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MACHINE DE CONDITIONNEMENT D'OBJETS ALLONGES
- POUR LES GROUPER TETE-BECHE.

La présente invention concerne le conditionnement d'ob-
jets allongés pour les réunir en groupes et retourner un
nombre prédéterminé d'objets de chaque groupe afin d'obtenir
des objets imbriqués téte-b&che. Le conditionnement péut
€tre destiné notamment i 1'encaissement de bouteilles ou
analogues.

La présente invention a pour but de fournir une machine
de conditionnement qui peut &8tre adaptée 2 n'importe quel
groupage d'objets téte ~béche quels~que soient le nombre d'ob-

jets debout et le nombre d'objets retournés dans un groupe.

‘De préférence, la machinc selon 1'invention fait appel 3 1la

structure d'une machine de conditionnement connue pour objets
debout i laquelle est adjoint un outillage interchangeable a-
fin d'adapter la machine notamment aux dimensions, nombres

et positions relatives des objets debout et retournds dans

un groupe. Dans ce cas le colit du conditionnement d'objets
téte-b&che est trés réduit puisque la machine peut &tre
également utilisée classiquement pour le conditionnement
d'objets debout.

La machine de conditionnement d'objets allongés & la-
quelle fait appel 1'invention comprend des premiers moyens
pour transporter en file des objets debout sur leur premidre
extrémité, des premiers moyens pour arréter transversalement
les objets & 1'avant des premiers moyens de transport, des
premiers moyens pour prendre au moins la premidre rangée d'ob-
jets ayant buté contre les premiers moyens d'arr@t et des
premiers moyens pour déplacer enm va-et-vient les premiers
moyens de préhension vers un premier support sur lequel est
posée la premiére rangée d'objets. Selon 1'invention, elle
est caractérisée en ce qu'elle comprend des seconds moyens
pour prendre au moins les objets debout de la premiére ran-
gée entre leurs extrémités avant leur prise par les premiers.

moyens de préhension et des moyens pour retourner en va-et-
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vient les seconds moyens de préhension et en ce que les
premiers moyens de préhension prennent les objets retournés
par leur premidre extrémité.

Parallélement au groupage des objets retournés, la
machine selon l'invention comprend des moyens faisant appel
2 une machine connue pour grouper les objets debout. La
pose des objets debout peut précéder celles des objets re-
tournés pour chaque groupe par exemple & encaisser.’

Moyennant la sélection appropriée de 1'ou£illage inter-
changeable, la machine permet tous types de combinaisons de
bouteilles retournées, culot en 1'air, et de bouteilles de-

bout, goulot en 1l'air, sur le m@me matériel, comme par exem-

ple, les conditionnements :
- par 3 : 3 debout, ou 2 debout + 1 culot en 1l'air ;

- par 6 : 6 debout ou 3 debout + 3 culot en l'air, ou

4 debout et 2 .culot en l'air ;

- par 12 : 12 debout, ou 6 debout + 6 culot en 1'air en
disposition 3 x 4, ou bien
8 debout + &4 culot en l'air en disposition
2 x 6, ou bien encore
6 debout + 6 culot en l'air en disposition
2 x 6 3

et d'une facon générale tous types d'encaissage de bouteilles
ou toutes debout, ou pour partie debout et pour partie culot
en 1'air et notamment pour des conditionnements de 15 ou 18
bouteilles.

D'autres avantages de la présente invention apparaitront
plus'clairement 4 la lecture de la description suivante de -
plusieurs modes de réalisation de l'invention en référence
aux dessins annexés correspondants dans lesquels :

- les Figs. 1 et 2 sont des vues schématiques de cdté
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et de dessus d'une machine de conditionnement connue pour en-
caisser simultanément quatre groupes de six bouteilles de-
bout chacun ;

- les Figs. 3 et 4 sont des vues schématiques de cdté

‘et de dessus d'une machine de conditionnement selon 1'in-

véntion pour encaisser deux groupes de trois bouteilles de-
bout et de trois bouteilles retournées chacun ;

- la Fig. 5 montre un groupe classique de six bouteil-
les debout rangées dans une caisse au moyen de la machine
connue montrée aux Figs. 1t et 2 ;

- la Fig. 6 montre un groupe de six bouteilles té&te~
béche rangées dans une caisse au moyen de la machine conforme
2 1'invention montrée aux Figs. 3 et 4 ;

- la Fig. 7 est une vue de dessus d'une butée pour la
disposition longitudinale relative de trois bouteilles de-
bout ou 3 retourner en vue du groupage de la Fig. 6 ;

- la Fig. 8 est une vue de dessus d'un module de la ma-
chine selon 1'invention pour disposer tr;nsversalement trois
bouteilles 2 retourner en vue du groupage de la Fig. 6 ;

- la Fig. 9 est une vue de dessus d'un plateau de po-
51t10nnement de trois bouteilles i retourner H
- les Figs. 10 et 11 sont des vues de dessus d'un
plateau de retournement de trois bouteilles respectivement
avant retournement et apres retournement des bouteilles ;

- la Fig. 12 est une vue de face avant schématique en coupe du
poste de préhension des bouteilles retournées selon une pre-
miére variante, avant 1'opération de retournement ;

- la Fig. 13 est une vue de face avant schématique en coupe du
poste de préhension des bouteilles retournées selon une se-
conde variante, avant l1'opération de retournement, ce poste
étant représenté i la Fig. 3 aprés 1'opération de retourne-
ment ; '

- la Fig. 14 est un diagramme temporel montrant un cycle

‘de groupage de bouteilles debout et retourndes H

- les Figs. 15 et 16 sont des vues de dessous et en coupe le
long de la ligne XVI-XVI de la Fig. 15 d'une téte de préhension de culot

de bouteille ;
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- la Fig. 17 montre un groupe de quatre bouteilles
debout et deux bouteilles retournées rangées dans une cais-
se au moyen d'une machine selon 1'invention ; et

- les Figs. 18 a 25 montrent des groupes de
bouteilles t@te-b&che rangées dans des caisses au moyen
d'une machine selon 1'invention.

Le mode de réalisation détaillé ci-aprés concerne des
machines de conditionnement pour encaisser des bouteilles,
en tant qu'objets allongés, dans des caisses en carton dites
américaines ou dans des casiers.

On rappelera d'abord la structure et le fonctionnement
d'une encaisseuse connue pour encaisser debout des bouteilles
simultanément dans quatre caisses qui doivent recevoir cha-
cune six bouteilles disposées en deux rangées juxtaposées
de trois bouteilles comme montré & la Fig. 5. Cette encais-
seuse est représentée schématiquement aux Figs. 1 et 2.

~ En arriére de la machine, deux transporteurs a palettes
1D et 1R aménent deux files de bouteilles devant 1'extrémité
arriére d'un transporteur large 3 palettes 2. L'extrémité
arriére du transporteur 2 comporte deux moyens connus 20D et
20R pour répartir de part et d'autre d'une cloison verticale
longitudinale médiane 22 les bouteilles de chaque file dans
six couloirs paralléles 21D, 21R. Puis les bouteilles sont
transportées par un autre transportéur 1arge 3 qui est in-
clus & 1'arriére de la machine. Sensiblement au-dessus des
surfaces supérieures copianaires des transporteurs 2 et 3
douze cloisons verticales minces 23D et 23R sont maintenues
paralléles a la direction de transport entre 1l'extrémité
arriére du transporteur 2 et l'extrémité avant du transpor-
teur 3. De part et d'autre de la cloison médiane 22, les
couloirs 21D et 21R ont une largeur égale ou sensiblement
supérieure au diamétre d des bouteilles. Comme il est
connu, des petites plaques 3 extrémités effilées sont dispo-
sées entre chacun des transporteurs d'alimentation 1R et 1D
et le transporteur intermédiaire 2 ainsi qu'entre les trans-

porteurs 2 et 3 afin d'assurer la continuité du transport

‘plan.
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Au-dessus de 1'extrémité avant du transporteur 3,
c'est-a-dire 3 un poste de préhension 4, une plaque trans-
versale de butée 30 arr@te les douze premiéres. bouteilles
alignées transversalement sur le transporteur 3. Des
moyens de détection, par exemple par cellules photoélectri-—
ques, détectent la présence par exemple de la troisieme
rangée de douze bouteilles contre la butée 30 et par suite
commandent 1'arr&t momentané du transpdrteur 3 et le dérou-
lement de 1'étape suivante consistant en la prise des deux
premiéres rangées de douze bouteilles chacune.

Le poste de préhension 4 comprend quatre modules iden-
tiques 40 qui ont chacun six t&tes de préhension 41. Dans
un module, les t&@tes sont disposédes en deux rangées paralle-~
les de trois t@tes respectivement alignées avec trois cou-
loirs adjacents 21. Selon 1l'exemple illustré, deux modules
40D sont affectés aux six premiers couloirs 21D transportant
des bouteilles BD provenant du transporteur 1D et deux au-
tres modules 40R sont affectés aux six seconds couloirs 21R
transportant des bouteilles BR provenant du transporteur
1R.

Les quatre modules de préhension 40 sont fixés horizon-
talement sous une poutre transversale 50 jouant le rdle de
portique d'un dispositif de transfert des bouteilles debout
en va-et-vient 5 entre le poste de préhension 4 et un poste
d'encaissage 6 3 1'avant de la machine.

Le poste d'encaissage 6 comprend un transporteur I palet-
tes ou rouleaux 60 entre un transporteur d'entrée 61 pour
émener des caisses ayant leur face supérieure ouverte et un
transporteur de sortie 62 pour caisses pleines. La direction
d'avance des caisses 63 sur les transporteurs 60, 61 et 62
est perpendiculaire 2 celle des bouteilles sur les transpor-
teurs 2 et 3 et suivant le sens des premiers modules de pré-
hension 40D vers les seconds 40R. La surface supérieure por-
teuse des caisses du transporteur 60 est en dessous de celle
du transporteur 3 de bouteilles comme montré a2 la Fig. 1 afin
que notamment des entonnoirs rectangulaires de guidage 56

puissent descendre entre les rabats ouverts 64 des caisses
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vides 63. Le transporteur 60 comporte également des moyens
d'arrét de quatre caisses 63 afin que les paires de compar-
timents formées par leur cloisonnement cartonné 65 soient
respectivement en alignement avec les paires de tétes 41 des
quatre modules 40 et les couloirs 21 du tramsporteur 3. Ces
moyens d'arr@t sont par exemple deux butées escamotables

66D et 66R en alignement avec la cloison médiane 22 et 1la
cloison externe du groupe de cloisons 23R.

Selon le mode de réalisation illustré, le dispositif
de transfert 5 comprend deux systémes a bielle et manivelle
disposés de part et d'autre des postes 4 et 6 et entre ces
derniers. L'un de ées systénmes est visible 3 la Fig. 1. Il
comprend un arbre moteur transversal 51 qui est fixé a 1l'ex-
trémité de la manivelle 52. " L'extrémité opposée de la bielle
53 est articulée au voisinage d'une extrémité 500 de la pou-
tre 50 qui est terminée par un galet coulissant dans une ‘
glissiére 54 pratiquée dans une plaque verticale du bati de
1a machine. La glissiére 54 comprend trois troncoﬁs.<Un pre-
mier troncon rectiligne vertical 540 au niveau du poste de
préhension 4 permet de guider la descente des tétes 41 autour
des goulots des bouteilles et de monter ces tétes aprés la
prise des bouteilles. Un second trongon rectiligne vertical
541 est destiné 3 la descente des bouteilles prises par les
t8tes 41 dans les caisses 63 sur le transporteur 60 et a la
montée des t8tes aprds la pose des bouteilles dans les caisses
ou casiers. Un troisiéme trongon 542 de la glissiére 54 relie
les deux troncons précédents 540 et 541. Il est en for-
me de demi-cercle pour transférer les t@tes avec lés bouteil-
les du poste 4 au poste 6 et inversement, pour transférer
les t8tes sans bouteilles du poste 6 au poste 4.

Le dispositif de transfert 5 comprend également des
moyens pour maintenir la verticalité des tétes de préhension
41. Ces moyens consistent en un ou deux parallélogrammes dé-
formables longitudinaux 55 dont un petit c8té vertical est
formé par la poutre 50 et dont l'autre petit cdté vertical
551 est fixé a un coulisseau qui coulisse dans une glissiére

horizontale 552 paralléie 3 la direction d'avance du trans-

-
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porteur 3 et au-dessus ‘de celui-ci.
Le dispositif de transfert en va-et-vient 5 comprend
également quatre entonnoirs de guidage des bouteilles 56.
Chaque entonnoir de guidage 56 comporte deux rangées de trois
alvéoles 560 chacune. Les alvéoles sont disposés au-dessous
d'un cadre-support rectangulaire 561 et répartis, comme les
six compartiments formés par le cloisonnement 65 & 1'inté-
rieur d'une caisse 63, en alignement avec trols couloirs
respectifs 21 sur le transporteur 3. Chaque alvéole est
constitué par quatre languettes flexibles 562 sensiblement
inclinées par rapport & la verticale pour former -une pyramide
renversée tronquée creuse dont la grande base supérieure est
propre & envelopper la section du culot d'une bouteille. Les
entonnoirs 55 sont coplanaires. Les coins du cadre;support
561 coulissent le long de quatre montants verticaux 563 sous
l'action d'un moyen de déplacement en va-et-vient tel qu'un
vérin 564 ou un entrainement 3 chaine et pignons. Pendant 1la
prise des bouteilles par les t8tes 41 et aprés arrét des
caisses 63 sur le transporteur 60 au moyen des butées 66, le
vérin 564 abaisse les quatre entonnoirs 56 qui s'intercalent
entre les rabats supérieurs 64 des caisses 63 et dont les
alvéoles 560 pénétrent dans les compartiments des quatre
caisses vides. Puis, grdce au dispositif de transfert 5, les
bouteillés prises par les t@tes 41 descendent dans les caisses
leurs culots étant guidés par les alvéoles 560 jusqu'a leur
pose au fond des caisses correspondant a la fin de course
d'un coulisseau 500 de la poutre 50 le long du trongon verti-
cal 541 de la glissidre 54. Les membranes des t8tes de pré-
hension 41 sont décompressées et par suite désolidarisdes des
goulots des bouteilles posées dans les caisses 63 comme mon-
tfé & la Fig. 5. Les t€tes 41 remontent pour la prise d'au-
tres bouteilles a 1'avant du transporteur 3 tandis que le
cadre-support 561 remonte pour retirer les entonnoirs 56 des
caisses pleines afin que celles~ci soient transportées du
transporteﬁr d'encaissement 60 vers le transporteur de sortie

62 aprés escamotage des butées 66.



10

15

20

25

30

35

2528008

Lorsque 1l'encaissement des bouteilles est prévu dans
des casiers ou des caisses en carton ne comportant pas de
cloisonnement 65, les entonnoirs ne comportent pas de lan-
guettes 562 et d'alvéoles 560.

La coopération des divers mecyens moteurs pour déplacer
automatiquement les organes mobiles de la machine n'ont pas
été décrits en détail, car ils peuvent .étre facilement con-
gus par l’'homme du métier 3 partir du cycle d'encaissement
précédemment décrit. La méme remarque est applicable & 1la
machine encaisseuse selon 1'invention décrite ci-aprés en
référence principalement aux Figs. 3 et 4.

L'encaisseuse illustrée aux Figs. 3 et 4 est destinée
32 remplir des caisses américaines 67 ayant des dimensions
plus petites que les caisses précédentes 63, La Fig.6 montre
une caisse pleine 67 sortant par le convoyeur 62 dans laquel-
le sont disposées trois bouteilles debout, goulot en 1'air;
BD1, BD2 et BD3 et trois bouteilles retournées, culot en
l'air,rBR1, BR2 et BR3 d'une maniére analogue a un entreilla-
ge. Cette disposition de bouteilles t@te-béche est dite
"trois fois deux". Dans la premiére rangée 3 gauche dans
la Fig.6, on voit - de haut en bas - le culot en 1'air ou
premiére extrémité d'une premiére bouteille retournée BR1, le
goulot en l'air ou seconde extrémité ‘d'une preﬁiére bouteille
debout BD1 et le culot d'une seconde bouteille retournée BRZ'
Dans la seconde rangée a droite dans la Fig.6, on voit - _de
haut en bas - le goulot d'une seconde bouteille debout BD2,
le culot d'une troisidtme bouteille retournée BR3 et le gou-
lot d'une troisiéme bouteille debout BD,. 7 .

Pour des mémes bouteilles, telles des bouteilles de
Champagne, de Mousseux, de Bourgogne, de Bordeaux, ou analo-
gues, la comparaison de la disposition des bouteilles debout
dans une caisse 63 montrée 3 la Fig.5 et de celle des bou-
teilles téte-béche dans une caisse 67 fait apparaitre que
le volume de la caisse 67 et donc l'encombrement de la dispo-

sition des bouteilles t@te-b&che sont plus petits que ceux

relatifs aux bouteilles debout dans la caisse 63. On choisit
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pour axe de référence, le petit axe de symétrie X'X des cais-
ses et l'axe Y'Y perpendiculéires a 1'axe X'X passant par le
centre de la bouteille BDi' La transformation de la disposi-
tion selon la Fig.5 a la disposition selon la Fig.5 nécessi-
te des translations opposées TY paralléles 3 1'axe Y'Y vers
1'axe X'X des bouteilles BR1 et BR2 et des bouteilles BD2 et
BD3 et des translations TX paralléles a 1'axe X'X vers 1'axe
Y'Y des bouteilles BDZ’ BR3 et BD3 de la seconde rangée.

Comme montré a la Fig. 4, 1'encaisseuse selon 1'inven-
tion est également partagée en deux sous-ensembles relatifs
a2 1'encaissement des bouteilles BD et & 1"encaissement des
bouteilles BR. Dans la suite, la lettre D associde & un
numéro de référence désigne des organes de la machine destinés
3 des bouteilles BD initialement debout & encaisser en posi-
tion debout et la lettre R associée 3 un numéro de référence
désigne des organes de la machine destinés i des bouteilles
BR initialement debout & encaisser en position retournée.

On décrira d'abord les moyens relatifs aux bouteilles BD
dont la pose debout dans les caisses précéde la pose des bou-
teilles retournées BR. Ces moyens sont montrés schématique-
ment dans la moitié supérieure de la Fig.4, & 1l'arriére du
transporteur de caisses 60, et sont analogues 3 ceux montrés
aux Figs. 1 et 2 aux exceptions prés suivantes.

Dans les six couloirs 21D sont transportées les bou-
teilles BD par un transporteur 3D qui est analogue 3 la moi-
tié du transporteur 3 montrée au-dessus de la cloison média-
ne 22 dans la Fig. 2. L'avant du transporteur 3D comporte
un poste de préhension 4D comprenant deux modules interchan-
geables 40D et deux butées interchangeables 30D. Le disposi-
tif de transfert en va-et-vient 5 demeure inchangé et est
utilisé aussi bien pour transférer des bouteilles BD en posi-
tion debout que pour transférer des bouteilles en position re
tournée, comme on le verra dans la suite.

Chaque couple composé d'une butée 30D et d'un module 40D

est destiné & grouper trois premiéres bouteilles BD transpor-

tées dans trois couloirs respectifs 21D, selon la disposition
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des bouteilles debout BD1, BD2 et BD3 montrées 3 la Fig.6.
Une butée 30D est montrée & la Fig. 7. Dans son chant
arriére sont ménagés trois évidements semi-cylindriques
30D2, 30D1 et 30D2 qui ont un diamétre sensiblement égal au
diamétre d des culots des bouteilles et qui sont alignés
avec trois couloirs adjacents tels que 21D2, 21D1, 21D3. Le
profil d'ensemble des évidements de la butée 30D épouse le

profil avant du groupe des culots des bouteilles BD2 et BD3

telles que disposées damns la Fig.5 aprés une translation TX

et avant des translations opposées TY, et du culot de 1la
bouteille centrale BD1.

Aprés arrét du transporteur 3D, les t8tes 41D du module
respectif 40D descendent pour prendre les goulots de ces
trois bouteilles. Chaque module 40D comprend trois tétes
de préhension 41D,, 41D, et 41D,. Les t@tes de préhension
sont classiques et comprennent de préférence une membrane
cylindrique déformable pneumatiquement pour la prise d'un
goulot. Elles peuvent aussi @tre mécaniques, comme des pin-
ces par exemple. Les deux t@tes 3 1'arriére 41D2 et 41D3
sont déplacables transversalement en direction opposées au
moyen de deux vérins respectifs 42D2 et 42D3. Lors du retour
du module 40D du poste d'encaissement 6D vers le poste de
préhension 4D, les vérins 42D2 et 42D3 écartent les deux té-
tes avant 41D, et 41D, afin que les membranes décompressées
des trois t@8tes 41D,, 41D, et 41D, descendent le long des
axes des évidements semi-cylindriques respectifs 30D1, 30D2
et 30D3 de la butée 30D et donc de trois bouteilles en butée
contre ces évidements. Au point mort bas du troncon 540 de
la glissiére 54, les membranes des trois t8tes enserrent les
goulots des trois bouteilles et puis remontent. Au cours du
transfert du poste 4D au poste d'encaissement 6D, les vérins
42D2 et 42D3 rapprochent les deux t&tes avant 41D2 et 41D3
dans chaque module 40D suivant deux translations opposées
TY. Puis au point mort bas du trongon 541 de la glissitre
54, les trois bouteilles debout prises par le module 40D

sont déposées sur le fond d'une caisse vide 67 selon la dis-
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position des bouteilles BD1, BD, et BD3 montrées a la

Fig.6, suite 4 la décompression des membranes des t8tes 41D1,
3 !
Dans le transporteur 60 montré a la Fig. 4, deux pre-

miéres butées escamotables 66D sont prévues pour arr8ter deux
caisses vides 67 afin que leurs petits axes soient en aligne-
ment avec les axes médians (X'X) des groupes respectifs de
trois couloirs adjacents 21D sur le transporteur 3D. Aprés
encaissement de deux groupes de trois bouteilles debout,les
deux caisses a moitié pleines sont transportées par le trans-
porteur 60-et arrétées par deux autres butées escamotables
66R afin d'aligner les deux caisses a moitié pleines contenant
des bouteilles BD avec les axes médians (X'X) des groupes
respectifs de trois couloirs respectifs adjacents 21R sur un
transporteur 3R.

On décrit maintenant les moyens relatifs aux bouteilles
BR a ranger en position retournée dans les caisses 67. Ces
moyens sont montrés en détail dans la Fig. 3 et dans la moi-
tié inférieure de la Fig;4. Le transporteur susdit 3R joue
un rdle analogue 2 la moitié du transporteur 3 montrée en
dessous de la cloison médiane 22 dans la Fig. 2. Il prolonge
une moitié du transporteur 2 mais peut &tre plus court que
le transporteur 3.

A 1'extrémité avant du transporteur 3R sont placées

deux butées amovibles 30R qui sont ici identiques aux butées

30D, telles que celle montrée a la Fig. 7. Dans le chant

arriére de la butée 30R sont ménagés trois évidements semi-
cylindriques 30R1, 30R3 et 30R2 qui ont un diamétre sensi-
blement égal au diametre d des culots des bouteilles et

qui sont alignés avec trois couloirs adjacents tels que 21R1,
21R3 et 21R2 montrés a la Fig. 4. Le profil d'ensemble des
évidements de la butée 30R épouse le profil arriére du grou-
pe retourné composé par le culot de la bouteille centrale

BR3 montré a la Fig. 6 et des culots des bouteilles'latérales
BR, et BR2 aprés la translation TX telle que montrée 2 la

Fig.6, mais disposés suivant la direction Y'Y comme montrée
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a la Fig. 5 avant toute translatiom TY.

A la suite du transporteur 3R, un poste de préhension
7 est prévu pour prendre chaque groupe de trois bouteilles
debout BR telles que disposées suivant 1'axe X'X par une
butée 30R et pour les déplacer a la position finale comme
montré & la Fig.8, les bouteilles étant toujours debout. Ce
poste comprend principalement deux modules amovibles 70
ayant chacun trois t@tes 711, 712 et 713. Les modules 70
sont fixés par exemple 3 la poutre horizontale 72 d'une
potence mobile. La potence est déplacable en va-et-vient de
1'extrémité avant du transporteur 3R vers un poste de
retournement de bouteilles 4R qui est en alignement trans-
versal avec le poste de préhension 4D des bouteilles debout.
Le déplacement de la poutre 72 peut &tre obtenue par un dis-
positif de transfert en va-et-vient analogue au dispositif 5
ou par tous autres moyens connus tels que par vérins 73 et
74 comme montré & la Fig. 3. Un vérin vertical 73 est fixé
a2 la poutre 72 et permet de monter et de descendre les modu-
les de préhension 70 et donc les t8tes 71. Un second vérin
74 pousse ou tire la potence qui coulisse le long de deux
glissiéres horizontales 740 pratiquées'dans le plus proche
pan vertical longitudinal du b&ti de la machine.

Aprés arrét momentané du transporteur 3R, les t8tes

711, 712 et 713 de chaque module 70 descendent pour prendre

.les goulots de trois bouteilles BR contre la butée respective

30R. La téte centrale 713 est fixe. Chacune des deux autres
tétes 711 et 712 est déplagable transversalement, paralléle-
ment 3 1'axe Y'Y, par um vérin 751, 752. Aprés éloignement
des tétes 711 et 712 par translations opposées TY exercées
par les vérins 751 et 752 pendant le transfert du module 70
sans bouteille du poste 4R au poste 7, les tétes 711, 712 et
713 descendent le long des axes des évidements semi-cylindri-
ques respectifs 30R1, 30R2 et 30R3 de 1a butée 30R et donc de
trois bouteilles BR1, BR2 et BR3 en butée contre ces évide-

ments. Au point mort bas du vérin 73, les membranes des trois
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tétes enserrent les goulots des trois bouteilles et puis
remontent. Au cours du transfert du poste 7 au poste 4R,
les vérins 751 et 752 rapprochent les deux t@tes arriére
711 et 712 du module 70 suivant deux translations opposées
TY, comme montré a la Fig. 8. Au point mort avant du
vérin 74, les trois modules 70 sont descendus par le vérin
73. Les trois bouteilles de chaque module sont déposées
sur un plateau horizontal interchangeable 43 du poste 4R.
Comme montré a la Fig. 9, le plateau de positionnement 43 pE-
sente deux jeux de trois saillies tronconiques de centrage
431, 432 et 433 qui s'encastrent sous les trois culots des
bouteilles d'un groupe. Les saillies maintiennent en posi-
1° BR2 et BR3 -
suivant la disposition montrée a la Fig. 10 - aprés dégon-

tion debout deux groupes de bouteilles BR

flement des membranes des t@tes 71 puis remontée des modules
70 par le vérin 73.

Dés que le dessus du plateau 43 muni de trois bouteilles
est dégagé du module 70 par translation vers 1'arriére
produite par le vérin 74, des moyens de préhension et de retour-
nement de bouteilles et &es moyens de préhension de culots sont
activés au-dessus du plateau 43. Les moyens de préhension de
culots sont toujours solidaires de la poutre horizontal 50 du
dispositif de transfert 5 et donc effectuent un mouvement
en va-et-vient entre le poste 4R et le poste d'encaissement
6R en méme temps que les modules de préhension 40D.

Les moyens de préhension et de retournement comprennent
principalement un plateau dit de retournement 8 dans lequel
sont pratiquées une cavité avant 83 et deux cavitéds arritre
latérales 81 et 82, comme montré & la Fig. 10. Les cavités
cylindriques 81, 82 et 83 ont des dispositions mutuelles
1 BR2 et BR3 de la
Fig. 6 et ont des diamétres sensiblement égaux au diamétre

identiques a celles des bouteilles BR

d du culot d'une bouteille et de préférence sensiblement su-
périeure au diamétre de la section d'une bouteille passant

par son centre de gravité. Dans le plateau 8 sont également
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prévues trois autres petites cavités dans lesquelles sont
fixés des moyens pour immobiliser les bouteilles sous la
forme de trois membranes cylindriques 84, 85 et 86. La
disposition relative des membranes 84, 85 et 86 est analogue
3 celle des bouteilles BD], BD2 et BD3 de la Fig. 6.

Suite & leur mise sous pression, ces membranes emprisonnent
les sections de gravité de trois bouteilles debout telles

1° BR2 et BR3. Chaque membrane est au contact de deux
bouteilles. Les deux membranes avant latérales 85 et 86

que BR

enserrent la bouteille BR3 pratiquement suivant un diamétre
transversal. La membrane arri&re 84 est disposée entre

les cavités 8] et 82 et poussent en directions sensiblement
opposées transversales les bouteilles BR1 et BR2 qui sont
également plaquées en direction longitudinale arriére par
les membranes respectives avant 85 et 86.

Selon d'autres variantes, les moyens d'immobilisation
précédents 84, 85 et 86 des bouteilles dans le plateaﬁ 8
peuvent é€tre remplacés par des membranes pneumatiques semi-
toriques encastrées respectivement dans les cavités 81, 82,
83, ou bien par des moyens de serrage mécaniques tels que
des machoires.

Comme décrit en référence aux Figs. | et 2, deux mo-
dules de préhension amovibles 40R sont fixé&s sous la poutre
50 du dispositif de transfert. Cependant, les tétes de

préhension 41R 41R, et 41R3 dans chaque module 40R sont

s
au nombre de tiois. élles sont fixées sous le module selon

la méme disposition que les bouteilles BR,, BR, et BR3 des
Figs. 6 et 11.

Selon une premiére variante montrée & la Fig.12] les moyens
de préhension et de retournement 8 sont €galement trans-
portés par le dispositif de transfert 5. Deux plateaux
de retournement 8 sont maintenus dans un cadre unique for-
mant une pi&ce monobloc. Leur moyen moteur de retournement
87 est monté 3 coulissement entre deux jeux de colonnes

latérales aux modules 40R quisont supportés par la poutre

e
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50. Au moins un vérin 58 translate les plateaux 8 pour les
descendre en dessous des tétes de préhension 41R, & une dis-
tance de celles-ci au moins &gale 3 la moitié de la hauteur
des bouteilles et pour monter les plateaux 8 au dessus

des tétes 41R et sous les modules 40R.

Le moyen moteur 87 pour retourner en va-et-vient d'un
angle de 180° les plateaux 8 initialement horizontaux peut
étre un moteur-réducteur au bout de l'arbre transversal
duquel est fixé le cdté d'un plateau 8. Le moyen moteur 87
peut &tre &galement un vérin rotatif, ou encore un vérin
38 double effet entrafnant une crémaillére longitudinale qui
coopére avec un pignon fixé 3 un tourillon latéral des
plateaux 8. Dans tous les cas, les plateaux 8 tournent
autour d'un axe R'R transversal & la machine qui passent
sensiblement par le centre de gravité des plateaux lorsqu'ils
sont porteurs de bouteilles BR. Conjointement 3 cette condi-
tion, la prise des bouteilles sensiblement au niveau de leur
section de gravité par les membranes des plateaux 8 diminue
au maximum les efforts nécessaires au retournement et 1l'iner-
tie des plateaux 8. En pratique, la section de gravité d'une
bouteille ne comporte pas d'étiquette et ainsi la prise des
bouteilles par les plateaux 8 n'endommage pas les &tiquettes.

Toujours en référence 3 la Fig. 12, le transfert des
bouteilles debout sur un plateau de positionnement

43 du poste 4R vers le poste d'encaissement

6R oli les mémes bouteilles sont déposées en position re-
tournée, s'effectue de la mani&re suivante. Lorsque la
poutre 50 descend le long du trongon 540 de glissidre, le
plateau 8 est en position basse par rapport aux trois tétes
41R du module 40R, comme montré a la Fig. 12. Au point mort
bas du trongon 540, le dispositif de transfert 5 est mo-
mentanément stoppé et le plateau 8 est coplanaire aux

sections de gravité des trois bouteilles debout BR BR

1 2
et BR3 sur le plateau de positionnement 43. Un fluide sous
pression injecté dans les membranes 84, 85 et 86 provoque

la prise des bouteilles qui sont plaquées contre les ca-
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vités 81, 82 et 83 comme montré & la Fig. 10. Puis 1la
poutre 50 remonte le long du trongon de glissi&re 540. Pen-
dant le parcours de la poutre 50 le long des trongons 540
et 542 de la glissi&re 54, le moyen 87 est d'abord activé
pour tourner de 180° le plateau 8 et donc mettre en po-

BR, et BR., comme montré

1? 2 3
d la Fig. 11. Le vérin 58 monte le plateau 8 jusqu'’3d ce que

1° 4]R2 et 41R3

des bouteilles retournées. Ces t@tes ont des dimensions et

sition retournée les bouteilles BR

les tétes 4IR soilent au contact des culots
structures différentes de celles des té@tes classiques 41D ou 71
pour prendre des bouteilles debout et seront décrites plus
loin. Apr&s la prise des culots des bouteilles par les

tétes 41R, les membranes du plateau 8 se rétractent par
échappement de fluide et le plateau 8 monte sous le module
40R sous l'action du vérin 58 afin que les parties infé-
rieures des tétes 41R1, 41R2 et 41R3 traversent les cavités
81, 82 et 83 du plateau qui est alors immobilisé& en position
haute. Lors de la descente de la poutre 50 le long du

trongon de glissidre 541 au poste d'encaissement 6R, les
trois bouteilles retournées péné&trent dans la caisse 3 moitié
pleine 67 et s'intercalent entre les trois bouteilles debout
BD]’ BD2 et BD3 qui ont &té déposées par un module 40D au
cours d'un transfert précédent de bouteilles. Simultanément

34 cette dépose de deux groupes de trois bouteilles retournées
BR dans deux caisses & moitié pleines arrétées devant les
butées 66R, deux groupes de trois bouteilles debout BD sont
également déposées dans deux caisses vides arrétées devant
les butées 66D. Puis les t&tes 41R l3chent les culots des
bouteilles retournées BR en méme temps que les tétes 41D
lachent les goulots des bouteilles debout BD, et la poutre

50 revient aux postes 4D et 4R. Au cours de ce transfert,

les plateaux 8 sont descendus en position basse par le vérin
58, puis sont retournds de 180° selon le sens inverse par

le moyen moteur 87 en vue de la prise des sections de gra-

vité d'autres bouteilles déposées sur le plateau 43 par les

$
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tétes 71.

Une seconde variante de 1'implantation des moyens de
préhension et detetoutnementestnnntréeschématiquement i la
Fig. 13 ainsi qu'a la Fig. 3. Les plateaux 8 ne sont plus
portés par la poutre 50 du dispositif de transfert 5 mais
tournent avantageusement autour d'un axe horizontal R'R
monté entre deux flasques verticaux fixes 88 du biati de la
machine. Le plateau de positionnement 43 est déplacable
verticalement en va-et-vient le long de colonnes 431 fix@es
sur le socle de la machine, sous l1'action d'un vérin 432
par exemple. Il peut &tre déplacé verticalement par tous
autres moyens connus de levée - baissde, analogues 3 ceux
utilisés pour un monte-charge.

Le retournement au poste 4R selon cette seconde variante
s'effectue de la manidre suivante. Le plateau de positionne-
ment 43 est 3 une position haute pour recevoir trois bou=-
teilles debout BR déposées par les trois tétes 71 d'un
module 70. Cette position haute peut &tre en pratique co-
planaire 3 la surface de transport du transporteur 3R. Au
dessus du plateau 43 3 cette position haute, le plateau
8 est maintenu horizontal 3 une distance égale 3 celle
comprise entre une section de gravité d'une bouteille et
1° BR2 et BR3
sur le plateau 43 par les tétes 711, 712 et 713, les parties

son culot. Lors de la dépose de bouteilles BR

inférieures des bouteilles traversent les cavités respec-
tives 81, 82 et 83 du plateau de retournement 8 dans lequel
les membranes 84, 85 et 86 sont l3ches. Simultandment au
desserrage des goulots des bouteilles par les tétes 71, 1les
membranes du plateau 8 enserrent les sections de gravité

des bouteilles. Le module 70 est relevé par le vérin 73

pour revenir vers le poste de préhension 7 tandis que le
plateau 43 descend sous l'action du vérin 432 3 une position
basse. Le moyen moteur 87 est activé afin de tourner de 180°,

les bouteilles &tant alors en position retournée. En général,

la section de gravité d'une bouteille est plus proche du
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culot que du goulot, ce qui nécessite un dégagement adéquat
vers le bas du plateau de positionnement 43 afin que les
goulots ne heurtent pas le plateau 43 3 la fin du retour-
nement. Aprés le retournement, les té&tes 41R1, 41R2 et 41R3
du module 40R sont appliquées contre les culots des bou-

teilles BR BR, et BR3 lorsque la poutre 50 est au point

1? 2

mort bas sur le troncon de glissi&re 540. Les tétes 4IR
accolent les culots des bouteilles retournées et les mem-
branes du plateau de retournement 8 sont rétractées. Puis
la poutre 50 s'é&l&ve le long du trongon de glissi&re 540
vers le poste d'encaissement 6. Apré&s cette &lévation des
bouteilles retournées, le plateau 8 tourne en sens inverse
de 180° sous 1l'action du moyen moteur 87 et le plateau de
positionnement 43 revient & la position haute sous l'action
du vérin 432. Les plateaux 8 et 43 sont de nouveau en po-
sition convenable pour recevoir d'autres bouteilles trans-
férées par les modules 70. 7

Selon la variante de la Fig. 13, chaque module 40R
peut &galement supporter des moyens @ un ou deux degrés de
liberté, tels que des vérins 42R pour déplacer en va-et-
vient les té&tes de préhension 41R les unes par rapport aux
autres suivant les axes X'X et Y'Y.

La Fig. 14 montre le cycle complet de l'encaissage
d'un groupe de six bouteilles. La Fig. 14 concerne la
seconde variante des moyens de retournement tels que montré
4 la Fig. 13 ; 1'avance des transporteurs 2 et 3 est
effectude par pas &gaux 3 un diam@tre de bouteille ou peut
étre continue.

La plupart des moyens d'entrainement des organes mo-
biles de la machine sont de préférence des servomoteurs 3
courant continu auxquels sont adjoints des variateurs de
vitesse.

L'unité de commande de la machine peut &tre réalisée en
logique c8blée ou &tre organisée autour d'un automate pro-

grammable ou d'un automate 3 microprocesseur. Sur ordre de

+ eded ol
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de 1'unité de commande, la vitesse d'un organe mobile est
modifiée par le variateur de vitesse respectif tout au
long de 1a course suivant l1'une ou les deux directions de
déplacement de 1'organe mobile. Les divers ordres permettent
au cours du déroulement d'un cycle de moduler ~accélération
et ralentissement- la vitesse de déplacement d'un organe
mobile. Ceci &vite les d-coups et est particulidrement bien
adapté pour les déplacements des transporteurs de bouteilles
3 et de caisses 60 ainsi que pour ceux des moyens de trans-
fert 72 du poste 7 au poste 4 et des moyens de transfert
5 du poste 4 au poste 6. Lorsque des vérins sont utilisés,
ils sont de préférence 3 double effet afin qu'également 1les
vitesses diminuent progressivement en fin de course et
augmentent progressivement en début ae course par compression
et expansion de fluide. Dans ces conditions, chaque d&-
pPlacement d'un organe mobile suivant une direction peut
8tre représentée par une demi-sinusoide comme montré & 1la
Fig. 14,

‘ Les Figs. 15 et 16 montrent une t&te de préhension
41R fix&e sous un module 40R pour prendre le culot d'une
bouteille retournée BR. Cette téte est constituée d'une
embase cylindrique 410 dont le diamétre extérieur est &gal
ou sensiblement inférieur a celui du culot d"une bouteille.
La base inférieure 411 de 1'embase est propre 3 s'appuyer
sur le culot d'une bouteille retournée BR lors de sa prise.
Au centre de la base 411 est pratiquée une cavité 412
Propre 3 recevoir une ventouse en caoutchouc classique 413.
La surface de prise de la ventouse 412 dépasse sensiblement
la base inférieure 411 de 1'embase 410. Le diamétre de 1la
ventouse est sensiblement inférieur 3 celui de la grande
base du culot d'une bouteille. Les moyens de pression et
de dépression d'air ne sont pas représentés dans les Figs.
15 et 16 et sont d'un type connu.

Les tétes classiques 41D et 71 pour prendre des

bouteilles debout peuvent présenter chacune quatre saillies
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verticales allongées dont les surfaces internes &pousent
la forme de la partie supérieure d'une bouteille, du cdté
du goulot.

La machine d'encaissement selon 1'invention est
adaptable aux dimensions des bouteilles, aux nombres des
bouteilles debout et retournées 3 ranger dans une caisse
et donc aux dimensions d'une caisse, ainsi qu'a la dis-
position mutuelle des bouteilles debout et des bouteilles
retournées. Pour ces raisons, notamment les modules 40D,
40R et 70 avec leurs tétes et vérins ainsi que les plateaux
8 et 43 et les butées 30R et 30D sont interchangeables, et
les positionnements des organes précédents et d'autres tels
que les butées escamotables 66D, 66R sont réglables. De
méme, des rep@res sont prévus le long des courses des pou-
tres 50 et 72 et des tiges des différents vérins tels que
42D, 42R, 75, 432, 73, 74 en vue du réglage des courses en
va-et~vient des organes correspondants. Ces différentes
modifications peuvent &tre &galement mémorisées dans 1'u-
nité de commande. Les groupages suivants feront mieux
comprendre les divers réglages et changements d'organes
qui peuvent &tre réalisés dans la machine. Dans les Figs.
6 et 17 & 20, on a représenté les diverses translations
longitudinales et transversales par rapport aux axeé de
référence X'X et Y'Y qui sont obtenues au moyen des butées
30D et 30R et des vérins de translation des tdtes de préhen-
sion dans les modules par rapport 3 un encaissage de
bouteilles toutes debout.

Au lieu d'encaisser six bouteilles suivant la dispo-
sition de la Fig. 6, la méme machine peut &tre adaptée 2
encaisser six bouteilles comme montrées & la Fig. 17.
Selon cette disposition dite quatre plus deux, la caisse
comprend deux rangées transversales ayant chacune deux
bouteilles debout de part et d'autre d'une bouteille re-
tourné€e centrale. Le transporteur 3R n'a plus que deux

couloirs sous—-jacents aux axes longitudinaux des deux mo-
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dules 40R, 70 qui comportent chacun deux tétes 41R, 71
alignées longitudinalement. Le transporteur 3D présente
deux paires de couloir pour amener chacune quatre bouteilles
sous leur module respectif 30D qui comporte quatre tétes
de préhension.
Pour la disposition de la Fig. 17, les transporteurs 2 et 3
avancent pﬁr pas &gal au double du diamé&tre d'une bouteille.
La machine peut &tre adaptée 3 encaisser des groupes
de douze bouteilles comme disposées 3 la Fig. 18. Cette dis-
position dite "deux fois six" est analogue 3 celle des
bouteilles disposées dans deux caisses justapos@es telles
que celle montrée 3 la Fig. 6, 3 l'exception pré&s que les
six bouteilles du groupe montré en bas de la Fig. 18 doivent
€tre translat8es transversalement suivant la direction Y'Y.
Dans ce cas, il existe deux modules 40D, 4OR,-70 qui com-
prennent chacun six té@étes de préhensgion. Dans chacun des
modules 40 et 70, une t&te de préhension est déplagable
transversalement suivant la direction YY' et quatre tétes
de préhension sont déplagables transversalement suivant la
direction opposée Y'Y au moyen de vérins tels que 42D et 75.
Au lieu de la disposition précédente, la machine peut
encaisser douze bouteilles selon le groupement montré 3
la Fig. 19. Ce groupement comprend deux sous-groupes de
deux rangées de trois bouteilles analogues 38 celui de la
Fig. 6. Les transporteurs 3D et 3R avancent par pas &gaux
3 deux diamétres de bouteilles. Outre huit vérins analogues
aux vérins 42D et 70 ou 42R, trois vérins sont prévus pour
déplacer longitudinalement trois bouteilles debout dans un
module 40D et trois autres vérins sont prévus pour déplacer
longitudinalement trois bouteilles debout 3 retourner BR
dans un module 70 puisque les deux rangées de trois bou-
teilles BD ou BR sont accolées initialement devant la butée
30D ou 30R.
La machine peut encore &tre adaptée au groupage de
douze bouteilles dit "huit plus quatre" montrés 3 la Fig. 20.

Le groupe comprend quatre rangées composées chacune d'une
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bouteille retournée centrale entre deux bouteilles debout.
Deux couloirs voisins sur le transporteur 3D sont placés

4 une distance &gale 3 celle des deux sous-groupes de
quatre bouteilles debout. Dans ce cas, la face arriére ver-
ticale des butdes 30D et 30R peut &tre plane et aucun vérin
pour déplacer transversalement les tétes de préhension

dans les modules 40D et 40R ou 70 ne sont nécessaires. Les
transporteurs 3D et 3R avancent par pas &gaux 3 quatre
diam&tres de bouteilles.

Au lieu des dispositions précédentes, la machine peut
encore encaisser douze bouteilles selon le groupement montré
& la Fig. 21 ou selon le groupement montré 3 la Fig. 22,
ou bien encore selon le groupement de la Fig. 23. Le
groupement de la Fig. 21 est analogue 3 deux groupements
de six bouteilles selon la Fig. 17 qui sont juxtaposés
transversalement. Le groupement de la Fig. 22 est analogue
4 la juxtaposition transversale d'un groupement selon la
Fig. 17 aprés un retournement de 180° et d'un groupement
selon la Fig. 17. Le groupement de la Fig. 23 est du type
de la Fig. 17 ou 20. I1 comprend trois rangfes chacune composée
-de haut en bas- d'une premi&re bouteille debout, d'une
bouteille retournée, d'une bouteille debout et d'une
bouteille retournée. .

On notera que pour les groupements des Figs. 17, 20
a. 23, les moyens dé préhension du poste 7, 3 savoir les
organes 70 & 75,peuvent &tre supprimés, le transporteur

3R &tant analogue au transporteur 3 de la Fig. !

dont 1'avant ne comprend plus de plateau de positionnement
43 et présente des butées 3 chant arri&re rectiligne ou 2
évidements alignés transversalement 30D et 30R. En effet,
comme d&ji dit pour la Fig. 20, &tant donné& que deux files
de bouteilles debout sont de part et dfautre d'une file

de bouteilles retournées, les couloirs du transporteur 3D
et 3R sont disposés 3 la distance adéquate pour la trans-

lation transversale appropriée TY. Le plateau de retourne-
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nement 8 dans ce cas doit &tre amené par le dessus des
bouteilles 3 retourner BR en butée contre les butées 30R.
Ce plateau 8 et ses moyens moteurs 87 sont alors animés
d'une mouvement de va-et-vient vertical au poste 4R par

des moyens tels que 58 et sont supportés soit par la poutre
50 du dispositif de transfert 5 (Fig. 12), soit par un
portique fixe du poste 4R 1le long duquel descend et monte
le plateau de retournement.

Au lieu d'imbriquer téte-b&che les bouteilles selon les
divers groupes précé&dents, la machine peut également
encaisser~les bouteilles dans des caisses analogues 3 celles,
telles que 63 (Fig. 5), utilisées classiquement pour des
bouteilles toutes debout. Les Figs. 24 et 25 montrent deux
tels groupes qui sont déduits de ceux des Figs. 6 et 23
et dans lesquels 1'enveloppe cylindrique de chaque bouteille
est sensiblement tangente aux enveloppes des bouteilles
adjacentes.

La machine selon 1'invention peut &tre &galement uti-
lisée pour grouper des bouteilles en quinconce avec ou

sans retournement de certaines d'entre elles.

D'une mani&re générale, une machine de conditionnement

selon 1'invention est adaptable au groupement de nombreux

objets autres que des bouteilles, 3 savoir des flacons, des
carafes, des boites, des bidons, des cartouches de chasse ou
analogues. Moyennant quelques modifications notamment en
fonction des formes et dimensions des objets, un groupe peut
comporter des objets de différents types.

La machine telle que décrite ci-dessus peut étre par-
tagée en deux sous-machines implantées 3 deux postes de
travail distants dont 1'un groupe les objets debout, 1'autre
retourne les objets et groupe les objets retournés. De telles
sous-machines entrent dans 1'objet de 1la pPrésente demande

de brevet.
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On notera que le mode de réalisation décrit ci-dessus
prévoit un poste de conditionnement tel qu'un poste d'en-
caissage. Cependant, le poste de conditionnement 6 peut
étre prévu pour poser des objets sur une plaque ou petite
barquette et &ventuellement, &tre muni de moyens pour
emballer ou empaqueter chaque groupe d'objets. Les moyens
d'emballage peuvent étre une fardeleuse.

La machine peut &tre incluse dans une ligne combinée
qui comprend une formeuse de caisses en carton et une

machine de fermeture des caisses pleines.
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Revendiications

1 - Machine de conditionnement d'objets allongés
comprenant des premiers moyens (3R) pour transporter en file
(21R) des objets (BR) debout sur leur premi&re extrémité
(culot), des premiers moyens (30R) pour arréter transver-—
salement les objets (BR) a4 1'avant des premiers moyens de
transport (3R), des premiers moyens (41R) pour prendre au
moins la premi&re rangé8e d'objets (BRI’ BRZ’ BR3) ayant buté
contre les premiers moyens d'arrét (30R) et des premiers
moyens (5) pour déplacer en va-et-vient les premiers moyens
de préhension (41R) vers un premier support (67) sur lequel
est posée la premiére rangée d'objets (BRI’ BRZ’ BR3), ca-
ractérisée en ce qu'elle comprend des seconds moyens (8)
pour prendre au moins les objets debout (BRI’ BRZ’ BR3)
de la premiére rangée entre leurs extrémités avant leur

prise par les premiers moyens de préhension (4IR) et des

-moyens (87) pour retourner en va-et-vient les secondS moyens

de préhension (8) et en ce que les premiers moyens de

préhension (41R) prennent les objets retournés (BRI’ BRZ’
BR3) par leur premiére extrémité (culot).
2 - Machine conforme 2 la revendication 1, caractérisée

en ce que les seconds moyens de préhension (8) prennent les
objets (BR) par leur section passant par léur centre de
gravité.

3 - Machine conforme 3 la revendication | ou 2, ca-
ractéri§ée en ce que les moyens de retournement (87) re-
tournent les seconds moyens de préhension (8) autour d'un
axe (R'R) passant sensiblement par leur centre de gravité
lorsque les seconds moyens de préhension ont pris des objets
(BR,, BR,, BR,).

4 - Machine conforme 3 l'une des revendications | a 3,
caractérisée en ce que les seconds moyens de préhension
comprennent un plateau interchangeable (8) dans lequel sont

pratiquées des cavités (81, 82, 83) pour entourer les objets

(BRI’ BRZ, BR3) de la premigre rangée et qui supporte des
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moyens (84, 85, 86) pour immobiliser les objets dans les
cavités. )

5 ~ Machine conforme & la revendication 4, caracté-
risée en ce que les moyens d'immobilisation sont sous la
forme de membranes déformables pneumatiquement (84, 85, 86).

6 - Machine conforme 3 la revendication 5, caractérisée
en ce que chaque membrane (84, 85, 86) contribue 3 immo-
biliser au moins deux objets dans leur cavité (81, 82, 83).

7 - Machine conforme 3 1'une des revendications 1 3 6,
caractérisée en ce que les moyens de retournement (87)
comprennent 1'un des moyems moteurs &quivalents suivants :
un moteur - réducteur, un vérin rotatif ou un vérin de
préférence 3 double effet coopérant &ventuellement avec
une crémaillére.

8 - Machine conforme 3 1'une des revendications 1 3 7,
caract@risée en ce que les premiers moyens de déplacement
en va-et-vient (50, 5) supportent (Fig. 12) des moyens
(58) pour translater en va-et-vient les seconds moyens de
préhension (8) et les moyens de retournement (87) relati-
vement aux premiers moyens de préhension (41R) afin que
les premiers moyens de préhension (41R) soient positionnés
au-dessus des seconds moyens de préhension (8) lors de
leur déplacement sans objets (BR) i partir du premier
support (67) et afin que les seconds moyens de préhension
(8) soient positionn&s au-dessus des premiers moyens de
préhension (41R) lors de leur déplacement vers le premier
support (67) avec les objets pris par les seconds moyens
de préhension (8) puis par les premiers moyens de préhension
(41R).

9 - Machine conforme 3 1'une des revendications 1 3 7, .
caractérise en ce qu'elle comprend des moyens (58) fixés
sensiblement au-dessus des premiers moyens d'arrét. (30R)
pour translater en va-et-vient les seconds moyens de

préhension (8) et les moyens de retournement (87).
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10 - Machine conforme 3 1'une des revendicatioms 1 & 7,
caractérisé@e en ce que les seconds moyens de préhension (8)

tournent autour d'un axe de retournement fixe dans la

‘machine (Fig. 13).

1l - Machine conforme 3 la revendication 9, caractérisée
en ce que la machine comprend un second support interchan-

geable (43) prolongeant 1'avant des premiers moyens de trans-

port (3R) pour recevoir la premi&re rangée d'objets (BR], BRZ’
BR3) butant contre les moyens d'arrét (30R) €t des moyens
(431, 432) pour déplacer en va-et-vient le second support
(43) sous les seconds moyens de préhension (8).

12 - Machine conforme 3 1'une des revendications 9 & 1],

caractérisée en ce que les moyens de déplacement en va-et

vient (40R) supportent des moyens (42R) 3 un ou deux degrés

‘de liberté (TX, TY) pour déplacer en va-et-vient les premiers

moyens de préhemnsion (41R) les uns par rapport aux autres.

13 - Machine conforme 3 1'une des revendications 1 a
12, caractérisée en ce qu'elle comprend un second support
interchangeable (43) entre les premiers moyens d'arré&t (30R)
a8 1'avant des premiers moyens de transport (3R) et le premier
support (67) des troisi&mes moyens (71) pour prendre par leur

seconde extrémité (goulot) au moins la premidre rangée

d'objets debout (BRI’ BR2, BR3) en butée contre les premiers

moyens d'arrét (30R) ‘et des seconds moyens (70, 73, 74) pour
déplacer en va-et-vient les troisi®mes moyens de préhension
(71) entre 1'avant des premiers moyens de transport (3R) et
le second suppoft (43), lesdits troisi@mes moyens de ﬁré—
hensioﬁ (71) posant lesdits objets debout sur le second
support (43) avant la prise desdits objets par les seconds
moyen; de préhension (8) en vue de leur retournement puis
la prise des premidres extrémités (culot) par les premiers
moyens de préhension (4IR).

14 - Machine conforme 3 la revendication 13, carac-
térisée en ce que les seconds moyens de déplacement en va-
et-vient (70) supportent des moyens (75) 3 un ou deux degrés

de liberté (TX, TY) pour déplacer en va-et-vient les troisis-
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mes moyens de préhension (71) les uns par rapport aux autres.

15 - Machine conforme 3 la revendication 13 ou 14,
caractérisée en ce que le second support (43) est un plateau
muni de saillies de centrage (431, 432, 433) sur lesquelles
sont posées les premidres extré&mités (culots) des objets
par les troisi&mes moyens de préhemnsion (71).

16 - Machine conforme 3 1'une des revendications 1 3
15, caractérisée en ce que les premiers moyens d'arré&t sont
constitués par au moins une butée interchangeable (30R)
comprenant des évidements (BORI, 30R2, 30R3) qui sont en
alignement avec les files (21R) d'objets (BR) sur les pre-
miers méyens de transport (3R).

17 - Machine conforme & la revendication 15, caracté-
risée en ce qu'au moins 1'un (30R3) des évidements est décalé
par rapport aux autres (BORI, 30R2) le long des files.

18 - Machine conforme 3 1'une des revendications 1 3 17
caractériéée en ce qu'un premier moyen de préhension (41R)
comprend une ventouse (413) applicable contre la premigre
extrémité (culot) d'un objet retourné (BR).

19 - Machine conforme 3 la revendication 18, caractéri-
s€e en ce qu'un premier moyen de préhension (41R) comprend
une téte (410) dont la base (411) a un profil &pousant celui
de la premidre extrémité (culot) d'un objet (BR) et vient
en appui sur cette premi&re extrémité pour la prise de celle-
ci par la ventouse (413).

20 - Machine conforme 3 1'une des revendications ! 3 19, -
caractérisée en ce qu'elle comprend des seconds moyens (3D)
pour transporter en file (21D) des objets (BD) debout sur
leur premidre extrémité (culot), des seconds moyens (30D)
pour arréter transversalement les objets debout (BD) a 1'a-
vant des seconds moyens de transport (3D), des quatriémes
moyehs (41D) pour prendre par leur seconde extrémité (goulot)
du moins la premi&re rangée d'objets (BDI’ BD2, BDB) ayant
buté contre les seconds moyens d'arrét (30D), des quatriémes

moyens (5) pour déplacer em va-et-vient les quatridmes moyens

de préhension (4ID) entre les seconds moyens d'arrét (30D)
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et ledit premier support (67), et des troisiémes moyens (60)
pour transporter ledit premier support (67) supportant des
objets debout (BR) posés par les quatri&mes moyens de préhen-
sion (41D) vers un poste (66R) ol sont posés des objets
retournés (BR) par les premiers moyens de préhension (4IR).

2] - Machine conforme 3 la revendication 10, caracté-
ris&e en ce que les premiers et quatriémes moyens de dépla-
cement en va-et-vient (5) déplacent simultanément les premiers
et quatriémes moyens de préhension (4IR, 41D) afin que si-
multanément les quatri&mes moyens de préhension (41D) déposent
des objets debout (BD) sur un premier support vide (67) et
les premiers moyens de préhension (41R) déposent des objets
retournés (BR) sur un premier support (67) supportant des
objets debout (BD) et ayant €té transporté par les troisidmes
moyens de transport (60).

22 - Machine conforme & la revendication 20 ou 21,
caractérisée en ce que les quatriZmes moyens de déplacement
en va-et-vient (40R, 5) supportent des moyens (42D) & un ou
deux degrés de liberté (TX, TY) pour déplacer en va-et-vient
les quatri&mes moyens de préhension (41D) les uns par rapport
aux autres.

23 - Machine conforme 3 1'une des revendications 20
4 22, caractérisée en ce que les seconds moyens d'arrét
sont constitués par au moins une butée interchangeable (30D)
comprenant des évidements (3OD1, 30D2, 30D3) qui sont en
alignement avec les files (21D) d'objets (BD) sur les seconds
moyens de transport (BD).

24 - Machine conforme 3 la revendication 23, caracté@risée
en ce qu'au moins 1'un (30Dl) des &videments est décalé par
rapport aux autres (30D2, 30D3) le long des files.

25 - Machine conforme & 1'une des revendications 20

~ & 23, caractérisée en ce qu'un quatridme moyen de préhension

(41D) comprend des saillies épousant la forme d'un objet
(BD) a~partir de sa seconde extrémité (goulot) lors de 1a

prise de celle-ci.
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