butée par rapport a celle-ci.

[0117] Dans une variante, les éléments de blocage
pourraient comprendre un systéeme a queue d’aronde
comprenant un élément male et un élément femelle dont
'un est solidaire de la butée inférieure correspondante
et l'autre du chassis notamment de la poutre de guidage,
I'élément male et I'élément femelle étant aptes a coulis-
ser I'un dans l'autre dans I'état de déblocage et a se
coincer I'un dans l'autre lors du déplacement des butées
vers le piston dans I'état de blocage.

[0118] Dans une variante, les éléments de blocage
pourraient comprendre un élément de friction, solidaire
de la butée inférieure correspondante, et une surface de
friction sur le chassis notamment sur la poutre corres-
pondante, I'élément de friction étant apte a glisser par
rapport a la surface de friction dans I'état de déblocage
et étant maintenu en appuis contre la surface de friction
lors du déplacement des butées vers le piston dans I'état
de blocage.

Revendications

1. Machine plieuse (1) de découpes (24) pour former
des contenants comprenant au moins un fond et
quatre cotés, lesdites découpes (24) comprenant au
moins une portion de fond et des rabats de co6tés,
ladite machine (1) comprenant au moins :

- une cavité (11) de mise en forme comprenant
un premier (N1) et un deuxieme (N2) niveaux ;
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- un convoyeur (13) de découpes apte a con-
voyer les découpes (24) une a une jusqu’au pre-
mier niveau (N1) de ladite cavité (11) ;

- un piston (12) monté mobile en translation a
lintérieur de ladite cavité (11) et des moyens
d’entrainement dudit piston (12) entre au moins
le premier (N1) et le deuxieme (N2) niveaux de
ladite cavité (11) ;

- des butées inférieures (15) de maintien de la-
dite portion de fond situées audit deuxieme (N2)
niveau de ladite cavité (11), lesdites butées in-
férieures (15) étant montées mobiles le long de
ladite cavité (11) de mise en forme pour définir
ledit deuxieme niveau (N2)

- des moyens d’entrainement desdites butées
inférieures (15) entre une position de maintien
dans laquelle elle forme saillie a l'intérieur de
ladite cavité (11) et une position d’éjection dans
laquelle elle sont écartées en dehors de ladite
cavité (11) ;

- des guides de mise en forme (14) placés a la
périphérie de ladite cavité (11) et permettant
d’agir sur lesdits rabats de c6té pour conformer
par pliage ledit contenant a partir de ladite dé-
coupe lors du passage dudit piston (12) du pre-
mier (N1) au deuxiéme (N2) niveau de ladite ca-
vité (11) ;

caractérisé en ce que lesdits moyens d’entraine-
ment dudit piston (12) sont configurés pour déplacer
lesdites butées inférieures (15) le long de ladite ca-
vité (11) de mise en forme pour définir ledit deuxieme
niveau (N2).

Machine plieuse (1) selon la revendication 1 com-
prenant des moyens de liaison en translation desdi-
tes butées inférieures (15) avec ledit piston (12) le
long de I'axe de déplacement dudit piston (12).

Machine plieuse (1) selon la revendication 2 dans
laquelle lesdites butées inférieures (15) sont mobiles
par rapport audit piston (12) entre au moins une po-
sition de libération dans laquelle lesdits moyens de
liaison en translation sont dans un état de libération
dans lequel lesdites butées inférieures ne sont pas
liées en translation avec ledit piston (12), et une po-
sition de réglage dans laquelle lesdits moyens de
liaison en translation sont dans un état d’entraine-
ment dans lequel lesdites butées inférieures (15)
sont liées en translation avec ledit piston (12).

Machine plieuse (1) selon la revendication 2 ou 3
dans laquelle ledit piston (12) comprend des loge-
ments de réglage (122) aptes a recevoir lesdites bu-
tées inférieures (15), lesdites butées inférieures (15)
étant mobiles par rapport audit piston (12) entre au
moins une position de libération dans laquelle elles
ne cooperent pas avec lesdits logement de réglage
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10.

et une position de réglage dans laquelle elles coo-
pérent avec lesdits logement de réglage (122) de
sorte qu’un déplacementdudit piston (12) dans ladite
cavité par lesdits moyens d’entrainement s’accom-
pagne d’un déplacement desdites butées inférieures
(15) pour définir ledit deuxiéme niveau (N2).

Machine plieuse (1) selon la revendication 4 com-
prenant des moyens d’entrainement en mouvement
desdites butées (15) de I'une a l'autre de leurs po-
sitions de libération et de réglage.

Machine plieuse (1) selon la revendication 5 dans
laquelle lesdits moyens d’entrainement en mouve-
ment desdites butées (15) de I'une a I'autre de leurs
positions de libération et de réglage et lesdits
moyens d’entrainement desdites butées inférieures
(15) entre ladite position de maintien et ladite posi-
tion d’éjection sont confondus.

Machine plieuse (1) selon I'une quelconque des re-
vendications 2 a 6 comprenant des moyens de blo-
cage en position desdites butées inférieures (15) le
long dudit axe de déplacement, lesdits moyens de
blocage pouvant prendre un état de blocage et un
état de déblocage, ledit état de déblocage étant pris
lorsque lesdits moyens de liaison sont dans ledit état
d’entrainement.

Machine plieuse (1) selon la revendication 7 com-
prenant des moyens de maintien en position desdits
butées (15)le long dudit axe de déplacementlorsque
lesdits moyens de blocage sont dans ledit état de
déblocage et que lesdits moyens de liaison en trans-
lation desdites butées inférieures (15) avec ledit pis-
ton (12) sont dans ledit état de libération.

Machine plieuse (1) selon la revendication 7 ou 8
danslaquelle lesdits moyens de blocage de chacune
desdites butées inférieures (15) comprennent une
crémaillere (20) le long de laquelle la butée inférieure
(15) correspondante est montée mobile en transla-
tion pour définir ledit deuxieme niveau (N2), chaque
butée (15) comprenant au moins une dent de bloca-
ge (19) apte a coopérer avec ladite crémaillere (20)
correspondante dans ledit état de blocage.

Machine plieuse (1) selon la revendication 7 ou 8
danslaquelle lesdits moyens de blocage de chacune
desdites butées inférieures (15) comprennent un
systeme de type queue d’aronde comprenantun élé-
ment méle et un élément femelle dont I'un est soli-
daire de la butée inférieure (15) correspondante, le-
dit élément male et ledit élément femelle étant aptes
a coulisser I'un dans 'autre dans ledit état de déblo-
cage et a se coincer I'un dans I'autre dans ledit état
de blocage.
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Machine plieuse (1) selon la revendication 7 ou 8
dans laquelle lesdits moyens de blocage de chacune
desdites butées inférieures (15) comprennent un
élément de friction, solidaire de la butée inférieure
(15) correspondante, et une surface de friction, ledit
élément de friction étant apte a glisser par rapport a
ladite surface de friction dans ledit état de déblocage
et étant maintenu en appuis contre ladite surface de
friction dans ledit état de blocage.

Machine plieuse (1) selon la revendication 7 ou 8
dans laquelle lesdits moyens de blocage de chacune
desdites butées inférieures (15) comprennent un
systéme a excentrique comprenant un élémentmale
et un élément femelle dont I'un est solidaire de la
butée inférieure (15) correspondante, ledit élément
male et ledit élément femelle étant aptes a coulisser
I'un dans l'autre dans ledit état de déblocage et a se
coincer I'un dans l'autre dans ledit état de blocage.

Machine plieuse (1) selon I'une quelconque des re-
vendication 9 a 12 dans laquelle chaque butée infé-
rieure (15) est montée mobile selon un mouvement
de blocage-déblocage desdits moyens de blocage,
ledit piston (12) agissant sur les butées inférieures
(15) pour les déplacer et placer ainsi lesdits moyens
de blocage dans leur état de déblocage lorsque les-
dits moyens d’entrainement desdites butées (15) dé-
placent celle-ci vers ledit piston (12).

Machine plieuse (1) selon la revendication 13 dans
laquelle lesdites butées inférieures (15) sont mon-
tées mobiles selon ledit mouvement de blocage-dé-
blocage contre I'effet de moyens de rappel.

Machine plieuse (1) selon I'une quelconque des re-
vendications 13 ou 14 dans lequel le mouvement de
blocage-déblocage desdites butées inférieures (15)
et du type linéaire et/ou rotatif.

Machine plieuse (1) selon I'une quelconque des re-
vendications 4 a 15 dans laquelle le mouvement des-
dites butées inférieures (15) entre leur position de
réglage et de libération est de type linéaire et/ou ro-
tatif.

Patentanspriiche

1.

Maschine (1) zum Falten von Zuschnitten (24), um
Behalter, umfassend mindestens einen Boden und
vier Seiten, zu formen, wobei die Zuschnitte (24)
mindestens einen Bodenabschnitt und Seitenklap-
pen umfassen, wobei die Maschine (1) mindestens
umfasst:

- einen Formungshohlraum (11), umfassend ei-
ne erste (N1) und eine zweite Ebene (N2);
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- einen Zuschnittférderer (13), der geeignet ist,
die Zuschnitte (24) einzeln bis zur ersten Ebene
(N1) des Hohlraums (11) zu beférdern;
-einenKolben (12), der translatorisch beweglich
innerhalb des Formungshohlraum (11) montiert
ist, und Mittel zum Antrieb des Kolbens (12) zwi-
schen mindestens der ersten (N1) und der zwei-
ten Ebene (N2) des Formungshohlraum (11);

- untere Anschlage (15) zum Halten des Boden-
abschnitts, die sich auf der zweiten Ebene (N2)
des Hohlraums (11) befinden, wobei die unteren
Anschldge (15) beweglich entlang des For-
mungshohlraums (11) montiert sind, um die
zweite Ebene (N2) zu definieren;

- Mittel zum Antrieb der unteren Anschlage (15)
zwischen einer Halteposition, in der sie ein Vor-
sprung im Inneren des Hohlraums (11) gebilde-
ten, und einer Auswurfposition, in der sie aus
dem Hohlraum (11) entfernt werden;

- Faltfihrungen (14), die an der Peripherie des
Hohlraums (11) angeordnet sind und es ermdg-
lichen, auf die Seitenklappen einzuwirken, um
durch Falten den Behélter aus dem Zuschnitt
beim Ubergang des Kolbens (12) von der ersten
Ebene (N1) auf die zweite Ebene (N2) des Hohl-
raums (11) auszubilden;

dadurch gekennzeichnet, dass die Mittel zum An-
trieb des Kolbens (12) dazu eingerichtet sind, die
unteren Anschlage (15) entlang des Formungshohl-
raums (11) zu verlagern, um die zweite Ebene (N2)
zu definieren.

Faltmaschine (1) nach Anspruch 1, umfassend
Translationsverbindungsmittel der unteren Anschla-
ge (15) mit dem Kolben (12) entlang der Verlage-
rungsachse des Kolbens (12).

Faltmaschine (1) nach Anspruch 2, bei der die un-
teren Anschlage (15) in Bezug zum Kolben (12) zwi-
schen mindestens einer Freigabeposition, in der die
Translationsverbindungsmittel in einem Freigabezu-
stand sind, in dem die unteren Anschlage nicht in
Translation mit dem Kolben (12) verbunden sind,
und einer Einstellposition beweglich sind, in der die
Translationsverbindungsmittel in einem Antriebszu-
stand sind, in dem die unteren Anschlage (15) in
Translation mit dem Kolben (12) verbunden sind,.

Faltmaschine (1) nach Anspruch 2 oder 3, bei der
der Kolben (12) Einstellaufnahmen (122) umfasst,
die dazu geeignet sind, die unteren Anschlage (15)
aufzunehmen, wobei die unteren Anschlage (15) in
Bezug zum Kolben (12) zwischen mindestens einer
Freigabeposition, in der sie nicht mit den Einstellauf-
nahmen zusammenwirken, und einer Einstellpositi-
on beweglich sind, in der sie mit den Einstellaufnah-
men (122) zusammenwirken, so dass eine Verlage-
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rung des Kolbens (12) in dem Hohlraum durch die
Mittel zum Antrieb von einer Verlagerung derunteren
Anschlage (15) begleitet ist, um die zweite Ebene
(N2) zu definieren.

Faltmaschine (1) nach Anspruch 4, umfassend Mittel
zum bewegten Antreiben der Anschlage (15) vonder
einen in die andere ihrer Freigabe- und Einstellpo-
sitionen.

Faltmaschine (1) nach Anspruch 5, bei der die Mittel
zum bewegten Antreiben der Anschlage (15) vonder
einen in die andere ihrer Freigabe- und Einstellpo-
sitionen und die Mittel zum Antrieb der unteren An-
schlage (15) zwischen der Halteposition und der
Auswurfposition zusammenfallen.

Faltmaschine (1) nach einem der Anspriiche 2 bis
6, umfassend Mittel zur Positionsblockierung der un-
teren Anschlage (15) entlang der Verlagerungsach-
se, wobei die Mittel zur Positionsblockierung einen
Blockierzustand und einen Freigabezustand einneh-
men kénnen, wobei der Freigabezustand eingenom-
men wird, wenn die Mittel zur translatorischen Ver-
bindung im Antriebszustand sind.

Faltmaschine (1) nach Anspruch 7, umfassend Mittel
zum halten der Position der Anschlage (15) entlang
der Verlagerungsachse, wenn die Mittel zur Positi-
onsblockierung im Freigabezustand sind, und die
Mittel zur translatorischen Verbindung der unteren
Anschlage (15) mit dem Kolben (12) im Freigabezu-
stand sind.

Faltmaschine (1) nach Anspruch 7 oder 8, bei der
die Mittel zur Positionsblockierung jedes der unteren
Anschlage (15) eine Zahnstange (20) umfassen,
entlang welcher der entsprechende untere Anschlag
(15) translatorisch beweglich montiert ist, um die
zweite Ebene (N2) zu definieren, wobei jeder An-
schlag (15) mindestens einen Blockierzahn (19) um-
fasst, der dazu geeignet ist, mit der entsprechenden
Zahnstange (20) im Blockierzustand zusammenzu-
wirken.

Faltmaschine (1) nach Anspruch 7 oder 8, bei der
die Mittel zur Positionsblockierung jedes der unteren
Anschlage (15) ein Schwalbenschwanzsystem um-
fassen, umfassend ein Einsteckelement und ein Auf-
nahmeelement, von denen das eine mit dem ent-
sprechenden unteren Anschlag (15) verbunden ist,
wobei das Einsteckelement und das Aufnahmeele-
ment dazu geeignet sind, ineinander im Freigabezu-
stand zu gleiten, und sich im Blockierzustand inein-
ander zu verklemmen.

Faltmaschine (1) nach Anspruch 7 oder 8, bei der
die Mittel zur Positionsblockierung jedes der unteren
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Anschlage (15) ein Reibungselement, das mit dem
entsprechenden unteren Anschlag (15) verbunden
ist, und eine Reibungsflache umfassen, wobei das
Reibungselement geeignet ist, in Bezug zur Rei-
bungsflache im Freigabezustand zu gleiten, und an
der Reibungsflache im Blockierzustand anliegend
gehalten wird.

Faltmaschine (1) nach Anspruch 7 oder 8, bei der
die Mittel zur Positionsblockierung jedes der unteren
Anschlage (15) ein Exzentersystem umfassen, um-
fassend ein Einsteckelement und ein Aufnahmeele-
ment, von denen das eine mit dem entsprechenden
unteren Anschlag (15) verbunden ist, wobei das Ein-
steckelement und das Aufnahmeelement geeignet
sind, ineinander im Freigabezustand zu gleiten und
sich im Blockierzustand ineinander zu verklemmen.

Faltmaschine (1) nach einem der Anspriiche 9 bis
12, bei der jeder untere Anschlag (15) in einer Blo-
ckier-Freigabe-Bewegung der Mittel zur Positions-
blockierung beweglich montiertist, wobei der Kolben
(12) auf die unteren Anschlage (15) einwirkt, um sie
zu verlagern, und so die Mittel zur Positionsblockie-
rung in ihrem Freigabezustand anzuordnen, wenn
die Mittel zum Antrieb der Anschlage (15) diese zum
Kolben (12) verlagern.

Faltmaschine (1) nach Anspruch 13, bei der die un-
teren Anschlage (15) in der Blockier-Freigabe-Be-
wegung gegen die Wirkung von Riickstellmitteln be-
weglich montiert sind.

Faltmaschine (1) nach einem der Anspriiche 13 oder
14, bei der die Blockier-Freigabe-Bewegung der un-
teren Anschlage (15) linearen und/oder drehenden
Typs ist.

Faltmaschine (1) nach einem der Anspriiche 4 bis
15, bei der die Bewegung der unteren Anschlage
(15) zwischen ihrer Einstell- und Freigabeposition
linearen und/oder drehenden Typs ist.

Claims

Folding machine (1) for blanks (24) for forming con-
tainers comprising at least one base and four sides,
the blanks (24) comprising at least one base portion
and side flaps, the machine (1) comprising at least:

- one shaping cavity (11) comprising a first level
(N1) and a second level (N2);

- a blank conveyor (13) which is capable of con-
veying the blanks (24) one by one as far as a
first level (N1) of the cavity (11);

- a piston (12) which is mounted so as to be
movable in terms of translation inside the cavity
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(11) and means for driving the piston (12) be-
tween at least the first level (N1) and the second
level (N2) of the cavity (11);

- lower stops (15) for keeping the base portion
located at the second level (N2) of the cavity
(11), the lower stops (15) being mounted so as
to be movable along the shaping cavity (11) in
order to define the second level (N2);

- means for driving the lower stops (15) between
a holding position in which it protrudes inside
the cavity (11) and an ejection position in which
they are spaced apart outside the cavity (11);

- shaping guides (14) which are placed at the
periphery of the cavity (11) and which able to
act on the side flaps in order to shape the con-
tainer by means of folding from the blank when
the piston (12) moves from the first level (N1) to
the second level (N2) of the cavity (11);

characterised in that the means for driving the pis-
ton (12) are configured to move the lower stops (15)
along the shaping cavity (11) in order to define the
second level (N2).

Folding machine (1) according to claim 1, comprising
means for connection of the lower stops (15) in terms
of translation to the piston (12) along the movement
axis of the piston (12).

Folding machine (1) according to claim 2, wherein
the lower stops (15) can be moved relative to the
piston (12) between at least one release position in
which the means for connection in terms of transla-
tion are in a release state in which the lower stops
are notconnected in terms of translation to the piston
(12), and an adjustment position in which the means
for connection in terms of translation are in a drive
state in which the lower stops (15) are connected in
terms of translation to the piston (12).

Folding machine (1) according to claim 2 or 3, where-
in the piston (12) comprises adjustment housings
(122) which are capable of receiving the lower stops
(15), the lower stops (15) being movable relative to
the piston (12) between at least one release position
in which they do not cooperate with the adjustment
housings and an adjustment position in which they
cooperate with the adjustmenthousings (122) so that
a movement of the piston (12) into the cavity by the
drive means is accompanied by a movement of the
lower stops (15) in order to define the second level
(N2).

Folding machine (1) according to claim 4, comprising
means for movingly driving the stops (15) from one
to the other of the release and adjustment positions
thereof.
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Folding machine (1) according to claim 5, wherein
the means for movingly driving the stops (15) from
one to the other of the release and adjustment posi-
tions thereof and the means for driving the lower
stops (15) between the holding position and the ejec-
tion position are combined.

Folding machine (1) according to any one of claims
2to 6, comprising means for blocking the lower stops
(15) in position along the movement axis, the means
for blocking being able to assume a blocking state
and an unblocking state, the unblocking state being
assumed when the means for connection are in the
drive state.

Folding machine (1) according to claim 7, comprising
means for holding the stops (15) in position along
the movement axis when the means for blocking are
in the unblocking state and when the means for con-
nection of the lower stops (15) in terms of translation
to the piston (12) are in the release state.

Folding machine (1) according to claim 7 or 8, where-
in the means for blocking each of the lower stops
(15) comprise a rack (20) along which the corre-
sponding lower stop (15) is movably mounted in
terms of translation in order to define the second
level (N2), each stop (15) comprising at least one
blocking tooth (19) which is capable of cooperating
with the corresponding rack (20) in the blocking
state.

Folding machine (1) according to claim 7 or 8, where-
in the means (19) for blocking each of the lower stops
(15) comprise a system of the dovetail type compris-
ing a male element and a female element, of which
one is fixedly joined to the corresponding lower stop
(15), the male element and the female element being
capable of sliding one in the other in the unblocking
state and becoming wedged one in the other in the
blocking state.

Folding machine (1) according to claim 7 or 8, where-
in the means (19) for blocking each of the lower stops
(15) comprise a friction element which is fixedly
joined to the corresponding lower stop (15), and a
friction surface, the friction element being capable
of sliding relative to the friction surface in the un-
blocking state and being held in abutment against
the friction surface in the blocking state.

Folding machine (1) according to claim 7 or 8, where-
in the means (19) for blocking each of the lower stops
(15) comprise an eccentric system which comprises
a male element and a female element, one of which
is fixedly joined to the corresponding lower stop (15),
the male element and the female element being ca-
pable of sliding one in the other in the unblocking
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state and becoming wedged one in the other in the
blocking state.

Folding machine (1) according to any one of claims
9 to 12, wherein each lower stop (15) is mounted so
as to be movable in accordance with a blocking/un-
blocking movement of the means for blocking (19),
the piston (12) acting on the lower stops (15) in order
to displace them and thus to place the means for
blocking (19) in the unblocking state thereof when
the means for driving the stops (15) displace it to-
wards the piston (12).

Folding machine (1) according to claim 13, wherein
the lower stops (15) are mounted to be movable in
accordance with the blocking/unblocking movement
against the effect of return means.

Folding machine (1) according to either claim 13 or
14, wherein the blocking/unblocking movement of
the lower stops (15) is of the linear and/or rotary type.

Folding machine (1) according to any one of claims
4 to 15, wherein the movement of the lower stops
(15) between the adjustment position and release
position thereof is of the linear and/or rotary type.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

12

22



EP 3 572 220 B1

Ol 3

0cl

142

13



EP 3 572 220 B1

14



EP 3 572 220 B1

212

211

- O
o o =
N T
N
o~
N T—\‘\
Y-
0

151
A/
122
16

(&) ™
- T35
N %"
T -
- ) ® ©
N = °.é<©
o ©
N
D
N o9 M~ N O
A N N
£e) N
(42
o —
N
(an)
o =
N N

Fi

15



EP 3 572 220 B1

443

0cl

Lcl

0cc
¢c

16



EP 3 572 220 B1

Léc

0cc
¢c

434

LLe

al

¢cclh

Ll

LG

0zZ
2z
122
121
€Ll
2L s
0
&
0£Z
€2
zLe

17



EP 3 572 220 B1

Oce Gl Gl Ll
2z M Zzl LG LGL \22Z}
122 L_u@ \ \ / /
N0
@ i Y
0z |
| f
0¢ec @
oz Lz Ole vl Zl vl 0l¢
cke e
0zl

18



EP 3 572 220 B1

434

L

L

¢

4%

0cl

Lcl

19



EP 3 572 220 B1

120

\ 121

122 122
Fig. 8
23 a__— 91

20



EP 3 572 220 B1
REFERENCES CITEES DANS LA DESCRIPTION
Cette liste de références citées par le demandeur vise uniquement a aider le lecteur et ne fait pas partie du document
de brevet européen. Méme si le plus grand soin a été accordé a sa conception, des erreurs ou des omissions ne peuvent
étre exclues et 'OEB décline toute responsabilité a cet égard.

Documents brevets cités dans la description

» FR 2694266 A1 [0006]

21



	bibliographie
	description
	revendications
	dessins
	références citées

