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RESUME

MACHINE ET PROCEDE POUR LE MONTAGE DES CAISSES

|
|

La. présente invention concerne une machine pour
le montage des caisses qui sont du type Qe celles
comprenanf guatre ¢€léments indépendants, & savoir: deux
parois de .téte, deux parois latérales et un fond muni de
rebords périphériques qui viennent en prise avec des
rainures @révues dans la partie inférieure des parois
latérales et des parois de téte. En outre, les extrémités
sont munies de languettes d’extrémité qui sont inserées
dans des ehcoches prévues a proximité des extrémités des
cbéteés. La machine comporte un poste central de montage
(1) comprenant un anneau de fond (10) & 1l’intérieur
duquel est‘disposée une matrice de formage fixe (11). Le
fond de la caisse (2) a former est positionné sur la face
inférieure de la matrice, de telle sorte gue, tandis que
le fond est maintenu en position, des dispositifs de
poussée horizontale soient actionnés lesquels déplacent
les parois de téte (4) et les parois latérales (3) vers
le fond (5f qui est verrouillé en position contre la face

inférieure de la matrice de formage fixe (11).

(Pv. 37 959)
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MACHINE ET PROCEDE POUR LE MONTAGE DES CAISSES

OBJET DE L’ INVENTION

La présente invention, telle qu’elle est exprimée
dans le gexte de la présente description, se rapporte a
une machine et un procédé pour le montage des caisses, de
telle sarte que, par le moyen de la machine de
l’inventibn, des caisses, qui comprennent un fond et
quatre pdrois laté- rales: deux parois de téte et deux
parois latérales soient assemblées, avec la particularité
que toutes les parties sont des éléments indépendants
constitués d’un matériau rigide.

Lé montage de la caisse est effectué tout d’abord
en mettant en prise deux parois latérales opposées, en
déplagant’ ces derniéres dans des plans perpendiculaires
par rapport au fond gqui est maintenu dans une position
statique pendant 1’accouplement de ces deux premiéres
parois laté- rales, pour procéder ensuite a la mise en
prise de‘l’autre paire de parois latérales opposées, qui
se déplaéeront également dans des plans perpendiculaires
par rappoért au plan du fond, encore maintenu dans une
position statique.

Un type de caisse a monter correspond au modéle
d’utilité ayant le numéro de la demande U 201030859, de
telle sorte que les accouplements des parois latérales
(parois latérales et parois de téte) soient réalisés
comme décrit dans le paragraphe précédent.

Ainsi, 1l’objectif de 1’invention est une machine
qui est simple a faire fonctionner mais qui est trés

précise dans 1’accouplement des différents éléments
|
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indépendants qui constituent la caisse, comprenant
également une méthode simple de montatge. Ce qui préceéde
se traduit par une haute performance dans le montage des
caisses.

Le probleme principal dans 1’automatisation du
montage du type des caisses de 1’invention est le haut
degré de précision avec laquelle les éléments doivent
&tre déplacés afin d’entrer en prise les uns avec les

autres correctement.

CONTEXTE DE L’ INVENTION

De nos jours, les machines pour le montage des
caisses qui ont une structure qui soutient séparément, en
principe,’ les différents éléments pour les conduire
ensuite a un poste de montage ou le montage de la caisse
est réalisé au moyen de différents mécanismes et
dispositifs, sont connues.

Dans certains cas, ces machines présentent un
certain degré de complexité, alors que le mangue de
précision‘ entraine un mauvais fonctionnement et un
montage défectueux des caisses, ce qui nécessite 1’arrét
de la machine Jjusqu’a ce gque 1’anormalité qui est
produite soit corrigée.

' Le modele d’utilité ayant le numéro de la demande
U 201030859 se compose d’une caisse comprenant un fond et
gquatre pérois latérales: deux parois de téte et deux
parois latérales, toutes ces parties étant des éléments
indépen- dants, de telle sorte gue le fond soit pourvu de
rebords ﬁériphériques gul viennent en prise avec des

rainures Iprévues dans la partie inférieure des parois
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latérales et des parois de téte, les parois de téte étant
également munies de languettes d’extrémité gui sont
insérées ' dans des encoches prévues & proximité des

extrémités des parois latérales.

DESCRIPTFON DE L’ INVENTION
Dans le but d’atteindre les objectifs et d’éviter

les inéonvénients mentionnés dans les sections

précédentes, 1’invention propcse une machine pour le
montage Ides cais- ses, ces caisses étant du type
comprenant gquatre éléments indépendants, a savoir: deux
parois latérales, deux parois de téte et un fond muni de
rebords périphériques qui viennent en prise aveé: des
rainures prévues dans la partie inférieure des parois
latérales et des parois de téte, les parois de téte étant
pourvues ‘de languettes d’extrémité qui sont insérées dans
des encoches prévues a proximité des extrémités des
parois latérales.

La machine comprend un poste central de montage
caractériétique des caisses, qui comprend:

- Un anneau de fond a 1l'intérieur duquel est
disposée une matrice de formage fixe, le fond de
la caisse & former est positionné sur sa face
inférieure au moyen d’un dispositif de levage a
mobilité wverticale dans les deux sens, qui
déplace 1le fond vers le haut d’une position
inférieure & une position supérieure contre la
dite matrice de formage fixe dans une premiére
performance, les rebords périphérigues faisant

saillie a partir du fond par rapport au périmétre

N/
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de la matrice de formage fixe.
Quatre colonnes verticales correspondant aux
quatre coins verticaux de la caisse.
Quatre dispositifs d’alimentation inclinés des
pa-rois latérales et des parois de téte disposés
dans des plans verticaux, chaque dispositif
d;alimen— tation comprenant des paires de
pfofilés de guidage inclinés fixés par leurs
extrémités inférieures qui convergent en
direction des colonnes verticales.
Des plagues verticales fermant les espaces
délimités entre des paires de colonnes
!
verticales, a 1rex~ ception de fenétres
iﬂférieures a travers lesqguelles les parois
latérales et les parois de téte passent au cours
de leur mouvement horizontal ‘pour venir en prise
avec les rebords périphériques du fond & la fin
du montage de la caisse, ou les parois latérales
et les parois de téte entrent en contact avec les
rebords périphériques de la matrice de formage
fixe.
Un cylindre situé a 1’intérieur de 1" espace
délimité par les colonnes verticales au-dessus de
la matrice de formage fixe, une téte mobile
verticalement qui peut se déplacer dans les deux
sens est reliée a la tige de piston du dit
cylindre, & laquelle des patins de poussée vers
lel bas sous les premiéres parois latérales et
parois de téte, disposés aux extrémités

inférieures des dispositifs d’alimen- tation

A



MA 37859A1

inclinés, sont fixés, les profilés de guidage

inclinés ayant des sillons cannelés pour le

passage sSous les sections d’extrémité des
premieres parois latérales et parois de téte

5 destinées a étre mises en regard des fenétres
inférieures.

- Des dispositifs de poussée horizontale qui
déplacent les paroilis de téte et les parois
latérales en direction du fond, qui est

10 immobilisé contre la face inférieure de la

matrice de formage fixe.

Chaque dispositif de poussée horizontale des
parois latérales et des parois de téte comprend une ‘paire
d’actionﬁeurs linéaires opposés par le biais d’'éléments

15 de préhension qui fixent chagque extrémité et cbdté par
leurs deux faces opposées, générant un mouvement de
poussée éonsécutif vers le fond.

Le dispositif de levage comprend un actionneur
liné-aire et une plate-forme de siege supportant le fond

20 de 1la éaisse, la plate-forme de siege complétant des
pattes df attache insérées dans des premiers trous du fond
et aussi dans des seconds trous de la matrice de formage
fixe péur assurer une meilleure fixation et un
positionnement précis du fond au cours du montage.

25 La. téte mobile reliée au cylindre disposé au-
dessus ae la matrice de formage fixe inteégre des butées
supé-rieures et d’autres butées inférieures qui
permettent de compenser les petites déformations dans les
parois dé téte et les parois latérales.

30 Le cylindre disposé au-dessus de la matrice de
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formage fixe est attaché a un fond supérieur attache aux
extrémités supérieures des colonnes verticales.

Les rebords inférieurs des parois latérales et
des paroils de téte entrent en contact avec 1’anneau de
fond lorsqgu’ils sont déplacés vers le bas par les patins
de pousséé en contact avec les fenétres inférieures.

La machine comporte également un dispositif
d’ali- mentation de fonds empilés dans des plans
horizontaux qui se chevauchent, ou le dispositif
d’alimentation est agencé dans une zone avant de la
machine, devant le poste central de montage des caisses.

La machine integre également un poste terminal
com- prehant un empileur de cailisses, ou les caisses
montées sont empilées par le bas.

La machine integre également un transporteur
infé- rieur qui traine simultanément, par 1’intermédiaire
d’un mouvement “pélerin”, un fond recueilli a partir du
dispo- sitif de gestion et une caisse formée dans le
poste central de montage ayant été déposée au moyen de la
descente du dispositif de levagé.

La machine comprend également un poste arriere
situé entre le poste central de montage et l'empileur de

caisses (poste terminal).

' Lg transporteur inférieur intégre des paires de
butées latérales entre lesquelles les différents éléments
supportés par le dit transporteur inférieur sont
disposés: fond et caisse.

Le procédé pour le montage des caisées réalisé

par la machine décrite ci-dessus comprend les étapes

sulvantes:
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Le déplacement d’un fond, au moyen du
transporteur inférieur, a partir du dispositif
ﬂ’alimentation des fonds a une zone faisant face
4 la matrice de formage fixe au-dessous de celui-
1la.

Lie déplacement du fond supporté  par le
Jransporteur inférieur vers le haut au moyen du
dispositif de levage jusqu’a ce qu’il entre en
contact avec la face inférieure de la matrice de
formage fixe.

Lie déplacement, dans une direction horizontale,
des deux parois de téte opposées disposées dans
des plans verticaux Jjusqu’a ce que leurs rainures
viennent en prise avec les rebords périphériques
respectifs du fond.

Le déplacement, dans une direction horizontale,
des deux parois latérales opposées disposées dans
des plans verticaux jusqu’a ce que leurs rainures
viennent en prise avec les rebords périphériques
respectifs du fond, et également 1’insertion des
encoches des parois latérales dans les languettes
d’"extrémité des parois de téte.

Le déplacement de la caisse formée vers le bas au
moyen de la descente du dispositif de levage, son
dépdt dans le transporteur inférieur.

Le déplacement vers l’avant du transporteur infé-
rieur trainant un nouveau fond recueilli a partir
du dispositif d’alimentation des fonds et 1la
caisse formée dans la zone de montage central des

calsses.
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Il comprend eégalement les étapes préliminaires
ci-aprés en ce quil concerne les étapes du déplacement
horizon- tal des parois latérales et des parois de téte:
- Le deplacement des premieres parois latérales et
arols de téte empilées dans la partie inférieure

des dispositifs d’"alimentation inclinés vers le

bas jusqu’a ce qu’elles soient placées au niveau

des fenétres inférieures.

Ensuite, afin de faciliter une meilleure
compréhen- sion de 1la présente description et faire
partie intégrante de celle-ci, des figures sont annexées,
dans lesquelles 1’objet de 1’invention est représenté a

titre illustratif plutdt que limitatif.

BREVE DESCRIPTION DES DESSINS

La Figure 1.- Montre une vue é€levée de la machine
pour le montage des caisses.

Lé Figure 2.- Montre une vue en plan d’un poste
central de montage faisant partie de la machine selon
1"in- vention. Ce poste de montage comporte guatre
dispositifs d’alimentation inclinés convergeant dans une
zone centrale, ou le montage de la caisse se matérialise.

La Figure 3.- Montre une vue ¢é&levée d’un des
dispo+ sitifs d’alimentation inclinés des éléments
correspondant aux parocis latérales de la caisse.

La Figure 4.- Représente une vue qul montre
essen- tiellement le processus d’élévation d’un fond de
la caisse vers une position supérieure qui est maintenue
statique lors du montage de la caisse.

La Figure 5.- Représente une vue qui montre le
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déplacement vertical de 1’une des parois latérales de la
caisse au cours du processus de montage de celle-ci au
moyen dkune paire de patins de poussée,. Le dit
déplacement est réalisé dans le méme plan que la paroi
latérale.

La Figure 6.- Représente une vue guil montre un
déplacement horizontal de 1l’une des parois latérales de
la caisse au cours du processus de montage de celle-ci,
le dit déplacement étant effectué au moyen de deux
dispositifs de préhension opposés qui trainent la paroi
latérale irespective jusgu’a ce qu’elle soit en prise avec
le fond.

La Figure 7.- Montre une vue en perspébtive
éclatée d’une caisse montée avec la machine selon
1’ invention. La boite comprend cing parties
indépendantes: deux parois latérales, deux parois de téte
et un fond.

La Figure 8.- Montre une vue en perspective du
poste central de montage.

La Figure 9.- Montre une vue en plan de ce qui
est représenté dans la figure précédente.

La Figure 10.- Montre une vue élevée du poste
central de montage.

La Figure 1l1l.- Montre une vue en plan du poste

central de montage.

DESCRIPTiON D’UN EXEMPLE D’'UN MODE DE REALISATION SELON

L’ INVENTION

Compte tenu de la numérotation adoptée dans les

figures, la machine pour le montage des caisses envisage




MA

10

15

20

25

37859A1

10

la nomenclature ci-aprés utilisée dans la description:
lW_ Poste central de montage.
2.- Caisses.
.- Parois latérales.

.~ Parois de téte.

3

4

5.~ Fonds.
6.- Rebords périphérigues.
7.- Rainures.

8.- Languettes d’extrémité.
9.- Encoches.

10.- Anneau de fond.

11.- Matrice de formage fixe.
12.- Dispositif de levage.
13.~- Transporteur inférieur.
14.- Actionneur linéaire.
15.- Plate-forme de siege.
16.- Pattes d’attache.

17.- Premiers trous.

18.- Deuxiemes trous.

19.- Colonnes verticales.
20.- Profilés de guidage inclinés.
21.- Plaques verticales.

22.- Fenétres inférieures.
23.- Canaux de guidage.

24 .- Patins de poussée.

25.- Sillons cannelés.

26.- Cylindre.

27.- Fond supérieur.

24.— Téte.

29.- Butées supérieures.

A A
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- 11 -
30.- Butées inférieures.
31.- Dispositif de poussée.

32.- Actionneurs linéaires opposés.

33.- Actionneurs linéaires opposés.

34.- Dispositif d’alimentation.

35.- Poste arriere.

3%.- Poste terminal.

37.- Paires de butées latérales.

La machine comprend un poste central de montage 1
des caisses 2, qui intégrent quatre éléments
indépendants: deux grandes parois latérales ou " parois
latérales 3, deux petites parois latérales ou parois de
téte 4, et un fond 5. |

Le fond 5 est pourvu de rebords périphériques 6
qui viennent en prise, pendant le processus de montage,
avec des rainures supplémentaires 7 prévues dans la
partie inférieure des parois latérales 3 et des parois de
téte 4. En outre, les parois de téte 4 sont munis de
languettes d’extrémité 8 qui sont insérées dans des
encoches 9 prévues a proximité des extrémités des parois
latérales 3.

Comme on le wvoit, 11 est possible pour les
languet—;tes d'extrémité d’étre disposées sur les parois
latérales 3 et pour les encoches 9 d’étre disposées sur
les parois de téte 4 comme deuxiéme option. Cependant,
dans 1" exemple du mode réalisation, nous allons
considérér la premiére option décrite dans le paragraphe
précédent.

Ainsi, afin de réaliser le montage, le fond 5 se

trouve dans une position statique dans un plan horizontal

224
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pour déplacer ensuite, dans une direction horizontale,
les parois de téte 4 agencées dans des plans verticaux
jusqu’a ce que les rebords périphériques respectifs 6 du
fond 5 soient en prise avec les rainures 7 des parois de
téte 4.

Dans une étape ultérieure, les parois latérales
3, disposées dans des plans verticaux, sont déplacées
dans une direction horizontale pour mettre en prise
également les rebords périphériques respectifs 6 du fond
5 avec les rainures 7 des parois latérales 3. Dans cette
étape, 1l est évident que les languettes d’extrémité 8
des parois de téte 4 sont insérées dans les encoches 9
des parois latérales 3.

Ainsi, la calsse 2 formée ©par des parties
rigides, comme mentionné dans les sections précédentes,
est montée.

LE poste central de montage 1 comprend un anneau
10 de fond, a 1’intérieur dugquel une matrice de formage
fixe 11 est disposée, le fond 5 de la caisse 2 a former
étant positionné sur sa face inférieure. Le placement du
fond 5 sur la face inférieure de la matrice de formage
fixe 1l‘est réalisé au moyen d’un dispositif de levage
12, qui déplace le fond 5 verticalement vers le haut a
partir d’un trans- porteur inférieur 13 situé sous le
poste central de montage 1. Ce dispositif de levage 12
comprend un actionneur linéaire 14 et une plate-forme de
siege 15 des fonds 5, de sorte que l’actionneur linéaire
14 traine la plate-forme de siege 15 vers le haut
conjointément avec le fond 5 Jjusqu’a ce que celui-ci

entre en contact avec la face inférieure de la matrice de
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- 13 -

formage fixe 11, les rebords périphériques 6 faisant
saillie par rapport au contour de la dite matrice de
formage fixe 11. ,

La plate-forme de siége 15 comporte des pattes
d"attache 16, quli sont insérées dans des premiers trous
17 du fond 5 et également dans des deuxiemes trous 18 de
la matrﬁce de formage fixe 11 afin d’assurer une
meilleure fixation et un positionnement précis du fond 5
au cours du montage.

LES rebords périphériques 6 font saillie vers
l’extérieur par rapport au contour de la matrice de
formage fixe 11.

I1 convient de noter gque, une fois la caisse 2
formée, le dispositif de levage 12 va vers le bas pour
placer fa calsse montée 2 sur le transporteur inférieur
13 pour la trainer vers l’avant, comme 1l sera décrit ci-
dessous.

Le poste central de montage 1 dispose également
de quatre colonnes verticales 19 correspondantes aux
quatre coins verticaux de la caisse 2, guatre dispositifs
d’alimentation inclinés composés de paires de profilés de
guidage inclinés 20 convergeant vers 1’anneau de fond 10
étant & leur tour attachés aux dites colonnes verticales
19, de telle sorte que les paires de profilés de guidage
inclinés 20 supportent les piles d’éléments disposés dans
des plaqs verticaux correspondants aux parois de téte 4
et aux pérois latérales 3.

Les profilés de guidage inclinés 20 sont attachés
par leﬁrs extrémités inférieures convergentes  aux

colonnes verticales 19 elles-mémes.
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D"autre part, les espaces délimités entre des
paires dg colonnes verticales 19 sont recouverts par des
plaques verticales 21, a l'exception de fenétres
inférieures 22 qgul permettent le passage des parois
latéraled de la caisse 2 au cours de leur mouvement dans
1’ étape de montage avec le fond 5. ,

A 1l’extérieur des dites plagues verticales 21,
les colonnes verticales 19 ont des canaux de guidage 23
de patins de poussée 24 quili trainent les premiéres
parties glates (parois de téte et parois latérales) des
piles vers le bas jusqu’a ce gqu’elles se trouvent en face
des fenétres inférieures 22, & travers lesquelles les
dites parties plate sont déplacées pour étre accouplées
les unes aux autres et par rapport au fond. Afin de
permettre 1’opération de descente des premiéres parties
plates des piles, les profilés de '‘guidage inclinés 20
intégrenﬁ des sillons cannelés 25 qui permettent le
passage des sectlions d’extrémité des premieres parties
plates comprenant les parois de téte 4 et les parois
latérales 3. '

La descente des premieres parties plates au moyen
des patins de poussée 24 se termine lorsque les parties
plates descendant entrent en contact, grdce a leur bord
inférieur, avec 1l’anneau de fond 10, qui est lorsque 1la
poussée horizontale vers le fond 5 commence, de telle
sorte que pendant le dit déplacement, les parties plates
(parois laterales et parois de téte) soient guidées par
leurs bords d’extrémité entre les paires de colonnes
Verticalés 19.

Le mouvement des patins de poussée 24 est réalisé
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au moyen d’un cylindre 26 supérieurement logé a
l’intéri§ur de 1l’espace délimité par les quatre colonnes
verticales 19, le dit cylindre 26 étant fixé a un fond
supérieur 27 fixé aux extrémités supérieures des colonnes
verticales 19. A son tour, la tige de piston du cylindre
26 est reliée & une téte 28, & laguelle les patins de
poussée 24, disposés a l’extérieur des plaques verticales
21, sont‘joints.

La téte 28 inteégre également des butées
supérieures 29 et des butées inférieures 30 (figure 5),
gqui permettent de compenser les petites déformations dans
les parties plates (paroils de téte et parois latérales).

La trainée perpendiculaire des premieres parties
plates (parois de téte et parois latérales) vers le fond
5, une fois qu’elles font face aux fenétres inférieures
22 et lorsque la téte 28 a retrouvé sa position
supérieure, cette trainée perpendiculaire est réalisée
par le moyen de dispositifs de poussée 31 qui agissent en
parallele deux par deux: tout d’abord ceux qui trainent
les parois de téte 4, et ensulte ceux qul trainent les
parois latérales 3.

Ces dispositifs de poussée 31 comportent deux
actionneurs linéaires opposés 32-33 par le Dbiais
d’éléments de préhension gqui maintiennent chaque partie
plate bar ses deux faces, générant un mouvement de
poussée perpendi- culaire consécutif vers le fond 5 afin
de mettre en prise les parois latérales 3 et les parois
de téte '4 avec les rebords périphériques 6 du fond 5.

La machine comprend également un dispositif

d’ali- ﬁentation 34 des fonds ou les fonds chevauchants 5
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sont empilés dans des plans horizontaux, de telle sorte
qu’en veqtu de ce dispositif d’alimentation 34, il existe
une section 1initiale du transporteur inférieur 13 qui
trainera |le dernier fond 5 jusqu’a ce gu’il se tienne en
face de 1’anneau de fond 10 sous celui-ci, le dispositif
de levagé 12 étant situé dans une position inférieure.

Le transporteur inférieur 13 est en chérge de la
réalisation de tous les mouvements de maniere
synchronisée, c’est-a-dire, gquand il exécute un
mouvement, 11 déplace tous les éléments qu’il supporte:
le fond 5, qui est trainé du dispositif d’alimentation 34
jusqu’au poste central de montage, une caisse 2 montée
dans le poste central de montage 1, gui est trainée a un
poste arriere 35 disposé derriere le poste central de
montage 1, et wune autre caisse 2 trainée a un poste
terminal 36 determiné par un empileur de caisses.

Chaque élément supporté par le transporteur infé-
rieur 13‘est séparé des éléments contigus par le moyen de
paires de butées latérales 37 intégrées dans le dit

trans- porteur inférieur 13.

A
N
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REVENDICATIONS

1. Machine pour le mdntage de caisses, les cailsses
étant du!type de celles comprenant cing éléments indépen-
dants constitués d’un matériau rigide: deux parois
latérales, deux parois de téte et un fond muni de rebords
périphériques qui viennent en prise avec des rainures
prévues dans la partie inférieure des parois latérales et
des parois de téte, les parois de téte étant pourvues de
languettes d’extrémité qui sont insérées dans des
encoches ' prévues & proximité des extrémités des, parois
latérales; la machine intégrant un poste central de

montage des caisses qui comprend:

- quatre dispositifs d’alimentation des parois
latérales et des parois de téte se faisant
face deux par deux;

- des moyens d’entrainement gui déplacent les
parois latérales et les parois de téte des
dispositifs d’alimentation vers les bords
latéraux du fond dans 1'étape finale du
montage de la caisse,

caractérisée en ce que le poste central de montage (1)
comprend en outre:

- un anneau de fond (10) & 1l’intérieur duquel
est disposée une matrice de formage fixe
(11), ou, sur sa face inférieure, le fond
(5) de la caisse (2) a former est placé au
moyen d’un dispositif de levage (12) a

mobilité verticale dans les deux sens, qui

-
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déplace le fond (5) vers le haut & partir
d’une position inférieure a une position
supérieure contre la dite matrice de formage
fixe (11) dans une premiére performance, les
“ rebords périphériques (6) faisant saillie a
partir du fond (5) par rapport au péfimétre

de la matrice de formage fixe (11).

2. La machine pour le montage de caisses selon la
reven- dication 1, caractérisée en ce que les quatre
dispositifs d’alimentation comprennent une structure
inclineée idans laquelle les parois latérales (3) et les
parois de téte (4) sont disposées dans des plans
verticaux‘ qui se chevauchent, chaque dispositif
d’alimentétion_ comprenant des paires de profilés de
guidage inclinés (20) attachés par leurs extrémités
inférieures convergentes & des colonnes verti- cales (19)

correspondant aux quatre coins verticaux de la caisse

(2).

3. La machine pour le montage de caisses selon 1’une
quelconqué des revendications précédentes, caractérisée
en ce que les moyens de déplacement des parois latérales
et de's parois de téte comprennent des dispositifs de
poussée horizontale (31) qui déplacent les parois
latérales (3) et les parois de téte (4) contre le fond
(5) qui est immobi- 1lisé contre la face inférieure de la

matrice de formage fixe (11).
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4. La machine pour le montage de caisses selon la
revendication 3, caractérisée en ce que chaque dispositif
de poussée horizontale (31) des parois latérales (3) et
des paréﬁs de téte (4) comprend une paire d’actionneurs
linéairﬁs OppoOsés (32-33) au moyen d’éléments de
préhensién gqui maintiennent chaque extrémité (4) et coté
(3) par ses deux faces opposées, générant un mouvement

vers l'avant résultant d’un actionneur linéaire (32) par

rapport & l’actionneur linéaire (33) de 1’autre paire.

5. La machine pour le montage de caisses selon 1’une
quelcongque des revendications précédentes, caractérisée
en ce qﬁe le poste central de montage (1) comporte des
plaques verticales (21) fermant les espaces délimités
entre des paires de colonnes verticales (19), a
1"exception de fenétres inférieures (22) & travers
lesquelles passent les parois latérales (3) et les parois
de téte (4) au cours de leur mouvement horizontal pour
venir en prise avec les rebords périphériques (6) du fond
5 a la fin du montage de la caisse (2), ou les parois
latérales (3) et les parois de téte (4) entrent en
contact avec les rebords périphériques de la matrice de

formage fixe (11).

6. La machine pour le montage de caisses selon la
reven- dication 2, caractérisée en ce que le poste
central de montage (1) comporte des patins de poussée
(24) qui' dépla- cent les premiéres parois latérales (3)
et parois de téte (4) disposées aux extrémités

inférieures des dispositifs d’alimentation inclinés vers
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le bas, les profiles de guidage inclinés (20) ayant des
sillons cannelés (25) pour le passage sous les sections
d’extrémité des premieres parois latérales (3) et parois
de téte (4) a placer en face des fenétres inférieures

(22) .

7. La machine pour le montage de caisses selon la
reven- dication 6, caractérisée en ce que les patins de
poussée (24) sont reliés a une téte (28) mobile
verticalement dans les deux sens, la téte (28) étant
reliece a une tige de piston du cylindre (26) situé a
l"intérieur de 1l’espace délimité ©par les colonnes
verticales (19) au-dessus de la matrice de formage fixe

(11).

8. La machine pour le montage de caisses selon 1’une
quelconque des revendications précédentes, caractérisée
en ce que:

- le dispositif de levage (12) comprend
un actionneur linééire (14) et une plate-
forme de siege (15) supportant le fond (5)
de la caisse (2);

- la plate-forme de siege (15) intégre des
pattes d’attache (16) qui sont insérées dans
des premiers trous (17) du fond (5) et
également dans des seconds trous (18) de la
matrice de formage fixe (11) pour assurer
une meilleure fixation et un positionnement

précis du fond (5) lors de son montage.
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9. La machine pour le montage de caisses selon la
reven- dication 7, caractérisée en ce que la téte (28)
integre anlement des butées supérieures (29) et d'autres
butées inférieures (30) pour compenser de petites
déformations dans les parois latérales (3) et les parois
de téte (4).

10. La machine pour le montage de caisses selon l'une
quelconque des revendications précedentes 7 ou 9,
caracté- risée en ce que le cylindre (26) disposé au-
dessus de la matrice de formage fixe"(ll) est attaché a
un fondésupérieur (27) fixé aux extrémités supérieures

des colonnes verticales (19).

11. La machine pour le montage de caisses selon l'une
quelconque des revendications précédentes 6 ou 7,
caractérisée en ce que les rebords inférieurs des parois
latérales (3) et des parois de téte (4) entrent en
contact ‘avec 1’ anneau de fond (10) lorsqu’ils sont

déplacés vers le bas par les patins de poussée (24).

12. La machine pour le montage de caisses selon l’une

quelconque des revendications précédentes, caractérisée
en ce qu;elle comprend également:

- un dispositif d’alimentation +(34) des fonds

(5) empilés dans des plans horizontaux qui

se chevauchent, ou le dispositif

d’alimentation (34) est agencé dans une zone

avant de la machine, devant le poste central

de montage (1) des caisses (2).
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- un poste terminal (36) comprenant un
empileur de caisses ou les caisses montées
(2) sont empilées par le bas.

- ! un transporteur inférieur (13) qui traine
simultanément, par l"intermédiaire d’ un
mouve- ment “pelerin”, un fond (5) recueilli
a partir' du dispositif d’alimentéﬁion (34)
et une caisse (2) formée dans le poste
central de montage (1) ayant été déposée au
moyen de la descente du dispositif de levage

(12).

13. La 'machine pour le montage de caisses selon la
revendication 12, caractérisée en ce qu’elle comprend en
outre un poste arriere (35) situé entre le poste central

de montage' (1) et l’empileur de caisses (36).

14. La machine pour le montage de caisses selon 1’une
quelconque' des revendications 12 ou 13, caractérisée en
ce que le transporteur inférieur (13) integre des paires
de butées latérales (37) entre lesquelles les différents
€léments supportés par le dit transporteur inférieur (13)

sont disposés: fond (5) et caisse (2).

15. Procédé pour le montage de caisses réalisé par la
machine décrite dans les revendications précédentes,

caractérisé en ce qu’il comprend les étapes suivantes:

le déplacement d’un fond (5), par le moyen
du transporteur inférieur (13), a partir du

dispo- sitif d’alimentation des fonds (34) a
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une zone faisant face & la matrice de
formage fixe (11) au-dessous de celui-ci;

le déplacement du fond (5) supporté par
le transporteur inférieur (13) vers le haut
au moyen du dispositif de levage (12)
Jjusqu’a ce qu’il entre en contact avec la
face inférieure de la matrice de formage
fixe (11);

le déplacement dans une direction
horizontale de deux parois de téte opposées
(4) disposées dans des plans verticaux
jusqu’a ce que leurs rainures (7) viennent
en prise avec 1les rebords périphériques

respectifs (6) du fond (5);

le déplacement dans une direction
horizontale de deux parois latérales
opposées (3) disposées dans des plans

verticaux jusqu’a ce que leurs rainures (7)
viennent en prise avec les rebords
périphériques respectifs (6) du fond (5), et
également 1’insertion des encoches (9) et
des parois latérales (3) dans les languettes
d'ex- trémité (8) des parois de téte (4);

le déplacement de la caisse formée (2) vers
le bas au moyen de la descente du dispositif
de levage (12), . son dépdt dans le
transporteur inférieur (13);

le déplacement vers 17 avant du
transporteur inférieur (13) trainant un

nouveau fond (5) recueillli du dispositif
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d’alimentation (34) des fonds (5) et la
caisse (2) formée dans la zone de montage

¥ central des caisses (1).

|

16. Le procédé pour le montage de caisses selon la

revendicafion 15, caractérisé en ce qgu’il comprend en

outre les étapes préliminaires suivantes en ce qui

concerne les étapes du déplacement horizontal des parois
latéraleslet des parols de téte:

- le déplacement des premieéres parois

| latérales (3) et parois de téte (4) empilées

. dans la par- tie inférieure des dispositifs

d’alimentation inclinés Vérs le bas jusqu’a

ce qgu’'elles soient placées au niveau des

fenétres inférieures (22).

py
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RAPPORT DE RECHERCHE
AVEC OPINION SUR LA BREVETABILITE

(Conformément aux articles 43 et 43.2 de la loi 17-97 relative a la
protection de la propriété industrielle telle que modifiée et
complétée par la loi 23-13)

Renseignements relatifs a la demande

Date de dép6ét : 21/05/2013
Date d’entrée en phase nationale : 18/02/2015

N° de la demande : 37859

Déposant : OBEIKAN MDF ESPARA, s.L. | Date de priorité: 19/07/2012

Intitulé de I'invention : MACHINE ET PROCEDE POUR LE MONTAGE DE CAISSES

Le présent document est le rapport de recherche avec opinion sur la brevetabilité établi par 'OMPIC conformément
aux articles 43 et 43.2, et notifié au déposant conformément a l'article 43.1 de la loi 17-97 relative a la protection de
la propriété industrielle telle gue modifiée et complétée par la loi 23-13.

Les documents brevets cités dans le rapport de recherche sont téléchargeables & partir du site
http://worldwide.espacenet.com, et les documents non brevets sont joints au présent document, s'il y en a lieu.

Le présent rapport contient des indications relatives aux élements suivants :

Partie 1 : Considérations générales
X Cadre 1 : Base du présent rapport
[ Cadre 2 : Priorité
[] cadre 3 : Titre et/ou Abrégé tel qu'ils sont définitivement arrétés

Partie 2 : Rapport de recherch]e

Partie 3 : Opinion sur la brevetabilité
[] Cadre 4 : Remarques de clarté
X Cadre 5 : Déclaration motivée quant a la Nouveauté, I'Activité Inventive et 'Application Industrielle
[[] cadre 6 : Observations & propos de certaines revendications dont aucune recherche significative n’a pu
étre effectuée
[J Cadre 7 : Défaut d'unité d'invention

Examinateur: M. EL KINANI

Date d’établissement du rapport : 17/01/2017

Téléphone: 212 5 22 58 64 14/00
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Partie 1 : Considérations générales

Cadre 1 : base du présent rapport

Les piéces suivantes de la demande servent de base a I'établissement du présent rapport :
+ Description

16 Pages ;
- Revendications !
16 5
» Planches de dessin
7 Pages

Partie 2 : Rapport de recherche

Classement de I'objet de la demande :
CIB : B 31B 17/00, B 65D 6/24

Bases de données électroniques consultées au cours de la recherche :
EPOQUE, Orbit

Documents cités avec, le cas échéant, I'indication des N° des
Catégorie* passages pertinents revendications
visées
A US6312369; PLEMONS WILLIAM E; 06/11/2001 1-16
A ES10'}3141 : OBEIKAN MDF ESPANA S L [ES]; 28/10/2010 1-16
A GB2189184 :BOIX MAQUINARIA SA ; 21/10/1987 1-16

*Catégories spéciales de documents cités :

-« X » document particuliérement pertinent ; l'invention revendiquée ne peut étre considérée comme nouvelle ou comme impliquant une activité
inventive par rapport au document considéré isolement

-« Y » document particuliérement pertinent ; I'invention revendiquée ne peut étre considérée comme impliquant une activité inventive lorsque le
document est associé a un ou plusieurs autres documents de méme nature, cette combinaison étant évidente pour une personne du métier

-« A » document définissant I'état général de la technique, non considéré comme particulierement pertinent

-« P » documents intercalaires ; Les documents dont la date de publication est située entre la date de dép6t de la demande examinée et la date
de priorité revendiquée ou la priorité la plus ancienne s'il y en a plusieurs

-« E » Eventuelles demandes de brevet interférentes. Tout document de brevet ayant une date de dép6t ou de priorité antérieure a la date de
dépoét de la demande faisant I'objet de la recherche (et non a la date de priorité), mais publié postérieurement a cette date et dont le contenu
constituerait un état de la technique pertinent pour la nouveauté
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Partie 3 : Opinion sur la brevetabilité

Cadre 5 : Déclaration motivée quant a la Nouveauté, I'Activité Inventive et I’Application Industrielle

, Revendications 1-16 Oui
Nouveauté (N) Revendications aucune Non
Activité inventive (Al) Revendications 1-16 Oui

Revendications aucune Non
Possibilité d'application Industrielle Revendications 1-16 Oui
(PAI) Revendications aucune Non

Il est fait référence aux documents suivants. Les numéros d'ordre qui leur sont attribués ci-aprés seront
utilisés dans toute la suite de la procédure

D1: US6312369

1. Nouveauté (N) :

Aucun document de I'état de la technique considéré ne divulgue une machine pour le montage de
caisses de type de celles comprenant cing éléments indépendants constitués d’'un matériau rigide:
deux parois latérales, deux parois de téte et un fond, conformément aux caractéristiques énoncées

dans la revendication 1.

D’ol V'objet de la revendication 1 est nouveau au sens de I'article 26 de la loi N° 17-97 telle que

modifiée et complétée par la loi 23-13.

La méthode de la revendication indépendante 15 se rapporte a l'objet de la revendication 1 et est

alors nouvelle au sens de I'article 26 de la loi N° 17-97 telle que modifiée et complétée par la loi 23-13.

Par conséquent, |'objet des revendications dépendantes 2-14, 16 est également nouveau au sens de

I'article 26 de la loi N° 17-97 telle que modifiée et complétée par la loi 23-13.

2. Activité inventive (Al) :
Le document D1 considéré icomme I’état de la technique le plus proche de 'objet de la revendication 1
décrit une machine pour le montage de caisses, lesdites caisses étant du type de celles comprenant trois
éléments indépendants: deux parois latérales et un fond pourvu de pattes périphériques qui se logent
dans des rainures formées dans la partie basse des parois latérales, la machine comporte un poste
central de montage qui coﬂnprend des moyens pour amener les deux parois latérales vers les extrémités

de I'élément de fond et un moyen de fixation. Les pates périphériques du panneau de fond sont
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projetées au-dela du périmétre du moyen de fixation, les parois de latérales sont attachées a I'autre
extrémité du moyen de fixation de fagon a ce qu’un mouvergaent relatif entre le panneau de fond et les

panneaux latéraux entraine I'engagement des pattes dans les rainures.

Par conséquent, I'objet de la revendication 1 différe de cette machine connue en ce que les caisses a
monter sont du type de celles comprenant cing éléments indépendants, la machine comporte un poste
central de montage qui comprend quatre dispositifs d’alimentation des parois latérales et de téte faisant
face deux a deux ; un anneau de fond dans lequel est disposée une matrice fixe de formage ou, sur sa
face inférieure, le fond de la caisse & former, est placé au moyen d’'un dispositif de levage a mobilité
verticale dans les deux sens qui déplace le fond vers le haut a partir d’'une position inférieure a une
position supérieure contre ladite matrice de formage fixe de sorte que tout en maintenant le fond dans
cette situation, des moyens de poussée horizontale s'activent et déplacent les parois latérales et les

parois de téte vers le fond immobilisé contre la face inférieure de la matrice fixe de mise en forme.

Le probléme technique objectif que la présente demande tente de résoudre peut donc étre considéré
comme modifier la machine connue de fagon a trouver une autre alternative pour le montage de

caisses.

La solution proposée par la présente demande n’est ni décrite, ni rendue évidente par I'art antérieur

considéré.

D’ou I'objet de la revendication 1 implique une activité inventive au sens de l'article 28 de la loi 17-97

telle que modifiée et complétée par la loi 23-13.

La méthode de la revendication indépendante 15 se rapporte a 'objet de la revendication 1 et est
alors inventive au sens de I'article 28 de la loi 17-97 telle que modifiée et complétée par la loi 23-13.
Par conséquent, I'objet des revendications dépendantes 2-14, 16 est également inventif au sens de

I"article 26 de la loi N° 17-97 telle que modifiée et complétée par la loi 23-13.

3. Possibilité d’application industrielle (PAl) :

L'objet de la présente invention est susceptible d’application industrielle au sens de I'article 29 de la loi
17-97 telle que modifiée et complétée par la loi 23-13, parce qu’il présente une utilité déterminée,

probante et crédible.
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