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69 Procédé et dispositif pour la formation et le cerciage de lots d’objets.

&) Linvention est relative au cerclage de lots d'objets. Les
objets (11) sont acheminés sur une aire d’accumulation ol se
forme progressivement le lot. Lorsque celui-ci est complet le
cadre (2) d'un dispositif de cerclage est mis en position defagcon a
entourer le lot d’objets. Le cerclage est effectué. Le lot d’objets
est retiré de l'aire d’accumulation au moyen d’un organe de
préhension (21, 22, 23). Le cadre est mis dans une position
permettant 'entrée des objets sur I'aire d’accumulation.

L’invention est utile notamment pour la formation de lot de
bouteilles ou d’objets analogues.
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PROCEDE ET DISPOSITIF POUR LA FORMATION
ET LE CERCLAGE DE LOTS D'OBJETS

L'invention concerne un procédé et un dispositif pour la for-
mation et le cerclage de lots d'objets. En particulier 1'invention
s'applique au conditionnement d'objets divers tels que des bouteilles,
par exemple pour constituer les couches successives dans une opéfation
de palettisation automati&ue.

De fagon plus précise 1'invention concerne la formation de
lots en une couche o les objes sont dispoéés de facon homogéne les uns
contre les autres suivant un assemblage cbmpact; et le cerclage de ces
lots.

Le cerclage de lots d'objets est effectué traditionnellement
au mdyen d'un dispositif comprenaht un mécanisme de lancémént; de ten-
sion et de fixation du lien; et un cadré; entourant les objéts a cer-
cler; et servant au support et au guidagé du lien.

Dans les techniques antérieures de cerclage de lots d'objets,
les deux opérations que constituent d'une part la formation du lot; et
d'autre part le cerclage sont réalisées en deux endroits distincts de
la chaine de conditionnement. o "

Une difficulté dans ces conditions est de maintenir le 1lot
d'objets dans la disposition qui lui est conférée lors de sa formation;
pendant son transport jusqu'd l'emplacement ol est effectué le cercla--
ge; et au cours de ce cerclage lui-méme. En outre le cerclage nécessite
ordinairement un poste spécifique 3 cette opération.

11 est connu du brevet francais n® 2 299 223 de transférer un
lot de bouteilles au moyen d'un organe de préhension; d'un emplacement
ol se forme le lot, 3 un point ol une palette est chargée.

Au cours du trajet 1l'organe de préhension passe dans le cadre
d'une cercleuse dont la position est fixe. Au niveau de ce cadre il
s'immobilise pour procéder au cerclage des bouteilles. Cette fagon de
faire est satisfalsante notamment par le fait que le cerclage ne re-

quiert pas 3 proprement parler un poste dans la chaine. Cette opération

faite sur le trajet de transfert du lot d'objets pré&sente n€anmoins
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certaines difficultés. I1 est nécessaire en particulier que les dimen-
sions du cadre de la cercleuse solent suffisamment grandes pour assurer
un passage commode de l;ensemble de 1'organe de préhension et du lot de
bouteilles. En conséquence; la distance entre le cadre de la cercleuse
et le lot d'objets, au moment du cerclage; est relativement importante,
et la tension et le positionnement précis du lien sont plus difficiles
d assurer.

Un but de 1'invention est de fournir des moyens pour procéder
au cerclage de lots d'objets dans des conditions conduisant i des ré-
sultats satisfaisants sans pour autant compliquer de fagon prohibitive
les opératibns ou 1'appareillage nécessaires.

Ceci a &té obtenu selon 1l'invention notamment en effectuant
le cerclage des objets ra;semblés en un lot; a 1'emplacement méme od le
lot est formé.

7 Le procédé selon 1'invention pour la formation et le cerclage
de lots d'objets comprend les &tapes suivantes :

- 1'acheminement des objets; isolés ou partiellement regrou-
pés; vers une aire d'accumulation et de cerclage; le dispositif de cer-
clage &tant dans une position "d'attente” ne faisant pas obstacle 3 la
prégtessién des objets;

-~ le rassemblement des objets les uns contre les autres en
une couche uniqué compacte;

- lbréque le lot est complet; la mise du dispositif de cer-
clage en position telle que le cadre entoure le lot d'objets;

- 1le cerélége du 1lot d'objets et son enldvement de 1l'aire
d'accumulation et de cerclage au moyén d'un organe de préhension; .

' - la mise en position "d'attente” du dispositif de cerclage
pour un nouveau cycle d'opérations.

L'acheminement des 6bjets jusqu'd 1'aire d'accumulation est
réalisé de fagon connue en soi, et notamment au moyen de bandes ou ta-
pis convoyeurs suftlesquels les objets sont dé€posés. D'autres moyens
tels que des poussoirs; des tobbogans ou des moyens analogues peuvent
égélement étre utilisés; seuls; ou en combinaison avec ces tapis con-
voyeurs.

11 est avantageux dans la pratique de constituer 1l'aire d'ac-
cumulation 3 méme un tapis convoyeur. Les objets sont alors rassemblés
le long dfun butoir situ€ 8 1'extrémité de 1'aire d'accumulatioh; et
transversal au sens de la progression, et ils sont maintenus les uns

contre les autres de facon dynamique par le frottement exercé 3 la base
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des objets par le mouvement du convoyeur.

I1 est cependant possible de congtituer 1l'aire d'accumulation
de fagon différente, par exemple au moyen d'une plaque sur laquelle les
objets sont poussés de proche en proche; les premiers objets étant
poussés par les suivants et ainsi de suite jusqu'd ce que le lot soit
complet.

Dans un mode de réalisation avantageux; les objets destinés 3
constituer le lot sont envoyés sur l'aire d'accumulation suivant une
distribution préétablie correspondant 3 l1la disposition finale des ob-
jets dans le lot. Ainsi pour la formation d'un lot de bouteilles; il
est commode de conduire sur 1'aire d'accumulation des rangées de bou-
teilles en nombre et en poéitibn bien définis; en fonction de 1l'arran-
gement final souhaité dénslle lot. Ce mode de chargement de 1l'aire
d'accumulation est particuliérement utile pdur des objets qui par; leur
forme; ne se préteraient pas d'eux-mémes 3 un arrangement compact
régulier. '

Au cours de la formation du lot d'objets; le dispositif de
cerclage est dans une position telle; par rapport 3 l'aire d'accumula-
tion qu'il ne fait pas obstacle aux objets conduits suf cette aire. En
particulier; lorsque 1'aire d'accumulation est constituée directement
sur un tapis cohvoyeur; la partie du cadre du dispositif de cerclage
située sur le cdté par lequel les objets sont acheminés est suffisam—
ment &cartée du tapis pour laisser passér les objets.

Selon un mode avantageux le passage de la position de cercla-
gé d la pdsitidh d'attente; et inversémént; est obtenu en faisant pivo~-
ter au moins une partie du dispositif de cérclage comprenant le cadre;
autour d'un axe péralléle 3-1'aire d'accumulation et transversal a la
progression des objets.

Dans le proc&dé selon 1'invention, lorsque le cadre du dispo-
sitif est en position de cerclage; et avant l'opération de cerclage
proprement dite, ilest avantageux que l'organe de préhension soit ame-
né 3 saisir les objets.

Dans ces conditions les objets, reposant sur l'aire d'accumu-
lation et maintenus par l'organe de préhension, demeurent parfaitement

stables.

S1 1'alimentation de 1l'aire d'accumulation est effectufe en

continu; et que la cadence des objets (ou des groupes partiels d'ob-

jets) est telle que la succession d'opérations comprenant la mise en

position de cerclage;ule cerclage lui—méme; l'enlévement du lot cerclé
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et la mise en positionrdfattente, ne peut €tre réalisée dans le temps
séparant 1'acheminement de deux objets ou groupes d'objets successifs,
il est préférable; pendant le déroulement des opérations, de procéder &
1a ré&tention des objets sur 1l'organe acheminant ceux—ci en amont de
l'aire d'accumulation.

Dans la pratique 1'automatisation de la commande de ces dif-
férentes opérations peut &tre trés poussée. Ceci permet notamment une
parfaite synchronisation; et limite au strict minimum les interventions
des opérateurs.

L'invention a également pour objet un dispositif pour la for-
mation et le cerclage de lots d'objets selon le procédé déerit ci-
dessus. Ce dispositif comprend des moyehs pour acheminer les objets
vers une aire d'accumulation et de cerclage. L'aire de cerclage est-dé—
limitée par des guides maintenant les objets en positibn. Ces guides
sont diépbéés sur le pourtour de 1l'aire d'accumulation, & 1'exception
du cdté par lequel les objets sont acheminés. Ce dispositif comprend
aussil un apparell de cerclagé dont au moins une partie est mobile. Le
mouvement de la partie mobile de 1l'appareil de cerclage conduit 3 au
moins deux positiohs; une position de cerclage et une position dite
d'attente. Dans la position de cerclage; le cadre de cerclage entoure
le lot d'objéts constitué sur 1l'aire d'accumulation. Dans la position
d'attente le cBté du cadre correspondant 3 celui de 1'aire d'accumula-
tion par lequel les objets pénétrént'Sur cette alre est placé de fagon
d ne pés faire obstacle aux‘objets acheminés. Le dispositif comprend
aussl un organé de préhension moblile de typé connu en soi (tel que
ventouéés; piﬁcés; aiménté; boﬁdins;...) pour saisir le lot d'objets
cerclé et 1l'enlever de 1l'aire d'accumulation ; pbﬁr le conduire par
exemple au poste sulvant de la chafne de conditionnement.

Dans un mode particulidrement préféré, 1'appareil de cerclage
du dispositif selon 1'invention est monté mobile autour d'un axe sensi-
blement paralléle’é 1'aire d'accumulation, et transversal au sens de
progression des objets conduits sur cette aire. L'axe est de pr&férence
situ€ du cbté de 1l'aire d'accumulation opposé 3 celui par lequel les
objets pénétrent sur cette aire. Cecl permet un maximum de déplacement
du c6té "en amont” du cadre, pour un angle de rotation déterminé.

Dans le cas-du dispositif mobile en rotation, le cadre, en
position de cerclage; est dans un plan paralléle 3 celui de l1l'aire

d'accumulation 3 11 bascule en position d'attente pour laisser passer

les objets; acheminés par exemple sur un tapis convoyeur.
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Toujours pour le dispositif de cerclage monté mobile autour
d'un axe, i1 est avantageux de disposer T*axe de rotation du c6té du
cadre portant également le mécanisme de lancement de tension et de
fixation du lien. On peut ainsi équilibrer 1le dispoéitif de facon que
sa mise en mouvement nécessite un minimum d'énergie.

Suivant un mode préféré; 1'acheminement des objets est réa-
1isé au moyen d'un tapis convoyeur et l'aire d'accumulation est consti-
tuée sur ce méme tapis. Les objets viennent s'accumuler sur un guide
(ou butée) transversal. Ils sont maintenus latéralement; également par
les guides qui délimitent 1'aire d'accumulation. Ces guldes peuvent
présenter un profil particulier conduisant a un rahgémént déterm@né des
objéts. ] |

Le dispbsitif selon 1'invention peut é&galement comporter un
systéme formant barragé en amont sur le chemin des 6bjéts. Ce bérrage
mobile stoppe 1la progféésioﬁ des objéts loréque le cadre est en posi~
tion de cerclage et donc que les objets ne pourfaient'pénétrer sur
1'aire d'accumulation.

Le dispositif selon l'invention peut aussi cbmprendre un dis-
positif répartiteur ou distributeur; permettant de dé€livrer des groupes
d'dbjéts en ligne suivant une disposition et un nombre prédéterminés
pouvant varier d'une ligne 3 la suivante.

Dans ce qui suit 1'invention est décrite de fagon plus dé-
taillée; en faisant référence aux planchés de dessins annexfes dans
lesquelles : | '

' - 1la figuré 1 féprééente de fa;oh schéﬁétique une vué de des-
sus d'un dispositif selon 1'invention,

~ les figures 2 et 3 sont deux vues schématiques en &1l&évation
d'un disposifif selon 1'invention, montrant deux moments du cycle de
fonctionnement.

A 1'exemple représenté 3 la figdre 1; des objeés de forme es-
sentiellement cyliﬁ&rique;'par exemple des bouteilles sont transportés
sur un tapis convoyeur l. La progression des objets est stoppfe par le
guidé transversal 4. Latéralement les objets sont maintenus par les
guides 5. Le cadre 2 du dispositif de cerclage est disposé& en regard de
la zone délimitée par les guides 4 et 5. Cette zone constitue 1l'aire
d'accumulation des objets. _

Une barre transversale mobile 6 constitue un barrége permet-
tant de stopper la progression des objets en amont de l'aire d'accumu-

lation.
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Les objets sont amenés sur le tapls convoyeur par 1l'inter-
médiaire d'une bande 7 mobile et d'un systéme de distribution 8, dis-
pos€é 3 l'extrémité du tapis convoyeur 1. Le systéme de distribution 8
comprend deux barres 9 et 10 pour maintenir et aligner les objets. La
barre 9 peut &tre relevée pour dégager la rangée d'objets, tandis que
la barre 10 sert de poussolir pour transférer la rangée d'objets de la
bande 7 au tapis convoyeur 1. Des organes 12 et 13 réglent la longueur
et la position de chaque rangée suivant une commande programmée.

La figure 2 représente des €léments du dispositif analogues &
ceux de la figure 1.

Sur cette figure l'axe de rotation du dispositif de cerclage
est représéﬁté au niveau du mécanisme de lancement de tension et de
fixation. Cette position—est avantageuse; comme nous 1'avons 1ndiqué;
parce qu'ellé permet d'équilibrer le dispositif mobilé; ce qui facilite -
la mise en mouvement de 1'ensemble.

Ce mouvement est communiqué par une bielle 14 articulée d'une
part 3 1'extrémité du cadre 2; et d'autre part, 3 un levier 16 actionné
pér une came non représentée; entrainée elle-méme par un moteur é&lec-
trique'ﬁéh fépréseﬁté. Un systéme 15 permet de régler 1'amplituée du
mouvement du cadre 2. Une came analbgue entralnfe par le méme moteur
actionne le levier 17; et permet de relever par 1l'intermédiaire de 1la
bielette 18 le support719 de la barre 6; articulé sur des montants 20.

L'organe de préhension est formé d'une chéssis 21 supportant
des tétes de préhension constitu€es par des boudins 22; gonflables au
moyéh d'un systémé d'alimentation pneumatique non représenté.

L'organe de préhension est porté par un mEcanisme de levage
et de transfert. Sur les figures 2 et 3 le mouvement vertical; assuré
par un cidble et un moteur non repfésentéé; est conduié par une structu-
re articulée 3 double parallélogramme 23. L'ensemble est monté sur un
chariot non représenté; mobile sur un rail pérmettant un déplacement
pour venir 3 1la vé;ficale du poste suilvant de la chalne de condition-
nement; par exemple un poste de palettisation.

Le dispositif comprend en outre un ensemble de commande assu-
rant un fonctionnement entidrement automatisé. Des détecteurs; par
exémple photbélectriques; vérifient 1'avancement du processus aux dif-
férentes étapés du cyc%e conduisant des objets amenés par la bande 7
jusqu'au lot cerclé et commandent son transfert pour la suite du condi-
tionnement.

Le cycle de fonctionnement selon 1'invention est décrit dans
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ce qui suit en se référant au cas du cerclage de bouteilles. Ceci n'a
bien évidemment aucun caractére limitatif; le procédé et le dispositif
pouvant étre utilisés pour n'importe quel type d'objets susceptibles
d'étre assemblés par lots en utilisant des moyens de cerclage.

Les bouteilles 11 sont amenfes en continu; depuis une zone de
stockage; par la bande convoyeuse 7. Elles sont arrétées par l'organe
12 qui détermine la position de 1l'extrémité de la rangée qul est trans-—
férée ultérieurement sur le convoyeur. La rangée de bouteilles se cons-
titue entre les barres 9 et 10. Un détecteur; disposé sur le trajet des
bouteilles 3 l'entrée du dispositif distributeur compte les bouteilles
de la rangée ou détermine la longueur de celle-ci. Lorsque le nombre
prédéterminé est atteint (ou encore; ce qui est équivalent; Lorédue 1a
rangée atteint la 1ohgueu} correspondante) un &lément 13 fait obstacle
3 1'apport de bouteilles supplémentairés. La barre 9 est relevée, déga-
geant les bouteilles du cbté du tapié convoyeur et simultanément 1la
barre 10; dans un mouvement de translatioh; pousse les bouteilles sur
le convoyeur. Aprés quoi; la rangée de bouteilles chemine sur le con-
vbyeur; les &l&ments du dispositif distributeur reprennent leur posi-
tion initiale et une nouvelle rangée est formée.

Le dispbéitif répartiteur régle le nombre et 1la pbsition des
bouteilles de chaque rangée en fonction du lot que l'on veut consti-
tuer. Ainsi; sur la figure 1; on a représenté la formation d'un lot
d'objets disposés en quinquénéé; les rangfes impaires ayant un objet de
moins que les rangfes paires. D'autres combinaisons de séquences plus
compliquées peuvent aisément &tre réalisfes. Il est possible nbtammeqt;
lorsque 1'on constitue des lots d'objets cylihdriques cbmpbrtant un
grand nombre d'objets par rangfe et de nombreuses rangées, de réduire
progressivement le nombre d'objets des premiéres et des dernidres
rangfes. On obtient ainsi des lots ne présentant pas de "coins™, ce qui
améliore leur stabilité sous la tenmsion du lien.

A titre E'exemple;'on constitue de cette fagon des lots de
bouteilles comprenant 13 rangfes. La premidre et la dernidre rangées
comprenneﬁt chacune 12 bouteilles. Pour le reste les rangfes palres
comprennent 13 bouteilles et les rangfes impaires 14 bouteilles.

Les rangées de bouteillles placées sur le convoyeur s'avancent
vers l'aire d'accumulation. Au cours de leur progression elles passent
successivement sous le barrage 6 et le cadre 2 du dispositif de cer-
clage; tous les deux en position relevée. Elles sont arrétées par le

guide transversal 4 et maintenues par les guides latéraux 5 et s'accu-
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mulent dans 1l'ordre préétabli par le distributeur sur 1l'aire d'accumu-
lation et de cerclage.

Un détecteur non représenté envole un signal lorsque le lot
est au complet. Ce signal commande 1'abaissement simultané du cadre 2
de cerclage et du barrage 6 (figure 2). L'organe de préhension est éga-
lement abaissé. Les boudins 22 sont gonflés de facon 3 emprisonner le
goulot des bouteilles. Le cerclage est réalisé sur les bouteilles alors
qu'elles reposent sur le tapis convoyeur et sont maintenues & leur par-
tie supérieure par 1l'organe de pré&hension.

Le cerclage effectué, le cycle se poursult par le reldvement
de la téte de préhension emportant le lot de bouteilles cerclées comme
indiqué 3 la figure 3. D&s que le lot de bouteilles est retiré du cadre
2 de cerclage; celui-ci e;t relevé de méme que le barrage 6. Le dispo-
sitif. est en poéitién pour -un hépvééu éyéle. ’

La présence du barrage 6 pérmet un accrolissement de la fré-

'quéhée du cyélé d'bpératiohs. Pendant la mise en place de 1'organe de

préhension; le gonflemént des boudins; le cerclage et le reldvement de
1'organe de préhension; la formation des rangées de bouteilles peut
continuer. La; ou les rangées formées pendant ce temps sont arrétées
par la barre et 1ibérées lorsque 1'aire d'accumulation est préte d re—
cevoir un nouveau lot de bouteilles.

Dans ce qui précédé le cerclage est effectu€ sur des lots de
bouteilles. Ceci ne constitue qu'un exemple et n'a aucun caractdre
limitatif. L'invention est applicablé 3 des objets dont la nature et/ou
la forme péuvent &tre trés diverses. Il peut s'agir notamment de
boItéé; de pbts; de tuﬁes; eté; dont les formes sont cylindriques;
ovélés; carrées; ou toute forme polygohélé se prétant 3 la formation de

lots d'objets et au cerclagé des ces lots.



10

15

20

25

30

35

. - 0060786

REVENDICAT IONS

1. Procédé pour la formation de lots d'objets et le cerclage
de ces lots, comprenant la succession d'opérations suivantes :

- 1'acheminement des objets; isolément ou partiellement re-
groupés; vers une aire d'accumulation et de cerclage ol ils sont ras-
semblés en une couche; les objets étant latéralement au contact les uns
des autres; pendant cette &tape le dispositif de cerclage étant danms
une position "d'attente" dans laquelle il ne fait pas obstacle 3 la
progression des objets ;

- la mise en position du cadre du dispositif de cerclage de
fégbh qu'il entoure complétement le lot formé; le cadre de cerclage
dans cette position faisant obstacle & 1l'introduction d'objets supplé-
mentaires sur 1';iré d'éé;ﬁmulation et de cerclage ;

- le cerclage du lot d'objets et son enlévement de 1l'aire
d'accumulation H '

- la mise en position d'attente du cadre de cerclage pour une
nouvelle succession d'opérations.

2. Proc&dé selon la revendication 1; caractérisé en ce que le
passage du dispdsitif de cerclage de la position d'attenEe 4 la posi-
tion de cerclage est r&alisé par rotation d'au moins une partie du dis-
positif de éérélage comprenant le cadrg de ce dispositif; autour d'un
axe fixé; paféllélé 3 1'aire de cerclage et d'accumulation et disposé
transversalement 3 la progressibn'deé 6bjets.

3. Procédé selon la revendication 1 ou la revendication 2;
caractérisé en cé-qu'au moins la partie du cadre situfe en amont (par
rappéit a4 la prégréssion des objets vers l'aire d'accumulation et de
cerélégé); se trouve en positibﬁ d'attente 3 une distéhée suffisante
au-dessus .de 1'6rgane'd'acheminement des 6bjets pour ne paé faire obs—-
tacle 3 la progression desdits objets, et est tapprdchée pour &tre ame-
née en positidﬁ de cerclage.

4. Proc&d% selon 1'une quelconque des revendications précé;
dentes; caractérisé en ce que l'accumulation et le cerclage sont effec-
tués sur l1l'organe servant a 1'acheminement des>objets.

5. Procédé selon 1'une quelédnqﬁe des revendications précé-
dentes; caractérisé en ce que les.objets sont acheminés de fagon conti-
nue. |

6. Proc&dé selon la revendication 5, caractérisé en ée qu'un
barrage est disposé sur le trajet des objets pendant 1'opération de

cerclage pour séparer et/ou retenir les objets . en surnombre. S
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7. Procédé selon 1l'une quelconque des revendications précé-
dentes, caractérisé en ce que les objets sont acheminés vers 1l'aire
d'accumulation et de cerclage en groupes formés de rangées pré&établies.

8. Procédé selon 1l'une quelconque des revendications précé-
dentes; caractérisé en ce que, pendant 1l'op€ration de cerclage; les ob-
jets reposant sur l'aire d'accumulation sont également maintenus en
position par un organe de préhension servant 3 1l'enlévement du lot
d'objets une fois celui-ci cerclé.

9. Didpositif pour la formation et le cerclage de lots
d'objets (11) comprenant des moyens (1) pour acheminer les objets vers
une aire d'accumulation et de éérclage desdits objets; ladite aire
Etant délimitée par des guides de retenue (4; 5) des pbjets disposés
sur son pburtdur a 1'exéé§t16n du cdté par lequel les objété pénétrent
sur cette airé; un dispositif de cérélégé dont au moins une partie est
mobile de telle sorte que le cadre (2) de ce dispositif puisse prendre
au moins deux positions; une poéitibh de cerclage dans laquelle le ca-
dre entoure le lot d'objets i3 cercler rassemblés sur l1l'aire d'accumula-
tion et de cerclage, une position d'attente dans laquelle le c6té du
cadre coréespbndant 3 celui de 1'aire d'accumulation par lequel les ob-
jets pénéttént dans cette aire est placé de facon 3 ne pas faire obsta-
cle aux objets; et un organe de préhension (21; 22; 23) mobile pour
saisir le lot d'objets cerclé et l'enlever de 1'aire d'accumulation.

10. Dispositif selon la revendication 9, caractéris€ en ce que

le dispositif de cerclage est monté mobile autour d'un axe sensiblement

25

30

35

paralléle 8 1'aire d'accumulation et de cerclége et trénsvérsal au sens
de la progression des objets.

11. Dispositif selon la revendication 9 ou 1la revendication
10; caractérisé en ce qu'il comprend en outre des moyehs (6) disposés
en amont de 1'aire d'accumulation et de cerélage; synchronisés aveec le
mouvement du cadre (2) du dispositif de cerclage; de facon qu'ils fas-
sent barrage 3 1la ﬁéogféssidn @es objets lorsque le cadre est en posi-
tion de cerclage; et laissent passer les objets dans la position
d'attente.

12. Dispositif selon la revendication 11; caractérisé en ce
que les moyens formant barrage sont constitu€s par une barre disposée
transversalement sur le trajet des objets, ladite barre &tant montée
sur des supports (19) mobiles en rotation de facon i ce qu'en position
d'attente, la barre soit sﬁffisamment écartée des moyens (1) acheminant

les objets pour ne pas faire obstacle & la progression des objets.
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13. Dispositif selon 1l'une quelconque des revendications 10 3
12, caractéris€ en ce que les moyens d'acheminement des objets (11)
sont constitué€s par un tapis convoyeur (1) et que 1l'aire d'accumulation
et de cerclage est constitufe sur ce tapis convoyeur.

14. Dispositif selon la revendication 13; caractérisé en ce
que le tapis convoyeur (1) est alimenté en objets (11) au moyen d'un
Eystéme distributeur (8) délivrant les objets en nombre détermin€ et
alignés; le nombre d'objets de lignes successives pouvant varier sui-
vant une répartition programmée en fonction du lot & constituer.

15. Dispositif selon 1l'une quelconque des revendications pré-
cédentes; caractéris€ en ce que l'organe de préhension (21; 22; 23) est
animé d'un mouvement vergical pdur venir saisir les objets pendant le
cerélage et les dter de 1'aire d'accumulation aprés le cerclage; mouve—
ment qui est synchrénisé avec celui du dispbéitif de cerclage.

16. Dispésitif selon 1'une quélcbhqué des revendiéatidng 10 a
15; caractérisé en ce que le mEcanisme (3) de lancement et de fixation
du lien de la cercleuse est solidaire du cadre (2) et est disposé sur

le c6t& du cadre voisin de 1'axe de rotation.
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