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@ Emballage pour le conditionnement de lots d’objets de volumes différents et son procédé de fabrication.

@ L‘invention concerne un emballage pour le conditionne-
ment de lots d'objects de volumes différents, du type
comprenant une caisse américaine (1) ou sililaire et un film
{2) de matiére plastique thermorétractable solidaire du fond
de la caisse.

Selon Vinvention, le film (2) de matiére plastique est
pincé entre les rabats externes (3), attenants & deux parois
paralldles de la caisse et constituant le fond proprement dit
de I'emballage, et les rabats internes (5), attenants aux deux
autres parois et doublant ce fond intérieurement.
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Erballage pour le conditionnement de lots d'objets de volumes

différents et son procédé de fabrication.
La présente invention concerne un enballage pour le

conditiomement de lots d'cbjets ayant des wvolumes différents, El le
conceme également un procédé de fabrication d'un tel emballage.

I1 arrive fréquemment que des fabricants de produits ax ces
grossistes, par exemple dans le domaine de la parfumerie cu @ la
pharmacie, aient & conditiomner dans des emballages en carton, en
carton ondulé ou en ure autre matidre semi-rigide, des lots d'objets
dont le volume varie en fonction des destinataires et peut & re
parfois relativement peu important. Il est clair qu'il re leur est
pas possible d'utiliser pour chaque canmande un emballage .
spécialemrent adapté ai volume du lot considéré, car cela swpposerait
qu'ils digposent d'emballages extrémement variés et, réme st
c'était le cas, le choix d'un emballage correspondant précisé'nent au
volume & conditiormer campliquerait considérablement les ¢ rations

de manutention.

Pour remédier & cet inconvénient, on a propoef d'utiliser uin
erballege de volure standard, par exemple ue caisse américainre, au
fond de laquelle les cbjets sont rargés, et d'y caler ces djets a
1'aide de matériaux de remplissage tels que des papiers, des copeaux
de bois. des particules de matiére plasiique ou divers dbris & -
matiére synthétique. Ce processus est cependant peu pratique, car
leg opérations de conditionnement ne peuvent 2t re sitomatisies, En
outre, le déchargement, effectué marmellement, est cowplicqué par la
présence du matériau de calage, que l'on doit préalablement digager
et qui est d'un hmiemnt malaisé, '

En vue d'éviter ces inconvénients, on a propost e Iger les

objets & conditionner dans des barquettss camprenart deux parois



10

15

20

25

30

2 017
surélevées, puis de faire passer in film d'une matiére 0570

thermorétractable au-dessous du fond de la barguette pur le
rabattre aun-dessus des obJets, aprés passage au-dessus des parois
les plus basses. In provoquant la rétrection du film de matiére
plastique, on plage les objets contre le ford de la bamguette et
celle—cl peut 8tre ensuite introdulte latéralement dans we caisse

américaine de dinensions intérieures correspondant ax dimensions

hors-tout de la bamuette.

Un tel mode de conditionnement est cependant colteux et
l'emtallage résultant a une résistance 3 la canpressim verticale
limitée, puisque seules les parois surélevées de la bamuette y
contribuent.

En wvues de renforcer la résistance a la canpression verticile

des barquettes de ce type équipées d'un film thermprétractable, le

brevet francais N° 81 (ROS57 a propost de coiffer la bamuette pleine

avec un élérent en carton ou carton ondulé & section en U, dont les
parties correspondant aix branches du U ont une hauteur &ale &
celle des parois les plus hautes de la barquette. Ie colt ce tels
emballages est modéré, mais leur résistance & la campression
verticale demeure peu importante, ce qui nuit a1 gerbage s
emballages pleins.

Dans le brevel frargais N° 2 426 620, ainsi que éans e trevet
Srangais N° 2 506 722 de la Demanderesse, on décrit également des
emballages, notamment des caisses américaines, équipés d'un film en
une matiére thenmrétractable mais dans lesquels le film est collé
soit sur la face inteme du fond ou de rabats intermes attenants &
des parois latérales et appliqués contre le fond, soit sur la base
des faces intemes des parois latérales.

Avec un tel node de contionnement, toutefois, les produits &

emballer ne peuvent avoir qu'un poids relativement modéré, ar, e
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cas de chute ou de choc violentade 1'emballage, il aismoégos7o
risques importants de désolidarisation du film de matiére plastique
et de l'emballage ax nivear des points de college.

la présente 1n§ention concerne les emballage en cartm ou
carton ondulé, notamment les caisses américaines du type dans lequel
un film de mtiére plastique thermorétracteble est solidaire ¢e la
partie de fond. L'invention vise plus précisément &4 renforcer
1lassemblapge du film et de l'emballape, tout en proposant un
ensemble susceptible d'@tre fabriqué & haute cadence et, par
conséguent, d'un colit mpdigue, qui soit apte & 8tre rempli et
obturé mécaniquement, quel que soit le volume du lot d'objets &
conditiomner.

A cet effet, 1l'invention a pour dbjet un enballage pur ¥

" conditionnement de lots d'cbjets de volumes différents, di type

camprenant une caisse amiricaine ou similaire et \n film de mtidre
plastique thermorétractable soliduire du ford de la caisse,
caractéris® en ce que le film de matiére plastique est pincé entre
les rabats extemes, attenants a deux parois paralléles ¢ la caisse
et contituant le fond proprement dit de 1l'emballage, et les rmbats
intemes, attenants ax déux aitres parois et dowblant ce fond
intérieurement.

Du fait qu'il est prisomnier entre le fond et les mbats
interieurs de la caisse, sur lesguels reposent les objet
conditionnés, le film thermorétractable ne risjuera pas & =
désolidariser accidentellement de 1l'enballage, d'autent qu'aprés
thermorétraction, il enserrera étroitement les rabats intérieurs. On
obtient ainsi un emballage beaucowy plus fiable que ceux dans
lesq&els un ou des films de matiére plastigue sont ollés ocontre le

ford ou contre les parois latérales de la caisse américaine.

Naturellement, lorsque l'on parle de caisse américaine a
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eimilaire, dans la définition de l'invention, en entend tout
erballage en carton, carton ondulé ou autre matidre semi-rigide,
dans lequel ine partie da fond est dowblée intédrieuremant par des
rebats attenants A deux percis latéreles. Il est clair, cependent,
que, du fait do leur grande diffuisicn et de leur fmcilitéd & |
Tabrication, les caisues amériocnines proprement dites seront
préfénées duans le cadre de 1'invention.

Avantageusement, dans le cas ol i1 s'avérem nécessaire de
renforcer l'assujettissenent du film plastique 4 la mrtie & fond,
notameent dans le cus ol le lot d'objets sera disposé ai centre de
l'emballage et lorsque les produits conditionnés seront relativement
lourds, on pourra fixer le film plastique sur la partie interme des
rabats extérieurs constituant le fond ou, de préférence, air la“face
des rebats intérieurs tounée vers le fond per collage par exemple.,
Ce collage vise essentiellement & maintenir le film contigu aux
ar8tes inférieures de la caisse, et & éviter qu'il re glisse
transversalement vers la partie centrale de l'emballage, ce qui
aurait pour effet de relZkher le verrouillage en position qu'il
exerce sur les produits conditionnés. Ce collage n'a dore qu'un
r8le auxiliaire de maintien en position des djets ax fond &

ltenballage, en retenant latéralement le film, qui est pincd entre

"le fond et les rabats intermes de l'emballage.

Ces rabats seront de préférence Jjointifs, mais le choix da type
précis d'emballage en carton ou carton ondulé dépendra & la mature
et du volure des produits conditiomnés, car wn objet relativement
volumineux, reposant & la fois sur les dewx rabats, re récessitera

pas des rabats jointifs.
De fagon usuelle, l'emballage sera formé, & sa partie
inférieure (rabats extérieurs du ford de la caisse américaine) et a

s5a partie supérieure (rebats extérieurs d la face spérieure), &
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1'aide d'un ruban adhésif ou gogmé. le college peut dre effeactué A
l'aide d'une colle "Hot Melt" ou & froid.

L'emballage conforme & 1'invention peut 2tre ralisé par
différents procédés. Avantageusement, toutefois, on pourra utiliser

5 le procédé suivent, qui constitue un autre dojet de 1'invention.

Ce procédé est caractérisé en ce que, l'enballage étant ouvert
a4 sa partie supérieure et & sa partie inférieure, le film de matidre
plastique thermorétractable, déroulé a partir d'ue bobine & 1‘'aide
¢'un moyen d'entrainement, est abaiss® & 1'intérieur & l'emballage

10 & 1'aide d'un piston ou simi\laire, parallélement & deux parois
latérales opposées, jusqu'a dépasser l'arete libre des rebats, en
ce que les deux rabats attenants aux deux autres parois latérales,
de préférence celles gyant la plus petite largeur, sont dlors *
repliés vers l'intériewr de l'enmballage perpendiculairement aux

15 parois attenantes et sont éventuellement encollés par mpints ar
leur face exterme, en ce que le film est alors ramend m contact
avec la face exteme des rabats précédemment repliés, en o que les
deux autres rabats sont repliés a lewr tour et gppliqués contre la
face exteme dudit film, et en ce que celui-ci est décoypé

20 latéralerent, de maniére a définir des parties destinées 3 étre
rabattues ultérieurenent sur les objets conditiomnés, préalablement
& la rétraction du film plastique.

Un tel procédé est donc simple et facile 2 mettre en ceuvre &
1'aide d'un processus entiérement autanatis® et l'emballage ainsi

25 réalisé se prétera lui-méme & un conditiormement facile semi-
automatisé et sOr des lots d'cbjets de volumes différents.

- Bien entendu, le procédé qui vient d'étre défini n'a pas &
caractére limitatif et 1'homme de 1'art pourra concevoir d'aitres
procédés de fabrication de l'emballege faisant l'dbjet ¢ 1la mésent

30 invention.
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Celle-ci sera décrite ci-aprés plus en détall, en rdférence aix

dessins schématiques annexés, sur lesquels @

La figure 1 est une vue en perspective de l'emballage conforme
& l'invention ;

les figures 2, 3 et 4 1llustrent le procédé ce nise en ceuvre
de cet emballage ;

les figures 5 & 8 sont des cowpes verticales schénatigques
illustrent une mécanisation de ce procédé.

Canve on le voit sur la figure 1, l'emballage conforme &
1'invention camprend une caisse américaine 1 et tn film en une
matiére plastique thermorétractable 2. G film est pincé entre le
fond proprenent dit de la caisse, constitué par les volets extermes |
3 attenants aux parois latérales 4 (de préférence les plus larg®s),
ces volets 3 étant assemblés entre eux par un nmban adhésif non
représenté, et les volets intermes 5, attenants aux parois latérales )
6 de la caisse.

Comme schénatis® sur les figures 2, 3 et 4, cet enballage peut
8tre réalisé de fagon simple en introduisant le film 22
l'intériewr de la caisse 1, ouverte & ses deux extrémités, avec les
volets 3 et 5 disposds dans le prolorgement des parois attenantes au
s'écartant du plan de celles-ci vers 1l'extérieur. Ie film est

introduit dans l'emballage avec ses dewx brins 2a, 2 gpligués ar

la face interme des parois 4, jusqu'ad ce que la partie 2c réunissant

les brins 2a et 2o dépasse 1l'extrémité des volets 3 et5 ( figurel).
Les volets 5 sont alors rabattus & angle droit vers l'intérie\r‘:de
la caisse (figure 3), puis les dewx brins 2a, 2 du film 2 sant
alors remontés le long des parois 4 (figure 4), de meniére 3
appliquer la partie 2c contre la face exteme des wlets 5,

éventuellement encollés. les volets 3 sont alors rabattus

Perpendiculairement aux parois 4 (figure 1) et assemblés entre eaix

.
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au moyen d'une bande achésive, de sorte que le film 2 est fermement
pincé entre les wolets 3 et 5, avec les avantages qui en
résulteront, c'est-a-dire 1'élimination des risques de
désolidarisation du film 2 et de la caisse.

Ainsi qu'il a ét® indiqué cl-dessus, afin d'éviter, dans
certains cas particuliers, un glissement latéral di film 2vers
l1'une ou l'autre des parois 6, on pourra éventuellement rendre le
film solidaire, par exemple par collage, des wlets 3ou , d
préférence, des volets S.

les figures 5 & 8 11llustrent sous wne forme shématique wn
mécanisme simple pour la mise en oeuvre du procédd qui vient d'8tre
décrit.

La caisse américaine 1, ouverte A son ext rénité spé riedre, est
positionnée & l'aide d'un systéme de guides 10 au-dessows d'un
piston 11, de section-sensiblement égale & 1la section transversale
interne de la caisse. le film 2 est déroulé au-dessous du pistonill
a partir d'une bobine 12, en passant sur des rouleaux relais tels
que 13, & l'aide d'une pince 14 comandée par wn vérinil5. Un
contrepoids 16 exerce sur le film 2 une trection, & 1'erncontre da
vérin 15,

Afin de faciliter l'introduction dupistonllidans la missel,
ainsi que la mise en place des produits & conditiomer, les rabats
supérieurs de la caisse américaine seront de préférence gppliqués
latéralement contre la face externe des parois latérales, camme
représenté sur la figure 7. Dans ce hut, deux rebats etenants &
deux parois laté&rales contigues pourront avantageusement, de fagon
connue en sol, 8tre solidaires l'un de l'autre au riveau ¢ Jeur
ar8te libre, la décowe qui les sipare ne se prolorgeant pas
Jusqu'a cette aréte, Ia caisse étant gplatie, les mbats =snt
epppliqués contre lec faces latérales et la caisse est ensuite
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le piston 11 est ensuite introdult dans la caisse 1 ( figire 6)
en repoussant le film 2 & l'intérieur de celle-ci, jusqu'd ce qu'il
dépasse l'extrémité inférieure des rabats inférieurs 3 e t5.

les deux brins du film 2 qui dépassent & la partie inférieure
de l'emballage sont alors écartés 1l'un de l'autre, @mr eemple &
l'aide d'un systéme de ventouses 17 camandées par des vérins 18 ce
qui aura pour effet d'écarter les rabats 3 1'un & l'autre.

les rabats 5 sont alors repliés vers l'intériewr & la caisse
américaine, perpendiculairement aux parois attenantes, a 1 ‘'aide d'un
systéme de patins presseurs ou similaires et leur face exterre est
éventuellement encollée (figure 8) L'action des ventouses 1 7 est
alors supprimée, le piston 11 est remont® & wn stace intermédiai:e
et, en ggissant sur le contrepoids 16 (ou & 1'aide d'un moteur
auxiliaire), on fait égalenent monter le film 2 jusqu'a ce que sa
partie inférieure vienne en contact avec la face exteme s wlets
S (figure 8), des patins presseurs 19 venant alors replier les
rabats 3 contre le film 2.

Les rabats 3 sont alors assemblés & 1'aide d'un nban ahésif
ou collage Hot Melt ou & froid (nn représenté) et le film 2est
coupé a l'aide d'un couteau 20,

les produits a conditionner sont ensuite disposés dans
1'emballage et les parties 2a et 2b du film the rmorétrectable =nt
rebattues swr ces produits. lhe pulsation d'air chad suffit alors a
assurer 1'auto-soudure des parties 2a et 2b et la rétraction di
film.

On voit qu'un tel systdme peut 8tre ms en ceuvre smi-
automatiquement, c'est-a-dire avec l'emballage mis en forme
manuellement par 1'cpérateur et introduit par celui-ci ai poste

mise en place du film, ou artamatiquenent, la caisse amfricaine
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étant alors distribuée & plat & partir d'un magasin et mise en

volume de fagon usuelle & l'aide de dispositifs & ventouses.

Le procédé qul vient d'étre décrit n'utilise qu'un sul film
de matiére plastique, mais on ne sortireit pas du cadre de
1'invention en utilisant deux films, déroulés & partir d deux
bobines, dont les extrémités, aprés chevaichement, sont soudées sous
pression & l'extérieur des rebats internes 5.

On congoit que la mise en place des produit s & conditionner et
la rétraction du film plastique s'cpérent trés facilement & 1 'aide
de l'enballage conforme & l'invention et que cet emballag est
beaucoup plus fiable que les emballages similaires ¢ la technigue

antérieure.
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REVEMDICATICNS

1.- Emballage pour le conditiomnement de lots d'dbje ts &
volumes différents du type comprenant ure caisse amfricaine (1) ou
similaire et un film (2) de matiére plastique the morétracteable
solidaire du ford de la caisse, caractéris® en ce que le film (2) de
matiére plastique est pinc\:é entre les rabats extemes (3), &tenants
4 deux parois paralléles de la caisse et constitwent le fond
proprement dit de l'emballage, et les rabats intemes (5), &tenants
aux deux auires parcis et doublant ce fond intérieurement.

2.- Emballage selon la revendication 1, caractéris® en ¢ que
les rabats intemes (5) & la caisse sont attenants aux parois de
plus petite largeur.

3.~ Emballage selon l'une des revendications 1l et 2, .
caractérisé en ce que le film (2) de matiére plastiqe est fixé sur
la face interme des rabats extemes (3) ou, de préférence, sur la - - --=—
face externe des rabats intemes (5), notamment par collage.

4.- Procéddé de fabrication d'un emballage selon l'une des
reverdications 1 & 3, caractérisé en ce que, l'emballag étant
ouvert & sa partie supérieure et & sa partie inférieure, le film (2)
de matiére plastique thenmrétfa'.ctable, déroulé & partir d'une
bobine (12) & 1'aide d'un noyen d'entrainement (14, 15 est ghaisss
& l'intérieur ¢ l'emballage (1) & l'aide d'un piston (11) ou
similaire, parallélement & deux parois latérales g stes, jusju'a
dépasser l'arfte libre des rabats, en ce que les deux rabats
attenants (5) ax deux aitres parois latérales, de préférence celles
ayant la plus petite largeur, sont alors repliés a 1'intérieur &
1'emballage perpendiculairement aux parois attenantes et sont
éventuellement encollés par points sur leur face exteme, en ce que

le film (2) est ensuite ramend® en contact avec la face exterre des

rabats (5) précédemment repliés, en ce que les deux autres mbats
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(3) sont repliés & leur towr et gppliqués contre la face exteme

dudit film (2) et en ce que celui-ci est découpé latéralement, de
maniére & définir des parties destinées & &tre rabattues
ultérieurement sur les objets conditionnés, préaleblement & la

5 rétraction du film plastique.
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