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(54) Dispositif d’alignement d’éléments en plaque dans une machine les travaillant

(57) Dispositif (1) pour alignement des éléments en
plaque défilant dans une machine les travaillant, notam-
ment dans une plieuse-colleuse. Ce dispositif comprend
un organe rectificateur supérieur (60) et un organe rec-
tificateur inférieur (10) équipé, d'une part d'un organe
de guidage (40) monté sur une joue inférieure (13), et

d'autre part un transporteur inférieur (20) dont au moins
une portion utile (28) est rendue solidaire d'une joue su-
périeure (14) mobile dans le plan horizontal par rapport
à ladite joue inférieure (13). Les joues inférieure (13) et
supérieure (14) forment un élément porteur (11) unitai-
re, affaibli par une ouverture (12).
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Description

[0001] La présente invention a pour objet un dispositif
d'alignement d'éléments en plaque dans une machine
les travaillant, notamment dans une machine destinée
à la fabrication d'emballages telle qu'une plieuse-colleu-
se.
[0002] Une telle machine est communément em-
ployée pour la confection, par exemple, de boîtes en
carton à partir d'éléments en plaque appelés également
poses ou découpes de boîte. Ces éléments en plaque
sont généralement issus du découpage d'une feuille ou
d'une bande par une autre machine dans une série
d'opérations précédentes. Une plieuse-colleuse com-
prend généralement une suite de modules, chacun des-
tinés à réaliser une opération déterminée de façon à ce
que les découpes, introduites à l'entrée de la machine,
ressortent sous la forme de boîtes pliées prêtes à l'em-
ploi. Pour ce faire, une plieuse-colleuse comprend gé-
néralement un margeur alimentant la machine en dé-
coupes de boîte à partir d'une pile de poses. Le con-
voyage de ces découpes dans les différents modules
de la machine est assuré par un transporteur à courroie
qui, par friction, saisi les découpes, soit entre des cour-
roies inférieures et supérieures, soit entre des courroies
inférieures et des galets presseurs supérieurs. Typique-
ment, les opérations réalisées au cours de la machine
sont : le pré-cassage de certaines lignes de pliage de
la découpe, le pliage de certaine parties, l'encollage des
pattes de collage, le pressage des découpes une fois
pliées et collées et leur réception en fin de ligne de pro-
duction.
[0003] Afin de garantir un pliage précis selon les li-
gnes de refoulage prévues à cet effet sur chaque dé-
coupe, il est nécessaire d'introduire correctement ces
découpes dans la machine et d'éviter ensuite tout glis-
sement durant leur transport. Le premier problème que
rencontre l'homme du métier est donc celui de l'intro-
duction de ces découpes dans la machine. En effet, il
importe que leur position tant latérale que longitudinale
soit en parfait repérage avec les organes de pliage ul-
térieurs. Ainsi, l'alimentation séquentielle des découpes
dans la machine est réalisée à partir d'une pile d'où les
éléments en plaque sont soutirés un à un depuis le des-
sous. Leur entraînement vers l'avant est assuré par le
frottement des courroies sur chaque pose située tour à
tour en bas de la pile alors qu'une jauge frontale située
à l'avant de la pile défini un espace juste suffisant, entre
son arrête inférieure et le plan du transporteur, de façon
à ce qu'une seule découpe puisse y être introduite à la
fois. La découpe de boîte en cours d'introduction obs-
true momentanément l'espace existant entre l'extrémité
inférieure de la jauge et la surface du transporteur à
courroies de façon à empêcher le départ de la prochaine
découpe jusqu'à ce que le bord arrière de la découpe
en cours d'introduction ait quitté l'espace existant sous
la jauge. Du fait que la force de frottement existant entre
la découpe du bas de la pile et les courroies soit beau-

coup plus importante que celle existant entre deux dé-
coupes, même situées au bas de la pile, l'introduction
peut être parfaitement contrôlée. Cependant, ces frot-
tements engendrent naturellement une usure des dé-
coupes provoquant l'apparition d'une poussière de car-
ton qui finalement encrasse les courroies d'entraîne-
ment et peut influencer l'adhérence des éléments en
plaque. Selon le format des découpes de boîte, plu-
sieurs courroies peuvent être disposées parallèlement
les unes aux autres pour en assurer leur transport. Or,
en raison de l'encrassement de ces courroies, il peut se
produire un déséquilibre des forces de frottement entre
l'élément en plaque et chacune de ces courroies. Ces
différences de forces créent un moment qui, appliqué
sur la découpe, va tendre à vouloir la faire tourner dans
le plan horizontal et de ce fait à l'introduire de biais dans
une orientation incorrecte.
[0004] Pour corriger ce problème, on a recours à des
dispositifs d'alignement permettant de forcer chaque
découpe mal introduite à venir s'aligner selon une ligne
de référence conforme à une orientation correcte. Cette
opération d'alignement est bien sûr effectuée avant le
pré-cassage des plis de la découpe. Pour réaliser une
telle opération, il est connu de recourir à l'entraînement
d'une courroie placée légèrement de biais par rapport à
l'axe longitudinal de la machine de sorte à forcer les dé-
coupes à venir s'aligner contre un bord longitudinal de
référence. Le document US 3,519,266 décrit une table
de marge équipée d'une courroie sans fin pour l'entraî-
nement de feuilles de papier ou de carton. L'agence-
ment de cette courroie est telle qu'elle définit un angle
aigu entre son orientation et le bord longitudinal de la
machine. Grâce à cette orientation oblique, les feuilles
sont entraînées, avant qu'elles ne quittent la table de
marge, en direction d'une règle d'appui située parallè-
lement au bord longitudinal de la machine. Ainsi, toutes
les feuilles peuvent être alignées sur la table de marge
le long de cette règle d'appui. Afin d'assurer un frotte-
ment suffisant entre les feuilles et la courroie, une plu-
ralité de galets presseurs sont agencés le long d'une
barre placée au-dessus de la courroie d'entraînement.
L'ensemble est disposé dans un chariot déplaçable
dans le sens latéral en vue de pouvoir s'adapter aux dif-
férents formats possibles des feuilles. L'orientation de
la courroie peut varier grâce à l'agencement d'un palier
supportant l'une des poulies d'extrémité de la courroie
d'entraînement et pivotant autour d'un axe vertical. La
barre supportant les galets d'appui est également ren-
due pivotante de façon à ce qu'elle puisse être orientée
selon le même angle que celui de la courroie d'entraî-
nement.
[0005] Le document CH678'707 décrit un autre dis-
positif d'alignement de découpes de boîte comprenant
un rail longitudinal de guidage déplaçable, une courroie
sans fin inférieure entraînée et supportée par des ga-
lets, et une suite de galets supérieurs, chacun monté en
pivotement vertical et horizontal de sorte qu'il soit non
seulement possible d'abaisser ou de remonter chaque
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galet pour en ajuster la pression sur la découpe, mais
également possible d'orienter indépendamment chacun
d'entre eux dans une direction choisie. Présentant de
nombreuses possibilités de réglage, ce dispositif a l'in-
convénient d'être par conséquent particulièrement oné-
reux et compliqué à réaliser. De plus les multiples pos-
sibilités de réglage en font un dispositif pouvant devenir
relativement long à manipuler.
[0006] Un autre dispositif d'alignement de découpes
de boîte est décrit dans le document EP 610'791. Outre
un rail longitudinal de guidage solidaire d'une partie fixe
du bâti, ce dispositif comprend un transporteur inférieur
monté sur un longeron inférieur et, en correspondance,
un transporteur supérieur assujetti par des moyens de
réglage à un longeron supérieur. Une potence relie le
longeron inférieur au longeron supérieur de sorte que
le réglage angulaire des transporteurs inférieur et supé-
rieur puisse être réalisé simultanément. Pour ce faire,
l'une des extrémités du longeron inférieur est montée
en pivotement dans le plan horizontal sur une partie fixe
du bâti au moyen d'un pivot d'axe vertical. A l'extrémité
opposée, un dispositif comprenant vis et bague filetée
permet d'écarter cette extrémité du rail longitudinal de
guidage et de ce fait de faire varier l'angle d'orientation
du couple de transporteurs inférieur et supérieur par
rapport à l'axe longitudinal de référence.
[0007] Les principaux problèmes rencontrés dans les
dispositifs décrits précédemment sont pour une part liés
à leur coût de fabrication et d'autre part à leur impossi-
bilité d'être utilisés indifféremment à gauche ou à droite
de la machine En effet, selon le type de boîte que l'on
souhaite réaliser, il convient parfois d'aligner les décou-
pes de boîtes sur le côté gauche de la machine plutôt
qu'à droite, en fonction de la position de la patte de col-
lage de la découpe. Pour que ce changement de côté
puisse être rendu possible, il convient d'équiper spéci-
fiquement la machine d'un dispositif d'alignement conçu
par exemple pour un alignement à gauche alors que la
grande majorité des cas, l'alignement se fait à droite de
la machine par rapport au sens de passage des décou-
pes. Or, de part leur conception, les dispositifs actuel-
lement connus ne peuvent pas être utilisés pour aligner
les découpes, au choix sur le côté gauche ou sur le côté
droit de la machine. Dans le cas du dispositif illustré
dans le document EP 610'791, cette impossibilité pro-
vient du fait que le point de pivot est disposé à côté d'une
plaque de base verticale, à mi-hauteur de celle-ci, ser-
vant de structure fixe au dispositif d'alignement. De ce
fait, le transporteur inférieur ne peut que s'écarter que
d'un seul côté de la plaque de base verticale et ne peut
donc effectuer qu'un alignement à droite ou qu'un ali-
gnement à gauche selon sa conception. En effet, c'est
précisément en raison de sa conception, à savoir de
l'agencement et de l'encombrement à la fois de sa struc-
ture portante, des galets de renvois et du cheminement
de la courroie, que les organes de rectification d'un tel
dispositif d'alignement ne peuvent pas être positionnés
angulairement d'un côté ou de l'autre selon les besoins.

[0008] C'est dans le but de remédier à ces principaux
inconvénients que la présente invention propose un dis-
positif d'alignement qui soit notamment plus économi-
que à fabriquer, plus simple à réaliser et qui puisse être
utilisé indifféremment pour un alignement dit à droite ou
à gauche tout en ne nécessitant qu'un minimum de ma-
nutention pour réaliser une telle inversion.
[0009] Ce but est atteint grâce à la présente invention
qui a pour objet un dispositif d'alignement d'éléments
en plaque conforme à ce qu'énonce la revendication 1.
[0010] L'invention sera mieux comprise à l'étude d'un
mode de réalisation préféré, pris à titre nullement limi-
tatif et illustré par les figures annexées dans lesquelles:

Les figure 1a et 1 b sont des vues en perspectives
du dispositif d'alignement de la présente invention,
respectivement d'un organe rectificateur supérieur
et d'un organe rectificateur inférieur vus du côté op-
posé conducteur.

Les figures 2a et 2b sont des vues côté conducteur
respectivement des figures 1 a et 1 b.

La figure 3 est une vue de profil des organes recti-
ficateurs supérieur et inférieur assemblés et vu se-
lon la flèche F des figures précédentes.

[0011] Les paires de figures 1 a, 1 b et 2a, 2b montrent
en perspective un dispositif 1 pour aligner des éléments
en plaque, non illustrés, selon des vues prisent respec-
tivement du côté opposé conducteur et du côté conduc-
teur de la machine. La flèche F indique le sens de dé-
placement des éléments en plaque et permet égale-
ment de définir les côtés amont et aval du dispositif 1
en spécifiant que les éléments en plaques défilent tou-
jours de l'amont vers l'aval. La définition de cette termi-
nologie permet autant que possible d'éviter l'emploi des
termes gauche-droite et avant-arrière qui ont l'inconvé-
nient de dépendre de la position de l'observateur par
rapport à la machine considérée. On précisera aussi
que les adjectifs longitudinal et latéral ou transversal,
ainsi que les adverbes dérivés, se rapportent à la posi-
tion de pièces respectivement orientées dans le sens
amont-aval et dans le sens côté conducteur  côté op-
posé conducteur.
[0012] Tel qu'illustré dans les figures annexées, le dis-
positif 1 est présenté dans une configuration adaptée
pour un alignement des éléments en plaque sur le côté
opposé conducteur d'une plieuse-colleuse, à savoir
pour une correction dite aussi à droite. Par ailleurs, la
plieuse-colleuse ne faisant pas partie de la présente in-
vention et n'apportant rien à la compréhension du dis-
positif 1, c'est volontairement qu'elle n'a pas été repré-
sentée dans les figures annexées. De plus, le choix de
vouloir illustrer le dispositif 1 de la présente invention
dans une configuration prévue pour un alignement côté
opposé conducteur plutôt que côté conducteur ne dé-
coule que du fait que l'alignement des éléments en pla-
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que est dans la grande majorité des cas effectué à droi-
te. Néanmoins, l'inversion droite-gauche de cette confi-
guration sera expliquée plus après dans la description
qui va suivre.
[0013] Le dispositif 1 d'alignement se compose de
deux parties distinctes illustrées pour l'une dans les fi-
gures 1a, 2a et pour l'autre dans les figures 1b, 2b. Ainsi,
les figures 1b et 2b montrent un organe rectificateur in-
férieur 10 correspondant à la partie inférieur du dispositif
1, et les figures 1 a et 2a montrent un organe rectifica-
teur supérieur 60 amovible et correspondant à la partie
supérieure de ce même dispositif 1. Tel qu'illustré dans
la figure 3 par un trait mixte horizontal, le plan de pas-
sage 2 des éléments en plaque se situe entre les orga-
nes rectificateurs inférieur 10 et supérieur 60.
[0014] En référence aux figures 1b, 2b et 3 va être
décrit tout d'abord l'organe rectificateur inférieur 10. Ce
dernier comprend un élément porteur 11 constitué d'une
plaque verticale servant de bâti aux différentes pièces
qui composent l'organe rectificateur inférieur 10. L'élé-
ment porteur 11 est formé de deux parties distinctes dé-
limitées par une ouverture 12 s'y trouvant ménagée sui-
vant une ligne de préférence plus ou moins horizontale
de sorte qu'elle détermine une joue inférieure 13 et une
joue supérieure 14. Les joues inférieure et supérieure
forment ainsi des parties d'un seul et même élément
porteur que l'on peut qualifier d'unitaire du fait qu'il est
matériellement indivisible. Préférentiellement, la joue
inférieure 13 de cet élément porteur 11 présente une
surface bien plus importante que celle de la joue supé-
rieure 14. Dans la joue inférieure 13 est agencé un or-
gane de centrage 15 au travers duquel passe un arbre
16 à six pans, visible dans la figure 3. Cet arbre 16 per-
met la mise en rotation d'une poulie d'entraînement 22,
mieux visible sur la figure 2b, autour de laquelle tourne
une courroie 21 sans fin d'un transporteur inférieur 20
destiné à l'entraînement des éléments en plaque, non
illustrés, de l'amont vers l'aval selon le sens indiqué par
la flèche F. Afin de pouvoir positionner et déplacer laté-
ralement le dispositif 1 entre les côtés conducteur et op-
posé conducteur de la plieuse-colleuse, une glissière de
guidage 17 est agencée dans la joue inférieure 13. Cette
glissière de guidage, ou palier lisse, glisse le long d'un
arbre de coulissement non illustré reliant les côtés con-
ducteur et opposé conducteur de la plieuse-colleuse.
Pour permettre le positionnement latéral du dispositif 1,
un écrou 18 est rendu solidaire de la joue inférieure 13
et assure le déplacement de l'ensemble du dispositif par
la rotation d'une vis sans fin traversant cet écrou lorsque
le dispositif d'alignement est agencé dans la plieuse-
colleuse.
[0015] Comme mieux visible dans la figure 2b, le che-
minement de la courroie 21 du transporteur inférieur 20
passe autour de la poulie d'entraînement 22 puis tourne
autour d'au moins une poulie de renvoi 23 avant de re-
monter jusqu'au plan de passage 2 des éléments en pla-
que autour d'une poulie de renvoi amont d'axe 24, puis
de rester au niveau de ce plan portée par une pluralité

de galets de support dont on ne voit que les axes de
rotation 25, et de replonger en direction de la poulie
d'entraînement 21 à l'extrémité opposée au moyen
d'une poulie de renvoi aval d'axe 26. Comme bien visi-
ble dans la figure 1 b, la mise en tension de la courroie
21 est assurée, dans le mode de réalisation préféré, par
la poulie de renvoi 23 qui peut être déplacée le long
d'une rainure 27 de façon à pouvoir faire varier la lon-
gueur du cheminement obligé de la courroie 21. La por-
tion de courroie 21 délimitée par la poulie de renvoi
amont d'axe 24 et la poulie de renvoi aval d'axe 26 cons-
titue une portion utile 28 rendue solidaire de la joue su-
périeure 14.
[0016] Afin d'améliorer le soutient des éléments en
plaque défilant dans le plan de passage 2 au contact de
la portion utile 28, il a été prévu d'agencer une barre de
soutient 30 amovible présentant une surface supérieure
située sensiblement au niveau du plan de passage 2.
Cette barre de soutient est maintenue à bonne hauteur
au moyen de deux jambes 31 glissées dans une paire
de manchons 32 pouvant coulisser horizontalement en-
tre les bâtis de la plieuse-colleuse, le long de deux tra-
verses 33 de section carrée tel qu'illustré dans la figure
3.
[0017] Pour pouvoir guider correctement les élé-
ments en plaque parallèlement à une ligne longitudinale
de référence, laquelle ligne correspond généralement à
l'axe longitudinal de la machine, un organe de guidage
40 amovible est disposé à la hauteur du plan de passa-
ge 2 des éléments en plaque contre la joue inférieure
13. Selon les illustrations données par les figures 1 b et
3, cet organe de guidage 40 se compose notamment
d'un support 41 et de deux montants 42 rendus solidai-
res de l'élément porteur 11 à l'aide d'un moyen de fixa-
tion facilement démontable. Un rail longitudinal de gui-
dage 43 coiffe le support 41 de façon à le recouvrir. Ce
rail longitudinal de guidage 43 est, dans le présent
exemple, formé d'une tôle en forme de U fixée sur le
support 41 par des éléments de fixation 44 facilement
démontables, comme des vis ou des poulets moletés
par exemple. Avantageusement, le rail longitudinal de
guidage possède au moins une face profilée 45 contre
laquelle peut s'appuyer le bord latéral d'un élément en
plaque. Préférentiellement, le rail longitudinal de guida-
ge 43 possède une face profilée 45, en V par exemple,
et/ou une face plane 46 opposée. Il constitue ainsi une
règle avantageusement réversible qui, selon les be-
soins, peut être fixée d'un côté ou de l'autre du plan ver-
tical de la joue inférieur 13
[0018] On remarquera que le rectificateur inférieur 10
ne comprend aucun point de pivot qui puisse faire varier
l'angle du transporteur inférieur 20 par rapport à l'organe
de guidage 40. Or, cette possibilité est malgré tout bien
existante dans le dispositif de la présente invention et
est rendue possible par la présence de l'ouverture 12
de l'élément porteur 11 et de ses particularités. En effet,
le rôle joué par cette ouverture est celui d'affaiblir le ma-
tériau dudit élément porteur de façon à créer une sou-
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plesse relative entre les deux parties qu'elle délimite, à
savoir entre la joue inférieure 13 et la joue supérieure
14, tout en restant dans la limite élastique du matériau.
Ainsi, grâce à la structure fendue de l'élément porteur
11, la joue inférieure 13 reste fixe, une fois le dispositif
positionné entre les bâtis de la plieuse-colleuse, dans
un plan vertical de repos alors que la joue supérieure
14 peut, par flexion par rapport à la joue inférieure 13,
être mobile dans le plan horizontal.
[0019] De manière à pouvoir bloquer le transporteur
inférieur dans une position angulaire dite de travail choi-
sie par rapport à l'organe de guidage 40, un organe de
réglage 50 permet d'ajuster et de bloquer la joue supé-
rieure 14 par rapport à la joue inférieure 13. Pour ce
faire, un poulet moleté 51 traverse une ouverture oblon-
gue 52 ménagée transversalement dans une équerre
supérieure 54 avant de se visser dans une équerre in-
férieure 53. Les équerres inférieure 53 et supérieure 54
étant mises dos à dos et rendues solidaires respective-
ment de la joue inférieure 13 et de la joue supérieure
14. En position de repos, à savoir lorsque la joue supé-
rieure et la joue inférieure sont situées dans le même
plan vertical, le poulet moleté 51 est préférentiellement
situé au milieu de la course de l'organe de réglage 50,
à savoir à mi-parcours de la longueur de l'ouverture
oblongue 52.
[0020] En référence aux figures 1 a, 2a et 3 va main-
tenant être décrit l'organe rectificateur supérieur 60. Ce
dernier comprend notamment une potence 61 consti-
tuée d'une plaque coudée servant à la fois d'élément
porteur, à un transporteur supérieur 70 monté en cor-
respondance du transporteur inférieur 20, et d'organe
de liaison permettant de solidariser ce transporteur su-
périeur à l'élément porteur 11 et plus particulièrement à
la joue inférieure 13. Pour ce faire, une pluralité de bou-
lons 62 traversent la base de la potence 61 et sont des-
tinés à venir se fixer dans des trous 63 prévus à cet effet
dans la joue inférieure 13. Contre la partie supérieure
de la potence 61 vient se fixer le transporteur supérieur
70 au moyen de son étrier 71 soutenu à son extrémité
supérieure par des vis 72. L'extrémité opposée de
l'étrier 71 est reliée par des poulets moletés 73 à un lon-
geron 74 supportant une pluralité de galets presseurs
75. Ces derniers étant montés en suspension sur des
ressorts de rappel non illustrés. Une cornière 76, dépla-
çable longitudinalement, permet d'ajuster simultané-
ment la hauteur des galets presseurs 75 en agissant
contre la force de leur ressort de rappel et de bloquer la
position de ces galets presseurs au moyen des deux
poulets moletés 77. Ainsi, cet agencement permet un
réglage de la force de pression des galets presseurs sur
les éléments en plaque sous-jacents.
[0021] Contre l'un des flancs du longeron 74 se trouve
rapportée une tôle 80 amovible et maintenue verticale-
ment contre ce dernier au moyen de deux poulets mo-
letés 81. Cette tôle 80 est pliée à sa base de façon à
former un patin 82 dont les extrémités sont légèrement
relevées. Le rôle premier de cette tôle est d'offrir une

protection, à l'image d'un carter, pour la face découverte
des galets presseurs 75, à savoir la face se trouvant à
l'opposé de celle qui est située du côté de l'organe de
guidage 40 lorsque le rectificateur supérieur 60 est mon-
té au-dessus du rectificateur inférieur comme illustré
dans la figure 3. Grâce à son patin 82, le second rôle
de cette tôle consiste à créer un appui supérieur per-
mettant de plaquer, contre la barre de soutient 30, les
éléments en plaque défilant dans le dispositif 1 d'aligne-
ment, ou du moins d'empêcher leur relèvement. Pour
ce faire, le patin 82 et la barre de soutient 30 sont agen-
cée en correspondance, préférentiellement dans le mê-
me plan vertical.
[0022] En référence au fonctionnement du dispositif
1 d'alignement, le conducteur de la machine devra tout
d'abord déterminer la configuration droite ou gauche
qu'il conviendra d'adopter pour réaliser l'alignement des
éléments en plaque. Cette configuration dépendant es-
sentiellement du type d'élément en plaque que l'on dé-
sire travailler. Selon le format des éléments en plaque,
il ajustera la position latérale du rectificateur inférieur 10
qui se déplacera grâce à la mise en rotation, manuelle
ou motorisée, d'une vis sans fin traversant l'écrou 18 de
l'élément porteur 11. Etant fixé rigidement à la joue in-
férieure 13 au moyen de la potence 61, le rectificateur
supérieur 60 est avantageusement déplacé durant la
même opération. Une fois le dispositif correctement po-
sitionné, le conducteur choisira ensuite la face du rail
longitudinal de guidage 43 qui conviendra le mieux sui-
vant l'épaisseur des éléments en plaque qui devront
être alignés. En effet, la face profilée 45 est avantageu-
sement adaptée à des éléments de faible épaisseur
alors que la face plane 46 convient plutôt pour l'aligne-
ment d'éléments en plaque de forte épaisseur. Le régla-
ge de l'angle de déviation du transporteur inférieure 20
peut se faire dans un sens ou dans l'autre de sorte que
les éléments en plaque peuvent être dirigés soit en di-
rection du côté conducteur, soit en direction du côté op-
posé conducteur en fonction de la configuration choisie.
Pour une configuration selon un alignement dit à droite,
le transporteur inférieur 20 est incliné dans la direction
du côté conducteur et inversement pour un alignement
dit à gauche. Pour ce faire, il suffit d'agir sur l'organe de
réglage 50 en dévissant le poulet moleté 51 puis de
pousser l'extrémité amont du transporteur inférieur 20
en direction du côté choisi afin de l'écarter de son plan
vertical de repos, et enfin de resserrer le poulet moleté
51 pour bloquer le transporteur inférieur dans la position
angulaire choisie. Le transporteur supérieur pourra en-
suite être réglé de façon à ce qu'il soit placé dans le
même plan vertical que le transporteur inférieur.
[0023] Pour procéder à une inversion de configura-
tion, par exemple pour passer d'une configuration selon
un alignement à droite à une configuration pour un ali-
gnement à gauche, il suffit d'effectuer la suite des opé-
rations suivantes :

- Séparer le rectificateur supérieur 60 du rectificateur
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inférieur 10 en dévissant les boulons 62 de fixation
de la potence 61.

- Soulever la barre de soutient 30 de façon à la sortir
de ses manchons 32 et la glisser de l'autre côté de
l'élément porteur 11 dans une nouvelle paire de
manchons 32 prévue à cet effet.

- Dévisser l'organe de guidage 40 et le remonter de
l'autre côté de l'élément porteur 11 sur les entretoi-
ses 47 fixées à cet effet contre la joue inférieure 13
de l'élément porteur 11.

- Tourner la tôle 80 d'un demi-tour dans le plan hori-
zontal après avoir dévissé les poulets moletés 81,
puis la remonter en vissant ces derniers dans des
taraudages 83 prévus à cet effet sur le flanc opposé
du longeron 74.

- Tourner la potence 61 d'un demi-tour dans le plan
horizontal après l'avoir séparée du transporteur su-
périeur 70 en dévissant les vis 72, puis la remonter
contre la face opposée de la joue inférieure 13 au
moyen des boulons 62 et d'une entretoise 64 pré-
vue à cet effet.

[0024] Après avoir effectué ces opérations, il convien-
dra finalement de déplacer le dispositif 1 d'alignement
aux abords du bâti correspondant de la machine. De
part la simplicité de conception de ce dispositif, une telle
inversion de configuration peut être réalisée aisément
en 10 à 15 minutes seulement, sans devoir déplacer de
lourdes charges et sans devoir retirer de pièces d'un
quelconque axe transversal.
[0025] Tel que décrit précédemment, le transporteur
inférieur 20 est constitué d'une courroie 21 et le trans-
porteur supérieur 70 d'une rampe de galets presseurs
75.
[0026] Selon un agencement préféré, la poulie d'en-
traînement 22 est solidaire de la joue inférieure 13 et la
portion utile 28 de la courroie 21 est soutenue par une
série de galets de construction bien connue (non visi-
bles sur les figures).
[0027] Etant donné que le but premier du transporteur
supérieur 70 consiste à exercer une certaine pression
sur les éléments en plaque de façon à améliorer leur
convoyage au contact du transporteur inférieur 20, une
variante de l'objet de la présente invention pourrait con-
sister à supprimer le rectificateur supérieur 60 et à n'uti-
liser que le rectificateur inférieur 10 dans le cas ou l'ad-
hérence des éléments en plaque sur le transporteur in-
férieur serait suffisante. Une tel cas de figure pourrait
se présenter, par exemple, grâce à l'agencement d'un
dispositif d'aspiration agissant conjointement avec le
transporteur inférieur 20.
[0028] Une fois installé dans une plieuse-colleuse, le
dispositif 1 d'alignement présente donc l'avantage de
pouvoir offrir la possibilité d'aligner des éléments en pla-

que aussi bien d'un côté de la machine que de l'autre
en un minimum de temps et de manutention. Cette ca-
ractéristique présente également un avantage écono-
mique direct en ce sens qu'il n'est pas nécessaire de
posséder deux dispositifs d'alignement, un pour le côté
conducteur et l'autre pour le côté opposé conducteur,
pour pouvoir couvrir efficacement la totalité des possi-
bilités qu'une plieuse-colleuse pourrait offrir.
[0029] Outre sa polyvalence, ce dispositif présente
également l'avantage d'être léger et de conception éco-
nomique grâce à un équipement mieux adapté. A ce
propos, on citera en exemple les caractéristiques de
l'organe de guidage 40 dont le rail longitudinal n'est pas
de conception massive mais est obtenu par pliage sans
que ses propriétés géométriques, à savoir sa parfaite
rectitude, n'aient à en souffrir. Par rapport au fraisage
et à la rectification de barres massives connues de l'état
de la technique, ce mode de réalisation est à l'évidence.
[0030] Enfin, grâce à l'unique structure que forment
la joue inférieure 13 et la joue supérieure 14, la fabrica-
tion et l'assemblage du dispositif 1 s'en trouvent forte-
ment simplifié, l'encombrement du dispositif peut être
réduit, l'agencement de ses organes en est facilité et le
guidage des éléments en plaque s'en trouve amélioré.
[0031] De nombreuses améliorations peuvent être
apportées à l'organe de la présente invention dans le
cadre des revendications.

Revendications

1. Dispositif (1) d'alignement d'éléments en plaque
défilant dans un plan de passage (2) d'une machine
les travaillant, notamment dans une plieuse-colleu-
se, comprenant un organe rectificateur supérieur
(60) et un organe rectificateur inférieur (10) équipé,
d'une part d'un organe de guidage (40) monté sur
une joue inférieure (13), et d'autre part d'un trans-
porteur inférieur (20) dont au moins une portion utile
(28) est rendue solidaire d'une joue supérieure (14)
mobile dans le plan horizontal par rapport à ladite
joue inférieure (13), caractérisé en ce que les
joues inférieure (13) et supérieure (14) forment un
élément porteur (11) unitaire, affaibli par une ouver-
ture (12).

2. Dispositif (1) selon la revendication 1, caractérisé
en ce que ladite ouverture (12) est constituée par
une fente autorisant le positionnement angulaire,
dans un plan horizontal, de la joue supérieure (14),
par rapport à la joue inférieure (13) de l'élément por-
teur (11), cela dans un sens ou dans l'autre par rap-
port au sens de défilement (F) des éléments en pla-
que dans la machine et en ce qu'un organe de ré-
glage (50) permet d'ajuster et de bloquer la joue su-
périeure (14), par rapport à la joue inférieure (13),
dans une position angulaire.
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3. Dispositif (1) selon la revendication 1, caractérisé
en ce que l'organe de guidage (40) est fixé de ma-
nière amovible à la joue inférieure (13) de l'élément
porteur (11).

4. Dispositif (1) selon la revendication 3, caractérisé
en ce que l'organe de guidage (40) est fixé sur la
face droite, par rapport au sens de défilement (F)
des éléments en plaque, de la joue inférieure (13)
de l'élément porteur(11).

5. Dispositif (1) selon la revendication 4, caractérisé
en ce que l'organe de guidage (40) est fixé sur la
face gauche, par rapport au sens de défilement (F)
des éléments en plaque, de la joue inférieure (13)
de l'élément porteur(11).

6. Dispositif (1) selon la revendication 3, caractérisé
en ce que l'organe de guidage (40) est constitué
d'un rail longitudinal de guidage (43) réversible pré-
sentant une face profilée (45) et/ou une face plane
(46).

7. Dispositif (1) selon la revendication 1, caractérisé
en ce que l'organe rectificateur (10) comprend une
barre de soutient (30) amovible disposée du côté
opposé à celui de l'organe de guidage (40) et pré-
sentant une surface supérieure située sensible-
ment au niveau du plan de passage (2) des élé-
ments en plaque.

8. Dispositif (1) selon la revendication 7, caractérisé
en ce que ladite barre de soutient (30) est mainte-
nue au niveau dudit plan de passage (2) au moyen
de jambes (31) glissées dans des manchons (32)
coulissant latéralement le long de traverses (33)
agencées entre des bâtis de la plieuse-colleuse.

9. Dispositif (1) selon la revendication 1, caractérisé
en ce que le rectificateur supérieur (60) est équipé
d'un transporteur supérieur (70) monté en corres-
pondance du transporteur inférieur (20) et rendu so-
lidaire de la joue inférieure (13) par une potence
(61) amovible.

10. Dispositif (1) selon la revendication 9, caractérisé
en ce que ledit transporteur supérieur (70) est for-
mé d'une pluralité de galets presseurs (75) proté-
gés pour l'une de leurs faces par une tôle (80) amo-
vible ayant à sa base un patin (82) disposé en cor-
respondance de la barre de soutient (30).
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