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Procédé de transfert d'une pile de produits plats et dispositif de manutention dune telle pile.

@ L'invention est relative & un procédé de transfert d'une
pile de produits plats ainsi qu'a un dispositif de manutention
d'une telle pile. '

Elle trouvera notamment son application dans I'industrie du
carton lors de la manipulation de telles piles dont la hauteur
est importante par rapport aux dimensions de sa base de
sustentation.

Selon le procédé de l'invention, on maintient la pile 4 &-sa
partie supérieure 5 et inférieure 6 puis on l'incline jusqu'd faire
reposer lesdits produits: plats 8 constituant la pile sur un de
leurs chants 9, et on déplace ladite pile ainsi inclinée.

Pour ce, le dispositif de manutention de l'invention comporte
des movyens de réception 11, 12 de ladite pile 4, des moyens
de maintien 16 de la partie- supérieure 5 de la pile 4 et des
movyens de basculement 14 desdits moyens de réception 11,
12 pour incliner la pile.
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L'invention 'eSt relative & un procédé de transfert d'une
pile de produits plats ainsi qu'ad un dispositif de manutention d'une
telle pile. 7

' L'invention trouvera son application dans de nombreux
domaines de 1‘indu§trie ol il est requis de déplacer une pile de
prdduits dont la hauteur est importante par rapport aux dimensions de
sa base de sustentation. »

) Particuliérement, elle trouvera par exemple son applicatiﬁn
dans le domaine de la cartonnerie ol de telles piles sont con;tituées
de flancs ou plagques de carton. couchés qu'il est nécessaire de
transférer notamment entre deux postes de travail ou entre une aire
de stoékage intermédia;re et un poste de travyil.

De nos gJjours, on utilise dans de nombreux cas pour
fabriquer des caisses d'emballages, des flancs de carton ondulé plus
ou moins travaillés. Cés flancs de carton sont obtenus a partir'd'dne
machine a onduler qui délivre en continu une bande qui est ensdite
découpée en flancs rectangulaires dont les dimensions cérfégpondent
plus ou moins aux dimensions de la caisse & fabriquer.

Dans 1'industrie du carton, 1la réalisation de telles
caisses fait appel a de nombreuses machines de transforﬁation placées
en séries qui travaillent chacune des lots consécutifs de produits.

Par exemple, il - est connu des machines d onduler qui
permettent de former des piles de plaques planes couchées apres 1a
découpé de la dite baﬁde longitudinalement et transversalement., A la
suite de cette mise en pile, les différents flancs sont repris par
d'autres machines de transformation qui permettent notamment
d'effectuer des découpages pour former les rabats, ou encore pour
rainurer des plis aux flancs pour faéiliter la ?ormation de
1'emballage ou qui autorisent son impression. .

Dans de nombreux cas, 1'alimentation des machines de
transformation se fait manuellement par un opérateur qui améne une
pile de plaques planes couchées, ces derniéres étant reprises par
l'opérateur de 1la machine & transformer pour former des paguets
acceptables par la dite machine.

L'industrie du carton s'automatisant de plus en plus, il
est récemment apparu des installations qui permettent de produire
plus vite avec moins de personnel. Dans ces installations, on a

cherché & automatiser les alimentations des postes de travail, c'est
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- pourquoi, il .est apparu des dispositifs dits “alimentateurs

automatiques” qui permettent, & partir d'une pile de plaques planes
couchées en carton, de former des paquets de plaques en nombre plus
restreint pour alimenter, par exemple, le margeur d'une machine de
transformation.

Généralement, il  est connu de réaliser des stocks
intermédiaires de piles, celles-ci étant positionnées sur des tables
a rouleﬁux. Actuellement, ces tables a rouleaux ont un chemin de .-
roulement qui permet a un opérateur d'amener manuellement la pile en
la poussant doucement le long de ce chemin vers le poste de travail.

De plus, dans certaines installations, ces chemins de
transfert ont été motorisés pour faciliter la tache de 1'opérateur.

Cependant. un  probléme particulier se pose lorsqu’il est
nécessaire de transférer ou manutentionner des piles dont la hauteur
est importante par rapport aux dimensions de sa base de sustentatibn.
En  effet, de telles piles sont susceptibles de tomber
intempestivement si une attention particuliére n'est pas apportée.

Dans certains cas, on réalise des piles d'une hauteur
voisine de deux métres avec des flancs de carton dont la largeur est
comprise entre 200 et 700 mm et dbnt la longueur est.de 1'ordre de
500 & 1.800 mm. On comprend que la stabilité de telles piles dépend
de 1la rectitude de l'empilage et on constate dans de-nombreux cas,
1'éboulement de ces piles lors de leur transfert vers les machines de
transformation. '

La cause de ces éboulements peut provenir de diverses
réisons 4 savoir blocage intempestif du bas de la pile, arrét brutal
du mouvement de la pile lors de son transfeft. rectitude précaire de
la pile avant son déplacement, etc.... Ces éboulements se répercutent
nécessairement sur le coﬁf de revient du produit fini car on constate

une perte de temps importante pour déblayer les piles défaités et les

reconstituer.

Cela étant; d’'autres inconvénients incombent & une telle
facon de faire; en effet, il est impératif d'aveir des chemins de
roulement qui relient les aires de stockage aux machines ou les
maqhines entre elles, et comme ces chemins de roulement sont
généralement constitués par des tables & rouleaux, on occupe la
surface au sol en entravant la libre circulation entre 1les machines

et les aires de stockage.
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D'un autre coté, il est connu certaines machines de
transformation pour lesquelles les féces recto ou verso des flancs
cartonnés doivent étre présentées dans un sens imposé. Il arrive que
les machines a découper forment des piles bar exemple le verso vers

le haut et les machines de transformation travaillent les flancs

. verso vers le bas, d'ol impossibilite.

Dans de tels cas, il est alors nécessaire de prévoir entre
1a machine de transformation et le stock un dispositif complémentaire
qui permette -de placer les flancs de carton pour répondre aux
impératifs précités. De tellés machines hnécessitent un surcout
d'investissement complémentaire qui se répercute sur le prix de
revient des produits finis. En outre, on n'arrive pas a avoir une
totale adaptation des différents postes de travail entre eux dans les
installations de ‘traitement des plgques. '

Le but de la présente invention est de proposer un procédé

" de transfert d'une pile de produits plats, tels que par exemple des

flancs ou plaques de carton couchés, ainsi qu'un dispositif de
manutention de.telleS'piles.'trouv?nt notamment leur application
lors de 1la manﬁtention de piles dont 1la hauteur est importante par
rapport aux dimensions de la base dé sustentation.'qui permettent de
pallier les ~ incbnvénients précités et autorisent un gain de
production tout en abaissant le colt de revient des produits finis. -
Un des buts de 1la présente‘invention est de proposer un
procédé de transfert d'une pile de produits plats ainsi qu'un
dispositif - de ‘manutention de telles piles qui autorisent - le
déplacement de telles piles, dont 1la stabilité naturelle est
précaire, sans pour autant faire ébouler la pile lors du transfert.
Unr autre but de la présente invention est de proposer un
procédé de transfert et un dispositif de manutention de piles de
produits plats qui permettent wune alimentation automatique des

machines de transformation & partir du stock afin d'éviter toute

_intervention manuelle tout en ayant un fonctionnement fiable et sir

en minimisant les temps morts.

Un autre but de la présente invention est de proposer un
procédé de transfert et un dispositif de manutention d'une pile de
produits plats qui permettent de dégager la surface au sol des
obstacles traditionﬁels connus et autorisent de ce fait la libre

circulation au niveau du sol enire les différents postes de
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transformation et aires de stockage.

Un autre but de la présente invention est de proposer un
procédé de transfert d'une pile de prbduits plats et un dispositif de
manutention de telles piles qui permettent 1'approvisionnemen£ des
postes de travail en produits plats préélablement positionnés,
c'est-d-dire en s'affranchissantrdes impératifs imposés par certaines
machines.

En effet, on pourra,'gréce a la présente invention, par
exemple travailler des flancs ou plaques de carton couchés avec le
recto dans une telle position alors que ces mémes plaques eétaient
stockées dans une position différente.

D'autres buts et avantages de la présente invention
apparaitront au cours de la description qui va éuivre. qui n'est
cependant donnée -qu'a titre indicatif et qui n'a pas pour but de la
limiter. ’

Selon 1la présente invention, le)procédé dé transfert d;une
pile de produits plats, tels que par exemple des piles de -flancs ou
plagues de carton couchés, uni trouvera notamment son application
lors de la manutention de telles piles dont la hauteur est importante
par Trapport aux dimensions de sa base de sustentation, est
caractérisé par le fait que 1;on maintient la dite pile & sa partie
supérieure et inférieure, que 1'on incline la pile jusqu'a faire
reposer les dits produits plats sur un de leurs chants et que 1l'on
déplace la dite pile ainsi inclinée. ,

Le dispositif de manutention de la présente invention, qui
permet notamment le transfert de piles, telles -que définies
ci-dessus, entre deﬁx postes de travail ou entre un poste de travail
et une aire de stockage, est caractérisé par le fait qu'il comporte :

- des moyens de réception de la dite pile aptes d’une part
& prélever et a supporter une pile verticalement et d'autre part a
supporter la méme pile inclinée,

" - des moyens de maintien de la partie supérieure de la pile
au moins pendant sa préhension,

- des moyens de basculement des dits moyens de réception de
la dite pile pour inciiner cette derniére.

La présente invention sera mieux comprise a la lecture de
la description suivante accompagnée des dessins en annexe qui en fon;

partie intégrante.
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Les figures ta & 1d schématisent successivement les

différentes étapes du procédé de transfert d'une pile de produits

.plats selon 1la présente invention ainsi qu'un premier mode de

réalisation de dispositifs de manutention.

Les figures 2a a 2e schématisent les différentes phases du
transfert d'une telle pile de produits plats, a titre d'exemple'entre
une aire de stockage et une machine de transformation.

) Les figures 3a & 3c montrent une variante d'exécution du
dispositif de manutention d'une pile selon la présente invention
permettant respectivement sa préhension, son transfe?t. et son
retournement. -

La figure & montre une vue schématique, selon la fléche 1V,
d'un perfectionnement apporté au dispositif de manutention des
figures 1 ou 3.

Les figures 5a 3 5d montrent une autre variante d'éxécution
du diébositif de manutention d'une pilé éelsn la pfésente iﬂvention
permettant la mise en oeuvre du procédé de la présente invention de
fagon similaire aux étapes illustrées aux figures 2a i 2e.

La figure 6 montre une vue de dessus d'une installation

" équipée de plusieurs dispositifs de manutention selon la présente

invention.

L'invention vise un procédé de transfert d'une pile de

- produits plats ainsi qu'un dispositif de manutention d'une telle

pile.

Bien que celle-ci ait été plus particuliérement développée
daﬂs le domaine de la manutention des flancs _ou plaques de carton
couchés en piles, celle-ci pourrait s'appliquer & tout autre type de
piles @ manutentionner dont la hauteur est importante par rapport aux
dimensions de sa base de sustentation, ce qui influe sur la stabilite
d'une telle pile,

Actuellement, pour traqsférer une telle pile de produits
plats, par exemple enfre une magasin de stockage eﬁ une machine de
transformation ou ~encore entre deux machines de transformation, il
est courant de disposer la pile & transférer wverticalement sur un
chemin a rouleaux puis 1'opérateur dépiace manuellement tant bien que -
mal cette pile en effectuant une poussée sur celle-ci. '

~Toutefois, on constate de nombreux éboulgments de la pile

. qui viennent du fait par exemple d'une résistance au niveau d'un
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rouleau, ou d'un démarrage trop brusque ou d'qn arrét intempestif.
Ces chutes se répercutent inévitablement sur le colt de revient des
produits finis,

La solution apportée par la présente invention permet
d'automatiser cette téche de transfert et propose un procédé original *
différent de celui pratiqué manuellement. )

En effet, manuellement, on cherche & déplacer la pile
verticalement tout en apportant le plus de soins possibles pour
éviter l'éboulement de la pile.

Au contraire, selon la présente invention, on cherche a
faire le transfert de la pile dans une position inclinée pour éviter
toute chute intempestive de celle-ci quels que "soient les éléments
extérieurs qui influent sur la stabilité de 1la pile.

Les figures 1a a 1d illustrent les différentes phases du
procédé de transfert de la présente invention. Dans le cas ‘représenté

a4 titre d'exemple, la préhension s'effectue sur une aire de stockage

-1 par un dispositif de manutention 2 de la présente invention.

Comme 1le montrent les figures, sur l'aire de stockage 1,
les différentes piles 3. sont stockées d'une maniére contigue. <Cette
disposition permet avantageusement de  renforcer 1la stabilite des
différentes piles grace au contact des cotés latéraux des dites piles
3. Toutefois, les piles pourraient étre isolées.

' Cela étant, il est a remarquer que la présente invention
pourrait s'appliquer 3 des piles unitaires ou non de produits plats

ayant .une bonne stabilité c'est-d-dire ayant une dimension de base

- importante par rapport & la hauteur. Néanmoins, l'utilisation de 1la

présente invention sera recommandée lorsque la stabilité des piles
est précaire c'est-i-dire lorsque la base de sustentation est faiblg
par rapport a2 la hauteur.

A titre d'exemple, on a obtenu des résultats satisfaisants
avec la présente invention lors du transfert de piles d'environ 2
métres de hauteur et dont les dimensions de la base sont comprises
entre 500 & 1.800 mm pour la longueur et entre 200 et 700 mm pour 1la
largeur.

Comme le montrent les différentes figufes. selon 1la
présente invention, pour transférer la premiére pile b a disposition
sur 1'aire de stockage 1, vers un autre poste de trévail. .an

maintient la dite pile 4 & sa partie supérieure 5 et inférieure §, on
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l'incline Jjusqu'a faire reposer les dits produits plats 8,
constituant les piles, sur un de leurs chants 8, .puis on déplace.la
dite pile 4 ainsi inclinée.
Dans un mode de réalisation du dispositif de manutention 2
représenté aux figures 1, la dite pile & est transportée par

1'intermédiaire d'un chariot 10, au moins mobile en translation, et

‘présentant une plate-forme 11 de réception de la pile ainsi qu'un

tablier 12, disposés sensiblement en équerre.

La figure 1a montre le chariot 10 se dirigeant vers la pile
4 & prendre. A ce sujet, dans un mode de réalisation, la plate-forme
11 peut étre constituée par des fourches aptes 2 pénétrer dans le
plan de pose de l'aire de sto&kage 1. .

De telles dispositions sont & 1la portée de 1'homme du
métier et on autorisera 1'enchevétrement fourches 11 - aire de
stockage 1 tel qu'un léger mouvement vertical des fourches 11 soit
possible a travers le plan de l'aire de stockage 1.

. Ensuite, comme le montre la figure 1b, on disp&se-rla dite

pile & verticalement telle que sa face inférieure repose sur la dite

plate-forme 11 et telle qu’'un des cotés latéraux 13 de la pile soit a

proximité du dit tablier 12.

Pour ce, pratiquement, on enfonce les fourches 11 du
chariot 10 dans le plan de pose de 1'aire de stockager 1 puis on
effectue un léger mouvement ascensionnel des fourches 11 pour faire
reposer la pile k,'non—plus sur le plan de pose de l'éire‘de stockage
1, mais sur le plan de pose formé par les dites fourches de la
plate-forme 11. '

Par ailleurs, au niveau supérieur 5 de 1la pile 4, on

effectue une pression sur la face supérieure de la pile pour

. comprimer les dits produits 8 formant cette derniére. Cette action

sera possible.notamment grace aux moyens presseurs 16 du c¢hariot qui
seront décrits ultérieurement. '

I1 est a noter que pour -comprimer les dits produits 8, il
serait également possible d'abqrd,de positionner les moyens presseurs
16 et de réaliser la pression sur le plan de pose de 1a pile au moyen
de la dite plate-forme 11 élévatrice.

Enfin, comme le montrent les” figures 1c et 1d, on bascule
1'ensemble plate-forme 11 et tablier 12, autour q'uﬁ axe

d"articulation 14, pour d'une part incliner la pile 4 et d'autre part
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faire reposer - les dits chants 9 des produits plats B sur le tablier
12, '
Cette phase de manutention est délicate et pendant le début

du basculement, comme le montre la figure 1¢, on maintient 1Ila

pression au niveau de la partie supérieure 5 et/ou inférieure 6 de la

pile & pour comprimer les produit; ensembles. Pehdant le début de
cette phase de basculement - du tablier 12 autour de 1l'axe
d'articulation 14, le -chariot 10 recule légérement pour désolidariser
la pile 4 ainsi prélevée de 1s pile adjacente 7 qui, elle, reste'sur
l'aire de stockage 1.

Par ailleurs; il est a noter que quelques degrés de
rotation Suffisent pour faire reposer les dits chants § des produits
plats sur le tablier 12. '

Toutefois, pour évitér tout risque d'éboulement
intempestif, on forcera l'inclinaison comme le montre la figure 1d.
Ainsi, les moyens presseurs pourront alors ét;e 'escamotés, les
produits 8 reposeront sur le tablier 12 d'une maniére stable de par
la gravité. ' 7

Par ailleurs, dans le cas ou les piles 3, 4, 7 & transférer
sont disposées de facon contigue sur 1l'aire de stockage 1, comme 1le
montrent par exemple les figures, selon le procédé de la présente
invention, on maintient avantageusement 1'extrémité haute 5 de 1la
pile a appréhender 4 avant de disposer la dite face inférieure de la
pile 4 verticalement sur la dite plate-forme 11. Ainsi, on évitera 1la
déformation de - la partie supériedre de 1la piler lors de 1la
compression. ’

Le maintien peut étre réalisé par tout moyen approprié tel
qu'un portique fixe, équipé d'un piston presseur, disposé & 1'aplomb
de 1'aire de stockage, non représentée sur les figures, mais simulée
en 27 sur la figure 1a. _ '

De  plus, pendant . la préhension de 1la dite pile 4 a
transférer, on pourra de méme maintenir la pile contigue 7 & cette
derniere comme le montre par exemple la fléche en pointillées repérée
15 aux figures 1b et 1¢c. De la sorte, on évitera, lorsque les piles

sont enchevétrées, de faire ébouler 1la pile contigue 7 lors du

. retrait de la pile en transfert 4.

Pour mettre en oeuvre le procédé de la présente invention

qui vient d'étre décrit, le dispositif de manutention 2 comporte donc

’
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au moins :

- des 'moyens de réception 11, 12 de la dite pile 4 aptes
d'une part a4 prélever et a supporter une pile 3 verticalement et
d'autre part 3 supborter'la méme pile inclinée, '

- dés moyens de haintien 16 de la partie supérieure 5 de la
pile & au moins pendant sa préhedsion,

- deé moyens de baécdlement 14 des dits moyens de réception
de la pile & pour incliner cette derniére. .

Comme on 1l'a vu précédemment, les moyens de réception sont
bar exemple constitués par une plate-forme de réception 11 et un
t;blier 12 disposés sensiblement en équerre.

En ce qui concerne les moyens de maintien -16 de la partie

supérieure de la pile 4, dans un mode de réalisation, le dit tablier

-12 présente des moyens presseurs, escamotables, aptes & comprimer le
R :

haut de la pile 4 et & la maintenir au moins pendant sa préhension.

A ce sujet, on pourrait réaliser ces moyens presseurs 16 au
moyen de fourches rétractables ou articulées autour d'un axe
schématisé en 17.

En ce qui concerne le Basculement du tablier 12, celui-ci
sera autorisé par des technigques connues de l‘Homme de 1l'Art qui
permettront une rot;tion de 1l'ensemble tablier 12-plate-forme 11
autour de 1l'axe 14. 7

En outre, 1lorsque la pile 4 a été basculée sur le tablier
12, on rectifiera avantageusement 1l'alignement des différentes

plaques par 1'intermédiaire de moyens de taquage 18, comme le montre

,bar éxemple la figure 4.

.

Ces moyens de taquage 18 sont constitués - par exemple par
des plaques animées en translation pour agir, selon les fléches

repérées 18 a 1la figure, sur au moins deux faces latérales opposées

Vde la pile . transportée. Ces moyens de‘ taquage seront également

constitués selon une technique connue de 1'Homme de 1'Art, telles que

~des plaques animées par vérin..

Les figures 2a a 2e montrent une application du dispositif
de  manutention 2 de la présente invention pour transférer

unitairement une des piles 3 disposées sur 1'aire de stockage 1t vers

un poste de transformation 20.

Au sujet de ce dernier, qui est illustré & titre indicatif,

le probléme est de déposer une pile de plaques planes couchées sur le
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magasin d'alimentation automatique 21 de la machine 20.'7 )

Généralement, un tel “"alimentateur automatiqﬁe“ 21 est
constitué d'une rampe 22 apte & recevoir une pile de plaques 3, les
produits de la pile étant sur chants. ' )

Lorsque la pile de produits 3, & est déposée sur cette
rampe 2, divers dispositifs permettent de faire avancer les plaques
vers la machine de traitement 23 proprement dite, comme cela est
illustré aux figures 2c & 2e.

Dans le mode représenté, pour pouvoir effectuer le dépot de
la pile inclinée sur la dite rampe 22, le tablier 12 du dispositif de
manutention 2, préalablement incliné par 1les dits moyens de
basculement 14, est prévu escamotable et apte & déposer la dite pile
4 manutentionnée inclinée au niveau du dit poste de traitement 20 et
plus précisément de la rampe 22.

La figure 2a schématise la prise de la pile 4 sur l'aire de
stockage 1 par le chariot 2 selon le procédé décrit ci—dessus. _

La figure 2b montre le transfert de la pile 4 ‘inclinée
grace au dispositif de manutention 2 de la présente invention; & ce
sujet.‘ on adaptera 1'inclinaison du tablier 12 par rapbort ué
l'inclinaison 'de la rampe 22.

Comme le montre la figure 2¢, par enchevétrement du tablier
12 sur la rampe 22, le chariot 10 pénétrera a l'intérieur de celle-ci
pour méttre en contact les chants 9 des produits plats 8 de la pile
4, sur la rampe 22,

A ce moment lé.-cowme le montre la figure 2d, les moyens
prévus au niveau de la rampe, tels que par exemple des bandes
transporteuses léchantes ou des fodrches.' permettront de faire
avancer la pile 4 et par suite les produits 8 vers leur utilisation.

Ensuite, le basculement du tablier 12 sera prolongé comme
le montre la fléche 24 a la figure 2 pour escamoter le tablier et le
dégager des chants des produits constituant la pile %, Cet escamotage
étant réalisé, on pourra alors faire reculer le chariot 10 poiur 1le
dégager complétement de 1'alimentateur automatique 21, comme le
schématise la fléche 25 de la fighre 2d.

Le chariot - repartira alors vers l'aire de stockage 1 pour

_prélever une nouvelle pile, celui-ci se préparant a la position

verticale pendant son retour.

‘Par ailleurs, au niveau de l'aire de stockage 1, on aura
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pris la précadtion de faire avancer tout 1'ensemble des piles 3 de
fagon a ce que la pile 7 devienne la premiére pile & prendre, le
cycle se poursuivant en revenant d la figure 2a.

Ainsi, grice au mouvement d'aller et retour alternatif du
dispositif de manutention 2, on alimentera en permanence le poste de
traitement 20 2 partir de 1l'aire de stockage 1. Il est 3 remarquer
que dans ce cas, il n'est plus indispensable de disposer 1'aire de
stockage 1 immédiatement en amont de 1'alimentateur automatique 21.

' En effet; cette distance était généralement réduite pour’
éviter le basculement de la pile lors de son transfert. Toutefois,
avec le dispositif de la présente invention, les'risques d'éboulement
sont éliminés. )
par ailleurs, le dispositif 2 de manutention étant organisé
autour d'un  chariot 10, au moins mobile en translation, on
s'arrangerg pour disposer’éu niveau du sol les systémes de guidage,

tels que chemins de roulement, ou fils de guidage ou autres, afin de

- dégager complétement 1la surface au sol et permettre la libre

circulation entre 1les différents postes de travail et les aires de
stockage.

tes figures 5 montrent une varian@e d'exécution du
dispositif - 2 de manutention de la présente invention. Par ailleurs,

dans cette figure, a titre d'autres exemples de poste de

. transformation 20, on a représenté un magasin d'alimentation

automatique 21 tel que par exémple décrit dans la demande de brevet
FR-B7/07.103. ) '
' Dans un tel alimentateur; les produitsr'plats 8 sont
disposés'sur leur chant 9 et avancent le long d'une rampe 22 par
1'iﬁtermédiaixe d’'un systémé de fourches motorisé 30. Pour plus de
détails concernant ce magasin d'alimentation 21, il y a lieu de se
reporter & la description de la demande FR-87/07.103 correspondante.
En ce qui concerne le dispositif de manutention 2, il est
constitqé comme décrit précédemment, c¢'est-a-dire qu’il comporte un
chariot 10, au  moins mobile en translation, présentant une
plate-forme de réception 11 de 1la pile ainsi qu'un tablier 12,
disposés sensiblement en équerre. Comme dans le cas précédent, la
plate-forme 11 peut étre constituée par des fourches aptes i pénétrer

dans - le plan de pose. Par contre, la différence avec le dispositif

) décrit par exemple & la figure 2 réside dans la facon de déposer les
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produits plats 8 maintenus sur leur chant 9 sur le tablier 12, sur la
rampe 22 du magasin d'alimentation 21. ’

Dans ce cas, au lieu d'avoir un enchevétrement du tablier
12 sur la rampe 22, on prévoit une pente similaire de la rampe 22 et
du tablier 12 de fagon a ce que leurs plans viennent dans le
prolongement 1'un de l'autre, comme le montre particuliérement 1la
figure 5d, lorsque le chariot 10 est rapproché du ﬁagasin 21.

Cependant, il est a noter gque les phases de préhension de
la pile 4 sur l'aire de stockage 1 sont réalisées de la‘méme maniére
que ce qui a été décrit par exemple en regard des figures 2a a 2e.

A ce sujet, la figure 5c résume la phase de préhension
d'une pile par le dispositif de manutention 2, la figure 5d illustre
la dépose de la pile‘k au niveau du magasin 21 de la machine 20 4
alimenter, et les figures 5a et S5b illustrent le retour du chariot de
manutention 2 vers'i'aire de stockage 1, retour pehdant ‘leduel le
chariot se remet en position pour la préhension d'une pile.

Les figures 3a a 3¢ montrent une variante de réalisation du
dispositif de manutention 2 qui permet également la mise en oeuvre du
procédé de transfert selon la présente invention.

Ainsi, on retrouve les moyens. de réception de la pile,

substantiellement constitués par la plate-forme 11 et le tablier 12,

‘les moyens de maintien 16 de la partie supérieure 5 de 1a pile &,

ainsi que les moyens de'basculement 14 des dits moyens de réception
11, 12,

La différence substantielle réside dans la constitution du
chariot 10 et du positionnement de 1l'axe d'articulation 14 qui
permettent une rotation du -tablier 12 d'au moins 180 degrés pour
retourner complétement la pile &.

A ce sujet, la figure 3a montre 1a'pilerb avec sa partie
supérieure S5 vers le haut, tandis que dans la figure 3¢, apreés
retournement du tablier 12, on retrouve}lé partie inférieure § de la
pile vers le haut.

Ainsi, grace a un Fel dispositif 2, aprés avoir déplacé la
pile inclinée comme  décrit précédemment, et comme illustré par
exemple & 1la figure 3b, on la retourne avant sa dépose dans le
magasin d'alimentation du poste de travail considéré.

De 'par cette disposition, on pourra, comme ‘il a éteé

mentionné dans le début de la description, effectuer un traitement
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sur une certaine face des produits plats alors qu'ils étaient stockes
sur la face inverse.

Toutefois, un tel dispositif peut étre également utilisé
pour transférer la pile sans la retourner. A cet égard, le chariot 10
est équibé de moyens de giration, schématisés en 26 sur la figure 3b,
qui, grice par exemple a un systéme de tourelle connu de 1'homme du
métier, permettra de présenter la pile, notamment verticale face au
poste de travail. '

En effet, comme décrit en regard des figures 1, on préléve
la pile puis on la déplace inc}inée. tel que cela eét schémafiquement
représenté aux figuresVBa et 3b. -

Lorsque le chariot 10 est arrivé devant la machine de
transformation considérée, on replace la pilé verticalement puis on
met en mouvement le systéme de giration 26 pour effectuer une
rotation de 180 degrés afin de -placer la pile verticalement face " au
magasin de la machine de traitement alimentée, ce {ans avoir inverseé

le sens de la pile.

La figure 6 montre une vue de dessus d'une installation

compléte qui, & partir d'une gire de stockage 1 sur 1laquelle sont
disposées des piles de produits platé 3, on alimente un poste de
travail 20 constitué d'une machine de traitement 23 proprement dite
et d'un magasin d‘alimentation automatique 21 de la dite machine 23.

Dans le cas ol la distance entre le magasin de-stockage 1
et le poste de travail 20 est importante, on prévoira avantageusement
plusieurs dispositifs de manutention 2, repérés 31, 32, 33 sur la
figure, afin que ces différents chariots puissent se relaver dans 1le
but de suivre 1la vitesse de consommation des produits plats par 1la
machine 20 en aval. La représentation effectuée & la figure 6 n'est
toutefois en aucun cas limitative et on pourrait envisager d'autres
configurations.

Naturellement, d'autres mises en oeuvre de la présente
invention, auraient pu étre envisagées sans pour autant sortir du

cadre de.la présente demande.

.
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. REVENDICATIONS

1. Procédé de transfert d'une pile de produits plats, tels
que par exemple une pile (3) de flancs ou plaques de carton couchés,
qui trouvera notamment son apblication lors de la manutention de
telles piles {3, 4, 7) dont la hauteur est importante par rapport aux
dimensions de sa base de sustentation, caractérisé par le fait que
l'on maintient la dite pile {3, 4, 7) & sa partie supérieure (5) et
inférieure (6), et que l'on incline 1la dite pile jusqu'a faire
reposer les dits produits plats (8) sur un de leurs chants {9), et
que l'on déplace la dite pile ainsi inclinée.

2. Procédé de transfert d'une pile selon 1la revendication
1, 1la dite pile (&) étant transportée par 1{intermédiaire d'un
chariot (10) au moins mobile en translation, présentant une
plate-forme (11) de réception de la pile et un tablier (12) disposés
sensiblement en équerre, caractérisé par le fait que

- on dispose la dite pile (4) verticalement telle que sa
face inférieure repose sur la dite plate-forme (11) et telle qu'un
des cotés latéraux (13) de la pile soit & proximité du dit tablier
(12), '

- on effectuer une pression sur la face supérieu:e et/ou
inférieure de la pile (4) pour comprimer les dits produits (8), .

- on bascule 1'ensemble plate-forme (11} et tablier (12)
pouf incliner 1la dite pile (4) et faire reposer les dits.chants (9)
des produits plats (8) sur le tablier (12).

3. Procédé de transfert d'une pile selon 1la revendication

-2, caractérisé par le fait que 1'on déplace la dite pile (4) inclinée

puis on la retourne avant sa dépose a un autre poste de travail.

4. Procédé de transfert d'une pile selon la revendication
2, caractérisé par le fait que 1'on maintient 1'extrémité haute (5)
&e la pile (4) & appréhender avant de disposer la dite face
inférieure de la pile {4) verticale sur la dite plate-forme (11).

5. Procédé de transfertrd'unq pile selon la revendication
4, les dites piles {3, &4, 7) étant ﬁisposéés de ~ fagon contigue sur
une aire de stockage (1), caractérisé par le fait que 1'on maintient,
pendant la préhension de la dite pile (4) 4 transférer. la pile
contigue (7) & cette derniére.

6. Dispositif de manutention (2) d'une pile de produits

plats, tels que par exemple des piles (3, 4, 7) de flancs ou plagues
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de carton couchés, qui trouvera notamment son application pour le
transfert de telles piles dont la hauteur est importante par rapport
aux dimensions de 1la base de sustentation, notamment entre deux
postes de travail, autorisant la mise en oeuvre du procédé .selon 1la
revendication 1, caractérisé par le fait qu'il coMporte :
- des moyens de réception (11, 12) de la dite pile (3, &,

1) aptes d'une part a prélever et a supporter la pile (3, &, 1)

verticalement et d'autre part i supporter la méme pile inclinée,

- des mayens de maintien (16) de la partie supérieure de la
pile (4} au moins pendant sa préhension, ’

) - des moyens de basculement (14) des dits moyens de
réception de la dite pile pour incliner cette derniére.

7. Dispositif de manutention d'une pile selon 1la
revendication 6, le dit dispositif (2) comportapt un chariot {10}, au
moins mobile en translation, présenlant une plate-forme de réception
(11} de 1la pile ainsi qu’'un tablier (12) disposés sensiblement en
équerre, et notamment apte & aller et venir alternativement entre une
aire de stockage {1) et un poste de traitement (20) du produit
transporté, cafactérisé par le'faii qu'il comporte, au niveau du dit
tablier (12), des moyens bresseurs (16) aptes & comprimér le haut de
la pile et a la maintenir au moins pendant sa préhen;ion.

- 8. Dispositif de manutention selon la revendication T,
caractérisé par le fait que les dits moyens presseurs (16) sont
escamotables. o _

9. Dispositif de manutention selon la revendication 7,
caractérisé par le fait que le dit tablier (12), inclinable par les
dits moyens de basculement, est escamotablé. et apte a dépoéer la
dite pile (4) manutentionnée inclinée au niveau du dit poste de
traitement (20).

10. Dispositif de manutention selon 1la revendication .6,
caractérisé par 1le fait qu'il comporte des moyens de taquage (18)

d’au moins deux faces latérales opposées de la pile transportée.
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