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L'invention concerne un dispositif permettant de trier
des emballages identifiés comme é&tant défectueux et qui sont
repoussés depuis un premier convoyeur 3 tablier, qui entraine
les emballages & travers un poste d'identification 3 partir d'un
poste de remplissage ou de chargement, au moyen d'organes de
poussée pouvant étre actionnés sur l'ordre du poste d'identifi-
cation et situés sur une chaine sans fin, sur un second con-

-

voyeur a tablier se déplagant au voisinage du dispositif de
triage parallé&lement au premier convoyeur 3 tablier, les deux
convoyeurs a tablier et la chaine sans fin étant entrainés en
synchronisme.

Dans un dispositif connu de ce type (brevet déposé aux
Etats-Unis d'Amérique sous le No. 3.471.012, au moyen duquel il
est possible de trier aussi bien des bouteilles pleines que des
bouteilles vides et &galement d'autres emballages de tailles et
de formes différentes sans modification mécanique de 1'équipe- .
ment, la chaine sans fin circule sur des roues & chaine compor-
tant des axes horizontaux et est une chaine spéciale construite
uniquement dans ce but. Lors de leur déclenchement sur commande
du poste d'identification, les organes de poussée sont déplacés
horizontalement par une came de commande transversalement au-
dessus du premier convoyeur 3 tablier et déplacent progressive-
ment, pour l'amener sur le second convoyeur 3 bande, l'emballage
associé devant étre écarté par triage (bouteille, verre, boite
ou analogue) & partir du premier convoyeur 3 tablier ou 3 bande.
Ce dispositif connu est cependant sensible au verre cassé et
3 l'embouteillage se formant sur la voie d'entrainement des
emballages de sorte qu'il peut se produire des perturbations
de fonctionnement et une rupture des organes de poussée.

La présente invention a pour but de réaliser un dispo-
sitif du type indiqué plus haut comportant des dispositifs de
construction simple de maniére que ce dispositif ne soit pas
sensible aux perturbations dans le cas de verre cassé et d'un
embouteillage de la voie d'entrainement.

Ce probléme est résolu conformément & 1l'invention gréce
au fait que les organes de poussée situés sur la chaine sans
fin sont tourillonné&s de fagon & pouvoir pivoter individuelle-
ment dans une position sensiblement horizontale et peuvent étre
actionnés au moyen d'un poussoir 3 partir d'une position de
repos ou d'encliquetage, et que le brin ‘de la chaine sans fin,
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qui est tourné& vers les convoyeurs a ﬁablier, fait sur la
majeure partie de sa longueur un angle aigu avec les conVoyeurs
a tablier.

Pour bloquer les organes de poussée dans une position
verticale de repos, on peut prévoir un systéme d'encliquetage
3 bille chargé par un ressort, et, pour assurer le soutien des
organes de poussée désencliqueté&s ou déclenchés, il est prévu
une barrette de guidage qui s'é&tend, selon une vue de dessus,
parallélement 3 une partie de la chaine sans fin.

Selon une autre forme de réalisation de l'invention, la
barrette de guidage, qui commence suivant la direction de circu-
lation de la chaine sans fin au niveau du poussoir d'actionnement,
est disposée, 3 un niveau plus &levé i cet endroit pour intercep-
ter les organes de poussée déclenchés par le poussoir, et
s'abaisse progressivement jusqu'd la position horizontale de tra-
vail des organes de poussée. Alors, de fagon appropriée, une

-

faible partie de la chaine sans fin, située & proximité immédiate
du convoyeur 3 tablier, est paralléle & ce dernier.

Sur les extrémités libres des organes de poussée il est
prévu des plateaux de butée garnis de caoutchouc ou de matériaux
mousse et qui s'étendent perpendiculairement au convoyeur &
tablier et parall@lement 3 la direction de déplacement de ce
dernier, lorsque les organes de poussé@e sont dans la position
de travail. - ‘

Afin que chaque organe de poussée entre dans tous les
cas en contact avec l'emballage devant &tre Ecarté par triage,
le dispositif est agencé de maniére que les plaques de butée
d'organes de poussée respectivement voisins et situés dans une
méme position, se recouvrent a. la maniére d'écailles.

Les axes de pivotement des organes de poussée peuvent
&tre disposés horizontalement, mais dans tous les cas ils s'éten-
dent suivant la direction de circulation de la chaine sans fin.

Par ailleurs, les axes de pivotement des organes de .
poussée doivent &tre également disposés de maniére a &tre égale-
ment légé&rement montants suivant la direction de circulation de
la chaine sans fin. Grice 3 cela, les organes de poussée peuvent
s'écarter vers le haut dans le cas d'une résistance s'exergant
3 l'encontre de leur direction de déplacgment (par exemple dans
le cas d'un  Dpris ou bien dans le cas d'un embouteillage des

emballages) .
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Le dispositif conforme 3 1l'invention est insensible vis-
d~vis d'un tel embouteillage et vis-3~-vis de verre cassé. Sa
constitution enfin simple étant donné qu'on peut
utiliser des chaines normales, que l'on trouve dans le commerce,
pour la fixation des organes de poussée, les maillons de chaine
étant munis de brides ou de plaques sur lesquelles on peut
fixer des composants de tous types.

A titre d'exemple on a décrit ci-dessous et illustré
schématiquement aux dessins annexé&s une forme de réalisation de
1'objet de 1l'invention.

La figure 1 représente une vue en plan schématique d'un
dispositif conforme & 1l'invention. v

La figure 2 représente les extrémités libres de gquelques
organes de poussé€e disposés les uns & cOté des autres en position
verticale de repos.

La figure 3 représente une vue en &lévation latérale
d'un organe de poussée ainsi que sa fixation, en coupe partielle
et vue dans le sens opposé au sens de la circulation.

La figure 4 représente, en vue de gauche par rapport &
la direction de circulation, un autre agencement d'un organe de
poussée.

Le dispositif représenté peut &tre utilisé pour séparer
par triage aussi bien des emballages vides, par exemple des
bouteilles vides, que des emballages remplis. Les emballages 1
(par exemple des bouteilles ou des verres de conserves) sont
entrainés les uns derriére les autres, 3 des intervalles régu-
liers, sur un premier convoyeur 3 tablier 2 suivant la direction
de la fléche & partir d'un poste de remplissage ou de chargement
(non représent&) en passant par un poste d'identificaticn 3 qui,
d'aprés des critéres déterminés, vérifie si les emballages sont
corrects. Dans le cas oll un emballage défectueux est identifié,
le poste d'identification 3 commande un dispositif 4 de sépara-
tion par triage, que l'on va maintenant décrire de fagon
détaillée.

Le dispositif 4 de séparation par triage comporte deux
chaines sans fin 5 (voir é&galement la figure 3), qui sont entrai-
nées par l'intermédiaire de deux roues 3 chaine doubles 10. Sur
les maillons des chaines sans fin 5 sont fixées des tiges de
fixation 7 (figure 3) aux extrémités supérieures desquelles des

~

organes de poussée 8 sont montés de fagon 3 pouvoir pivoter sur
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des tourillons respectifs 9. Lorsque les organes de poussée 8
sont dans la position de repos verticale représentée sur la
figure 3, ces organes de poussée sont maintenus au moyen d'un
systéme d'encliquetage & bille 10 ou d'un dispositif analogue.
Comme cela est indiqué schématiquement sur la figure 3, la force
d'un ressort de pression 11 du éystéme d'encliquetage a bille

1C peut &tre réglée au moyen d'une vis de réglage 12 qui est
accessible par l'intermédiaire d'un pergage 13 ménagé dans
l'organe de poussée 8.

Sur la figure 1, on a représenté deux des organes de
poussée 8 dans leur position de travail. Le déclenchement des
organes de poussée 8 est réalisé sur l'ordre du poste d'identifi-
cation 3 au moyen d'un poussoir 14 actionné par un fluide sous
pression ou bien au moyen d'un aimant et l'organe de poussée 8,
qui alors bascule, est intercepté par une barrette de guidage
15 qui commence 3 hauteur du poussoir 14 et, 3 partir de 1a,
s'étend obliquement vers le bas jusqu'Z ce que l'organe de
poussée 8 actionné ait pris une position sensiblement horizontale
lors de son rapprochement vers le premier convoyeur 3 tablier 2.
Etant donné& que la chalne sans fin 5 circule en faisant un angle
aigu avec le convoyeur & tablier 2 et est entrainée en synchro-
nisme avec ce dernier, l'organe de poussée 8 actionné repousse
l'emballage associé 1 sur un second convoyeur 3 tablier 16, qui
circule directement 3 c8té du premier convoyeur & tablier 2 et
parallélement a& ce dernier avec la méme vitesse. Par suite de la
synchronisation du systéme d'entrainement pour la chaine sans
fin 5 et pour les convoyeurs & tablier 2, 16 et par suite de la
position réglée de fagon précise du posté d'identification 3 et
du poussoir 14, on est certain que seuls les emballages 1 identi-
fiés comme défectueux sont écartés par triage.

Comme le montre en outre la figure 1, une partie relati-
vement courte 17 de la chaine sans fin 5, située 3 proximité
immédiate du convoyeur & tablier 2, est paralléleré ce dernier.
Au niveau de cette partie 17, au niveau de laquelle la chaine
sans fin 5 passe sur une roue d'appui 18, la barrette de guidage
15 commence & nouveau 3 &tre montante de sorte qu'a son extrémité
19, les organes de poussée 8 actionnés sont & nouveau redressés
et encliquetés. La partie rectiligne 17 de la chaine sans fin 5
garantit un soulévement libre des organes de poussée 8 &tant
donné que leurs extr@&mités avant sont dégagées des emballages
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par suite du pivotement sur la roue d'appui 18.

Comme le montrent les figures 1 3 3, aux extrémités
libres des organes de poussée 8, des plateaux de butées 20 sont
disposés obliquement de telle maniére que, lorsque les organes
de poussée 8 sont dans leur position de travail, lesdits pla-
teaux de butée sont paralléles 3 la direction d'entrainement de
l'emballége 1. Les plateaux de butée 20 sont munis d'un revéte-
ment mou 21 en caoutchouc ou en matériau mousse (voir la figure
3). Comme le montre en particulier la figure 2, les plateaux de
butée 20 sont disposés de maniére i &tre en recouvrement, i la
fagon d'écailles, lorsque les organes de poussée sont debout les
uns a8 cbté des autres.

La figure 4 montre un agencement selon lequel les toufil-
lons 9' pour les organes de poussée 8' sontvdisposés en oblique,
et ce de telle maniére que 1l'axe de pivotement monte suivant la
direction de circulation indiquée par la fléche 22. Cet agence-
ment améliore la sécurité de fonctionnement du dispositif 4 de
séparation par triage é&tant donné que dans le cas ol s'exerce
une résistance & l'encontre de la direction d'entrainement de
l'emballage 1 (par exemple par suite d'un embouteillage) une
composante de force dirigée vers le haut est exercée sur les
organes de poussée 8' actionnés, de sorte que les organes de
poussée 8' peuvent s'écarter vers le haut dans un tel cas et ne
pas conduire & une rupture. Avec une telle position oblique du
tourillon 9', le dispositif peut &tre également congu de manidre
que les organes de poussée 8' actionnés se tiennent dans un
plan horizontal perpendiculairement & la direction d'entrainement
des unités d'emballage 1. Dans un tel cas les plateaux de butée
20 devraient &tré fixés perpendiculairement aux organes de pous-
sée 8' et un recouvrement de ces organes de poussée a la fagon

d'écailles ne serait pas possible.
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REVENDICATIONS
1. Dispositif permettant de trier des emballages identi-

fids comme étant défectueux et qui sont repoussés depuis un pre-

-~ -

mier convoyeur & tablier, qui entraine les emballages & travers
un poste d'identification & partir d'un poste de remplissage ou
de chargement, au moyen d'organes de poussée pouvant &tre ac-
tionnés sur l'ordre du poste d'identification et situés sur une
chaine sans fin, sur un second convoyeur 3 tablier se déplagant
au voisinage du dispositif de triage parallé&lement au premier
convoyeur 3 tablier, les deux convoyeurs & tablier et la chaine
sans fin &tant entrain&s en synchronisme, caractérisé par le
fait que les organes de poussée (8) sont tourillonné&s sur la
chaine sans fin (5) de maniére 3§ pouvoir pivoter individuelle-
ment pour venir dans une position sensiblement horizontale et
peuvent &tre actionnés au moyen d'un poussoir (14) i partir
d'une position de repos ou d'encliquetage, et que le brin de la
chaine sans fin (5),tourné vers les convoyeurs & tablier (2,
16), s'étend sur la majehre partie de 8a longueur en faisant un
angle aigu par rapport aux convoyeurs & tablier (2, 16).

2. Dispositif suivant la revendication 1, caractérisé
par le fait que pour maintenir les organes de poussée (8) dans
une position verticale de repos, il est prévu un systéme d'en-
cliquetage & bille (10) chargé par un ressort et que pour
1l'appui des organes de poussée (8) désmcli'quetés', une barrette
de guidage (15) s'étend, selon une vue de dessus, parallélement
3 une partie de la chaine sans fin (5).

3. Dispoéitif suivant la revendication 2, caractérisé& par
le fait que la barrette de guidage (15), qui commence au niveau
du poussoir d'actionnement (14) suivant la direction de circula-
tion de la chaine sans fin (5), est disposée 3 cet endroit & un
niveau plus &levé de mani&re & intercepter les organes de
poussée (8) déclenchés par le poussoir (14) et descend pﬁogres—
sivement jusque dans la position horizontale de travail des
organes de poussée (8).

4. Dispositif suivant 1'une quelconque des revendication
1 & 3, caractérisé par le fait qu'une petite partie (17) de la
chaine sans fin (5), située érproxiﬁité immédiate du premier
convoyeur a tablier (2), est paralléle & ce dernier.

5. Dispositif suivant 1'une quelconque des revendications

1 & 4, caractérisé par le fait qu'aux extrémités libres des
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organes de poussée (8), il est prévu des plateaux de butée (20)
garnis de caoutchouc ou de matériau mousse (21) et qui, lorsque
les organes de poussée (8) sont dans la position de travail,
s'étendent perpendiculairement au convoyeur 3 tablier (2) et
parallélement & la direction de circulation de ce dernier.

6. Dispositif suivant la revendication 5, caractérisé
par le fait que les plateaux de butée (20) d'organes de poussée
(8) respectivement voisins et situés dans la méme position, se
recouvrent a la fagon d'écailles.

7. Dispositif suivant 1l'une quelcconaue des revendica-
tions 1 & 6, caractérisé par le fait que les tourillons (9) des
organes de poussée (8) sont horizontaux et s'étendent suivant la
direction de circulation de la chaine sans fin (5).

8. Dispositif suivant 1'une quelconque des revendica-
tions 1 & 5, caractérisé par le fait que les tourillons (9')
des organes de poussée (8') sont disposés dans une position
oblique montante suivant la direction de circulation de la

chaine sans fin (5).
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