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@ Procédé et machine d’emballage d’une charge dans un trongon de gaine en un matériau souple.

@ L'invention concerne un procédé et une machine d'em-
ballage d'une charge dans un trongon de gaine en un
matériau souple.

Procédé pour enfiler un trongon de gaine (1) tubulaire a
soufflets initialement pliée & plat, sur une charge (10), par
en-dessus, dans lequel on écarte les deux parties de chaque
soufflet de gaine, grice & des moyens écarteurs (12}; on
ouvre positivement la gaine; on tire la gaine ouverte vers le
bas pour entourer ia charge; on coupe transversalement la
gaine pliée & plat pour obtenir un trongon de gaine
correspondant & la hauteur de la charge; et on soude
transversalement ia gaine au voisinage immédiat de la
coupe transversale afin de recouvrir la face horizontale
supérieure (9) de la charge, caractérisé par le fait qu'on
réalise un soudage transversal partiel de la gaine de maniére
que les deux parties de chague soufflet ne soient pas
solidarisées I'une & l'autre au moins a partir de leur bord libre
extérieur afin de ménager a partir de ce bord libre extérieur
un accés continu a l'intérieur du soufflet, y compris au droit
du soudage transversal.
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Procéd€ et machine d'emballage d'une charge dans un

troncon de gaine en un matériau souple.

L.'invention concerne un procé&dé et une machine
G'emballage d'une charge cans un trongon de gaine en un
matériau souple.

On connait déja des procédés et des machines
pour emballer une charge dans un trongon de gaine en un
matériau souple.

Ainsi, le brevet frangais n°® 1 582 024 décrit
un procédé& et une machine dans lesquels on fait d'abord
passer la gaine tubulaire initialement enroulée & plat
sur des éléments de guidage et d'ouverture supérieurs
en dessous desquels sont placés des rouleaux d'entraine-
ment Ge la gaine ouverte situés juste:au-dessus de la
charge & emballer. Lorsqgue les faces latérales verticales
de la charge sont garnies avec la gaine, on coupe cette
derniére entre la face horizontale supérieure de 1la
charge et les rouleaux d'entrainement.

Le brevet frangais n® 2 013 214 décrit une
machine comprenant une voie de transpOrt pour introduire
et extraire la charge ; des moyens de coupe de la gaine
au-dessus de la charge ; des moyens d'entrainement placés
de part et d'autre de la voie de transport et comportant
des organes de préhension pour déployer la gaine au-dessus

de la charge et coiffer celle-ci avec la gaine ouverte
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¢n la déplagant vers le bas 1le long de la charge ; ct des
moycnes de soudag€@ transversal de la gaine placés contre
les moyens de coupe et Jles moyens d'entrainement.

Le brevet frangais n® 2 026 181 prévoit que les
moyens d'entrainement de la gaine comportent des bandes
transportcuses munies d'organes dc succion.

Le brevet fiangais n°® 2 006 654 prévoit notamment
l'adjonction d'un séparatecur fixe pénétrant dans les
soufflets de la gaine et favorisant leur ouverture. Ce
séparateur est placé au-decsus des moyens de coupe de la
gaine eux-mémes situés au-dessus des moyens de soudage.
Les moyens d'entrainement de la gaine comportent des
chaines sans fin d'ouverture pourvues de pinces de
préhension et des chaines sans fin d'entrainement pourvues
de doigts écarteurs. Les chaines sans fin d'ouverture
comportent un trongon vertical ol sont situés les moyens
de coupe et de soudage et un trongon horizontal ol la
gaine est ouverte. Le séparateur fixe est placé & l'extré-
mité supérieure du trongon vertical. i

Le brevet frangais n°® 2 199 498 prévoit que les
doigts é&carteurs sont portés par un cadre formant gabarit
pour la charge 3 emballer et éventuellement pourvu de
moyens de chauffage.

Le brevet frangais n® 220 429 prévoit l'adjonction
de moyens propres a créer une dépression dans la partie
supérieure de la machine ce gqui a pour effet de maintenir
la gaine écartée de la charge.

Le brevet n° 220 428 prévoit l'adjonction de
parois s'é&tendant parallélement au circuit des chalines

sans fin d'entrainement des doigts écarteurs.
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Le brevet frangais n® 2 270 149 prévoit d'associer
aux moyens d'entrainement de la gaine des moyens &'extrac-
tion qui, aprts soudage et coupe transversale de la gaine,
stparcnt celle-ci des moyens d'entrainement. Ces moycens
d'extraction sont constitués par un levier pivotant dont
l'extrémité& libre peut pivoter a proximité de 1'extrémité
d'entrée de la double bande transporteuse faisant partie
des moyens d'entrainement et de déploiement de la gaine.

Le brevet frangais n°® 2 413 270 prévoit 1l'adjonc-
tion d'un écarteur composé d'un guide fixe et d'une piéce
mobile entre une position active sortie et une position
inactive escamotée. Le guide fixe est placé au-dessus des
moyens d'entrainement et d'ouverture de la gaine. Entre
eux sont placés les moyens de coupe et de soudage qui
peuvent &tre actifs lorsque la piéce mobile de 1l'écarteur
est en position escamotée. Cela permet d'éviter de placer
les moyens de coupe et de soudage au droit des moyens
d'entrainement et d'ouverture de la gaine, ce gui permet
un réglage continu et non discret de la longueur du trongon
de gaine.

Le brevet européen n° 000 6249 prévoit des organes
de préhension additionnels qui, lors de la derniére partie
du mouvement de la gaine sur la charge, descendent conjoin-
tement avec les organes de préhension mobiles agissant sur
le bord inférieur de la gaine ouverte, afin de maintenir
les quatre angles supé@rieurs de la gaine. Ces organes de
préhension additionnels sont placés en dessous des organes
de préhension fixe qui réalisent 1l'ouverture de la gaine.

On connait par ailleurs des machines dans
lesquelles seule l'extr&mité libre inférieure de la gaine
est maintenue ouverte tandis que la partie de gaine située
entre la face horizontale supérieure de la charge et les

rouleaux d'amenée de gaine pliée n'est pas maintenue posi-
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tivement et vient s'incurver en “toile de tente". En
variante; de l'air cst soufflé& dans la gaine pour 1'écar-
ter de la charge. .

On connait enfin des machines ayant des séquences
optratoires différentes et notamment soit plissant la gaine
en forme de soufflet_avant que dc la placer autour de la
charge et ensuite la déplissant(brevet frangais n° 2 230
549), soit ouvrant la gaine au sol et a cdté de la charge
puis la faisant pivoter pour l'amener au-dessus et ensuite
autour de la charge.

L'invention concerne les machines & ouverture
positive, c'est-a-dire celles dans lesquelles la gaine
est maintenue positivement pendant la phase_d'ouverture,'
celle-ci intervenant au-dessus de la charge. Ces machines
comportent gé&néralement des moyens de coupe et de soudage
transversal de la gaine situés au-dessus de la zone de
aébut d'ouverture de la gaine, c'est-a-dire une zone ofi
la gaine est totalement pliée ou présque totalement pliée
et ceci, pour d'évidentes raisons opératoires. Les moyens’
de coupe et de soudage se présentent sous la forme de deux
paires de mors placés & proximité immé&diate l'une de
l'autre ou encore d'une paire de mors double. Mais, la
coupe et le soudage de la gaine introduisent le long de
celle-ci, dans le sens de son défilement, une discontinuité
qui est génante pour sa pré&hension initiale par les moyens
d'ouverture. On a pensé remédier a ce probléme en prévoy——
ant dans la zone de coupe et de soudage un &carteur ayant
une forme générale profilée triangulaire dont la pointe
effilée est dirigée vers le haut. Cet &carteur permet de
séparer l'une de l'autre les deux parties du soufflet de
la gaine précé&demment pliée et qui ont tendance & "coller"

l1'un & l'autre par E&lectricité& statique.
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Du fait de la présence des moyens de coupe et de
soudage, on est conduit 4 prévoir un écarteur qui soit
ct firze, placé au-dessus des moyens de coupe et de soudage
mais nCanmoins situé dans la zone ol les moyens de préhen-
sion pour 1'ouverture de la gaine retiennent déja celle-ci,
soit ¢st totalement ou partiellement mobile. La premiére
solution a l'inconvénient de conduire soit & une possible
interférence entre les moyens de coupe et de soudage et
les moyens de préhension, soit & des longueurs de trongon
de gaine variant de fagon discréte et non continue (de la
valeur du pas des moyens dé préhension). La seconde
solution a l'inconvénient de la complexité&, de 1'encombre-
ment et conduit & ralentir le rythme de fonctionnement de
la machine.

Le probléme qui se pose est donc celui de
l'interférence existant entre 1l'écarteur et les moyens de
coupe et de soudage. L'invention vise donc a résoudre ce
probléme et & cet effet, elle propose un procédé pour
enfiler un trongon de gaine tubulaire & soufflets, initia-
lement pliée & plat, sur une charge, par en dessus, dans
lequel. on écarte les deux parties de chaque soufflet de
gaine gradce a des moyens é&carteurs; on ouvre positivement
la gaine ; on tire la gaine ouverte vers le bas pour
entourer la charge ; on coupe transversalement la gaine
pliée a plat pour obtenir un trongon de gaine correspondant
d la hauteur de la charge ; et on soude transversalement
la gaine au voisinage immédiat de la coupe.transversale
afin de recouvrir la face horizontale supérieure de la
charge. Selon 1'invention, on réalise un soudage transver-
sal partiel de la gaine de maniére que les deux parties
de chaque soufflet ne soient pas solidarisées l'une a

1'autre au moins a partir de leur bord 1libre extérieur
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afin de ménager & partir de ce bord libre extérieur un
accés continu & 1'intérieur de soufflet, y compris au
droit du soudage t{ransversal.

On réalise le soudage transversal dans le temps
avant et indépendamment et dans l'espace a 1l'écart et indé-
pendamment de la coupe transversale.

Dans une premiére variante, on réalise le
soudage transversal pendant le processus d'emballage méme.
Dans une seconde variante, on réalise le soudage transver-
sal avant le processus d'emballage, la gaine étant alors
préalablement pré-soudée transversalement et partiellement,
comme mentionné précédemment.

Une machine pour la mise en oeuvre du procé&dé
comprend un bdti ; des moyens d'amenee, de maintien et
d'évacuation de la charge ; des moyens pour amener la
gaine au-dessus etal'aplomb des moyens de maintien ; des
moyens &carteurs pour écarter l'une de l'autre les deux
parties de chague soufflet de gaine ; des moyens positifs
d'ouverture de la gaine intégralement placé&s en-dessous
des moyens écarteurs ; des moyens pour tirer la gaine
ouverte vers le bas et entourer la charge avec elle,
s'étendant entre-les parties extrémes libres écartées
des moyens positifs d'ouverture et les moyens de maintien
de la charge, de part et d'autre de ceux-ci ; et des
moyens de coupe transversale de la gaine placés au-dessus
des moyens positifs d'ouverture.

Selon l'invention, cette machine comporte des

moyens &carteurs qui sont fixes en permanence et en totalité.

Ces moyens écarteurs comportent une partie
supérieure et il est ménagé une ouverture trans-
versale de trés faible hauteur pour le passage des moyens

de coupe exclusivement.
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Dans une premitre variante, la machine comporte
6galement des moyens de soudage transversal permettant un
soudage transversal partiel ainsi qu'il a &té mentionnt
précédemment. Ces moyens de soudage sont écartés vers
l1'amont des moyens de coupe et ne sont pas situés en
regard des moyens é€carteurs. Les moyens de soudage sont
par exemple portés par le badti, latéralement. La machine
peut comporter, dans cette variante, des moyens d'accumu-
lation de gaine interposés entre les moyens de soudage et
des moyens de coupe.

Dans la seconde variante, la machine est dépour-
vue de moyensvde soudage transversal de la gaine, la
gaine utilisée et provenant de la bobine &tant pré-soudée
transversalement et de fagon partielle comme indiqué
précédemment. ‘

Ainsi, selon l'invention, l'opération de soudage
est dissociée de l'opération de coupe, ce qui permet
d'écarter physiquement les moyens de soudage des moyens
de coupe voire de supprimer les moyens de soudage si la
machine utilise de la gaine pré-soudé&e. De plus, le soudage
partiel tel qu'il a été défini précédemment permet la
présence constante,dans l'accés ainsi ménagé dans chaque
soufflet,des moyens écarteurs. Ceux-ci peuvent &tre rendus
fixes. Le fonctionnement de la machine n'est pas perturbé
pas les opérations de soudage transversal, ce gqui permet
d'atteindre des cadences trés importantes largement supé-
rieures aux cadences connues antérieurement. De plus, la
longueur du trongon de gaine peut &tre ré&glée de fagon
continue. Tous ces avantages sont obtenus avec une machine
particuliérement simple, donc fiazble, et dont l'accés en

partie supérieure est largement amélioré.
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Les autres caractéristiques de 1'invention
résulteront de la description qui suvivra en référence aux
dessins annexés dans lesqguels :

La figure 1 est une vue schématique e¢n élévation
d'une machine selon 1'invention.

Les figures 2 et 3 sont deux vues schématiques
en coupe transversale illustrant la gaine tubulaire pliée
a plat respectivement en dehors d'une ligne de soudage et
da l'endroit d'une ligne de soudage transversale partielle.

La figure 4 est une vue schématique, en &lévation,
de la gaine représentée sur la figure 3 et des moyens
écarteurs des soufflets, a8 l'endroit d'une ligne de soudure
transversale.

Les figures 5, 6, 6a, 6b, 7, 8, 9 et 10 sont
différentes vues illustrant le fonctionnement de la machine
notamment les opérations de soudage, de séparation des
soufflets, d'ouverture de la gaine, d'introduction des
doigts écarteurs et enfin de coupe.

La figure 11 est une vue partielle, a plus
grande é&chelle, de la partie inférieure des moyens &carteurs
et des moyens positifs d'ouverture de la gaine: En trait_
plein, les moyens d'ouverture de la gaine sont représentés-
dans leur position de début d'ouverture et en tirets en
position de fin d'ouverture.

La figure 12 est une vue schématique selon la
ligne 12/12 illustrant l'organe d'entrainement de la gaine
sur la bande support.

La figure 13 est une vue schématigque en coupe
selon la ligne 13/13 de la figure 11 illustrant l'articu-
lation de la bande support et les moyens d'entrainement

de celle-ci autour de son axe.
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La figure 14 c¢st une vue en &lévation de 1la
partie supCrieure de la machine selon l'invention illus-
trant les moyens de soudage, les moyens &carte:rs et les
moyens d'ouverture, ainsi que les moyens de rézlage de 1la
position de fin d'ouverture.

La figure 15 est une vue partielle & plus grande
€échelle dg la figure 14 illustrant les moyens Zcarteurs
et l'ouverture qu'ils comportent pour les moyers de coupe.

La figure 16 est une vue en coupe
horizontale illustirant les moy<ns d'ouver-
ture de la gaine, ainsi gue les moyens pour amcner la
gaine au-dessus et & l'aplomb des moyens de maintien.

L'invention concerne un procé&dé& et une machine
pour enfiler un trongon de gaine tubulaire 1 sur une
charge 2,par en-dessus.

La gaine tubulaire 1 est du type comportant
deux soufflets 3 réunis par deux grandes faces 4. Chaque
soufflet 3 comporte deux parties 5 ré&unies l'ure a 1l'autre
par une aréte intérieure 6 et aux deux grandes faces 4
par deux arétes extérieures 7. Ces arétes extérieures 7
définissent les bords libres extérieurs de la caine 1.

La gaine 1 est réalisée en une matiére plastique thermo-
soudable et thermo-~rétractable. Initialement, la gaine 1
est pliée a plat (figure 2), les deux parties £ de chaque
soufflet 3 étant l'une contre l'autre, de méme gue les
deux grandes faces 4. Lorsque la gaine tubulaire 1 est
pliée a plat, 1l'écartement entre les bords libres exté-
rieurs 7 peut &tre de l'ordre de 1,50 métre.

La charge 2 est principalement une charge palét-
tisée, de forme générale parallélipédique, délimitée par
une face horizontale inférieure 8, une face horizontale
supérieure 9, deux faces verticales frontales 10 (plan

de la figure 1) et deux faces verticales latérzles 1l1l.



10

20

25

30

0184485

Dans le procédé selon 1'invention, on écarte 1'une

de l'autre les deux parties 5 de chaque soufflet 3, gréce
& des moyens é&cartcurs 12 sur lesquels on reviendra ulté-
ricurement ; puis on ouvre positivement la gaine c'est-a-
dire gu'on déplie les soufflets 3 jusqu'ad amener la gaine
1 dans une configuration rectangulaire ou carrée ; puis
on place la gaine ainsi ouverte sur la charge 2 et on la
tire vers le bas pour entourer la charge ; on coupe trans-
versalement la gaine pliée a plat pour obtenir un trongon
de gaine dont la longueur correspond a la hauteur de 1la
charge 2 ; et enfin on soude transversalement la gaine au
irmZdiatarent en aval de la coupe transversale afin de recou-
vrir la face horizontale supérieure 9.

Selon 1'invention, on réalise un soudage trans-
versal partiel de la gaine tubulaire 1 de maniére que les
deux parties 5 de chague soufflet 3 ne soient pas solida-
risées l'une & l'autre au moins & partir de leurs bords
libres extérieurs 7 afin de ménager, a partir de ce bord
libre extérieur 7, un accés 13 -continu &8 l'inté&rieur du
soufflet 3 y compris au droit du soudage transversal
(figure 3).

Une machine pour la mise en oeuvre du procédé
comprend (figure 1), un bati 14 ; des moyens d'amenée,
de maintien et d'@&vacuation 15 de la charge 2, placés en
partie inférieure ; .les moyens 16 pour amener la gaine 1
au-dessus et @ l'aplomb des moyens de maintien 15, placés
a8 la partie supérieure du bdti 14 ; des moyens &carteurs
12 pour écarter l'une de l'autre les deux parties 5 de
chaque soufflet 3 ; des moyens positifs d'ouverture 17
de la gaine 1 intégralement placés en-dessous des moyens
écarteurs 12 ; des moyens 18 pour tirer la gaine 1 ouverte
vers le bas et entourer la charge avec elle, s'&tendant
entre les parties extr@mes libres &cartées des moyens

positifs d'ouverture 17 et les moyens de maintien 15 de
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la charge 2, de part et d'autre de ceux-ci ; et des
moyens de coupe transversale 19 de la gaine placés au-
dessus des moyens positifs d'ouverture 17,

Selon l1l'invention, les moyens &carteurs 12 sont
fixes en permanence et en totalité.

On réalise donc le soudage transversal dans le
temps avant et indépendamment de la coupe transversale.
Dans 1l'espace, on réalise le soudage transversal 3 l'écart
et indépendamment de la coupe transversale.

Par conséguent, selon le procé&dé de 1'invention,
l'opération de soudage cst totalement dissociée de 1'opé-
ration de coupe ce gqui permet de réaliser 1'opération de
soudage au moment et 3 l'endroit souhaités .

Dans une premiére variante de réalisation, on
réalise le soudage transversal pendant le processus d'em-
ballage méme. Dans ce cas, on utilise de la gaine tubu-
laire conventionnelle non pré-soudée et le proc&dé comporte
des opérations de soudage intervenant selon une séguence
déterminée. Cette variante est plus particuliérement inté-
ressante lorscgue 1'on emballe des charges successives de
dimensions variables.

Dans une seconde variante, on réalise le soudage
transversal avant le processus d'emﬁallage, la gaine étant
alors de type pré-soudée. Cette variante est plus parti-
culiérement intéressante dans le cas ol les charges
successives a emballer sont de dimensions standardisées.-

Selon 1l'invention, on écarte les deux parties
5 de chaque soufflet 3 en permanence et immédiatement
avant d'ouvrir la gaine 1. En effet, & défaut d'écarter
les deux parties 5 de soufflets, l'ouverture de la gaine
serait impossible ou trés difficile, du fait de 1'é&lec-
tricité statigue gui a tendance a "coller" les deux

parties 5 1l'une contre l'autre.
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Pour ouvrir positivemcnt la gaine, on 1l'entrai-
ne, les deux parties 5 de chaguec soufflet 3 CGtant écartées
1'une de 1l'autre. Puis, ultérieurcment, on fait pivoter
en les écartant 1'une de 1l'autre les deux grandes faces 4
de la gaine. Ainsi, l'ouverture intervient en deux temps
successifs ce qui la rend particuliérement efficace.

La machine comporte des moyens-support non
représentés pour une bobine 20 de gaine tubulaire 1 si-
tute préférentiellement &8 la partie inférieure du bati 14
pour d'évidentes raisons de commodité. Des rouleaux de
renvoi 21, 22 permettent d'amener la gaine tubulaire 1
depuis la bobine 20 jusgu'ad@ la partie supérieure du batil4
jusgu'aux movens d'amenée 16 prenant la forme de deux rou-
leaux, le premier l6a support de gaine, entrainé par un
moto-ré&ducteur 1l6b et le second l6c presseur.

Comme on le voit sur la figure 1, la machine
comporte donc de haut en bas et 8 partir des moyens
d'amen ée 16,les moyens de coupe 19, les moyens E&carteur
12, les moyens positifs d'ouverture 17 et les moyens pdur
tirer la gaine 18.

Les moyens &carteurs 12 fixes, moncblocs,
comprennent une partie supérieure 12a en forme générale
de plagque fine et plane et une partie inférieure 12b
formant deux déflecteurs prolongeant la partie supérieure
12a vers le bas et allant en s'écartant 1l'un de 1l'autre
vers le bas en direction des moyens positifs d'ouverture
17 38 proximité immédiate desquels ils se terminent.
L'extrémité libre supérieure l2c des moyens &carteurs 12
forme une pointe aigiie située immédiatement en sortie
du rouleau support de gaine lé6a.

Les moyens écarteurs 12 comprennent dans leur
partie médiane une ouverture transversale 124 de
passage des moyens de coupe 19 (figure 15). Préféren-

tiellement, 1l'ouverture 124 est ménagé apré&s une zone
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d'épaisseur croissante l2e de la partie suplrieure 12a.

L'ouverture transversale 12d est de trés faible
hautcur par cxemple de 1l'ordre du centimétre ce gui, combi-
né & la zone d'épaisscur croissante 12¢ et au fait que la
coupe intervient "a la volée" et non dans une position
stationnaire de la gaine - du fait précisément de la
dissociation de l'opération de soudage - permet a l'extré-
mité libre de la gaine tubulaire 1 de passer 1'ouverture
124 sans venir en blocage contre celle-ci.

La partie supériecure 122 a une ¢épaisseur de
l'ordre de guelques millimétres tandis gue la zone
d'épaisseur croissante l2e a une épaisseur de 1'ordre du
centimétre environ. La partie inférieure 12b a gquant a
elle un écartement de plusieurs centimétres.

Les moyens écarteurs 12 sont ré&alisés en un
matériau particuliérement favorable au glissement de 1la
gaine tubulaire 1 tel que le métal.

Il est prévu des galets d'entrainement 23 de la
gaine 1 en appuil sur les moyens écarteurs 12; de part et
d'auvtres du plan P des moyens écarteurs 12 qui constitue
un plan vertical de symétrie de la machine (dit encore
plan de pliage puisque  c'est le plan dans-lequel la
gaine tubulaire l-est pliée entre les moyens d'amenée 16
et les galets d'entrainement 23).

Par convention, les axes s'é&tendant horizonta-
lement et parallélement au plan de symétrie de pliage
(comme les axes des rouleaux l6a, l6éc et des galets 23)
sont dits transversaux puisqu'ils s'&tendent transversa-
lement par rapport & la gaine tubulaire 1 pliée.

La machine comporte &galement un autre plan de
symétrie - le plan Q - vertical et orthogonalau plan P,
qui est le plan de la figure 1. Ce plan est dit plan
d'ouverture puisque c'est dans ce plan gqu'intervient le

mouvement permettant l'ouverture de la gaine 1.
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Les decux galets d'entrainement 23 sont situés
sur les moyens écarteurs 12 a la jonction de la partie
supfrieure l12a et de la partie inférieure 12b, donc
en-dessous de l'ouverture 124.

Dans une premiére variante de réalisation
correspondant aux figures 1 et 14, la machine comporte
tgalement des moyens de soudage transvresal de la gaine
gqui sont propres & réaliser un soudage transversal par-
tiel de la daine 1 de maniére gque les deux parties 5 de
chaque soufflet 3 ne soient pas solidarisées 1'une a
l1'autre au moins & partir de leur bord libre extérieur
7 afin de ménager, a partir de ce bords libre extérieur 7
un accés continu a 1'intérieur du soufflet 3, y compris
au droit du soudage transversal. ]

Ces moyens de soudage 24 sont é&cartés vers
l'amont des moyens de coupe 19 et ne sont pas situés au

regard des moyens écarteurs 12. lLes moyens de soudage 24

sont, guant & leur localisation, totalément dissociés des

moyens de coupe 19 et des moyens écarteurs 12. Par exemple,
les moyens de soudage 24 sont portés par le bati 14 laté-
ralement et a sa partie supérieure. Mais, ils_ pourraient
étre portés latéralement & la partie médiane ou a la
partie inférieure du b3ati, a8 proximité& ou non de la bo-!
bine 20.
Les moyens de soudage 24 comportent deux mors
de soudage 24a, 24b auxguels sont associés des moyens
d'entrainement non représentés, apte a permettre le soudage partiel.
Selon une forme de réalisation particulieére
de l'invention, il est prévu des moyens d'accumulation
25 de gaine 1 interposés entre les moyens de soudage 24
et les moyens de coupe 19, plus précisément les moyens
d'amen de gaine 16 (figure 1l). Ces moyens d'accumula-

tion 25 peuvent &tre constitués par au moins deux rou-
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leaux fous 25a, 25b d'axes paralléles, mobiles & coulisse-
ment de fagon relative 1'un par rapport & l'autre dans le
scns transversal et de moyens de déplacement relatifs des
axes des rouleaux 25a, 25b, non représentés., Ces moyens

de déplacement relatifs assurent tout & la fois le guidage
et l'entrainement des axes des rouleaux 25a, 25b. En
€éloignant les deux rouleaux 25a, 25b 1'un de l'autre, on
accumule entre eux de la gaine tubulaire 1. Cette disposi-
tion peut avoir comme avantage de permettre un meilleur
réglage de la longueur du irongon de gaine utilisée.

Dans une seconde variante, non représentée, la
machine est dépourvue de moyens de soudage transversal de
la gaine et la machine utilise une gaine provenant d'une
bobine de gaine pré-soudée transversalement et de facgon
partielle, dans les m&mes conditions que décrit précé-
demment. Cette variante est particuliérement intéreccsante
dans le cas de l'emballage de chargesde hauteurs standar-
diséescar elle conduit a8 une machine particuliérement
simple et a trés haute cadence.

Les moyens positifs d'ouverture 17 comprennent
deux enscmbles principaux symétrigques par rapport au
plan de symétrie P de la gaine pliée,-associés chacun a
l'une des deux grandes faces 4 de la gaine. Chacun de ces
ensembles principaux d'ouverture comprend deux ensembles
€lémentaires symétriques par rapport au plan de symétrie
vertical d'ouverture de la gaine Q. Les deux ensembles
€lémentaires en regard des deux ensembles principaux
constituent un sous-ensemble d'ouverture auquel sont
associées les deux parties 5 d'un méme soufflet 3. C'est
un tel sous-ensemble qui est représenté& sur la figure 1.

Un ensemble élémentaire d'ouverture comprend
une bande support 26 du bord libre extérieur 7 de la
gaine ; un organe d'entrainement 27 de la gaine 1 sur la

bande support 26 ; et des moyens de déplacement 28 de la
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ande support 26 ¢t de l'organc d'entrainement 27 entre une
position de déhbut d'ouverture (en trait plein sur la figu-

re 11) ¢t une position de fin d'ouverture {(en tirct sur 1la

figure 11).

Les organes d'entrainement 27 tels que des galets
ou ces pignons sont cntrainés par les galets d'entrainement
23 lorsque les moyens d'ouverture 17 sont en position de
début d'ouverture. En position de fin d'ouverture ou en
position intermé&diaire autre gue la position de début
d'ouverture, les organes d'entrainement 27 ne sont pas
¢ntrainés.

De la forme de réalisation représentée, les
bances support 26 et les organes d'entrainement 27 sont
constituées respectivement par des premiére et seconde.
bandes sans fin appliquées l'une contre l'autre et compor-
tant, de fagon connue en soi, des galets d'extrémité.

Chaque paire de la premiére et seconde bande
sans fin assure comme fonction l'entrainement d'une lon-
gueur prédéterminée de gaine. Pour cette raison, chaque
paire de premiére et seconde bande sans fin peut @tre de
courte longueur. Comme cas limite, la bande support 26
et 1l'organe d'entrazinement 27 sont constitués par deux
galcts appligqués 1'un contre 1'autre.

Les moyens de déplacement 28 de chague ensemble
principal comportent un axe d'articulation 29 transversal
autour duquel peuvent pivoter la bande support 26 et l'or-
gane d'entrainement 27. Les moyens de déplacement 28
comportent &galement au moins un verin d'entrainement
30 placé dans le plan de symétrie Q, sensiblement hori-
zontal ou faiblement incliné sur l'horizontale. Ce
verin d'entrainement 30 permet de réaliser un mouvement
pendulaire de la kbande support 26 et de l'organe d'entrai-
nement 27 entre les deux positions extrémes de début
d'ouverture et de fin d'ouverture. A cet effet, le verin

30 est articulé 3 une entretoise 31 reliant deux flasques
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32 sur lesquelS sont montées les deux bandes support
206 et les deux organcs d'entrainement 27 de chaque
enscemble principal é'ouverture. Les deux flasgues 32
ont unec forme générale triangulaire et sont &cartés
trancversalement 1'un de l'eutre. L'axe d'articulation
29 pacse par les sommets supéricurs des flasgues 32 et
est  gitué sensiblement au niveau daes moyens de coupe
transversale 19 tout ecn étant écarté du plan de symé-
trie P.

Une bande support 26 et un oxganc d'entraince-
ment 27 d'un censemble €lémentaire d'ouverture sont
situés sur le petit cbté inférieur du flasque 32 corres-
ponéant.Les deux flasques 32 d'un méme ensemble principal
sont montés & écartement réglable sur les entretoises
31 ou 1'axe d'articulation 29. Cettedisposition permet
¢'acapter la machine @ différentes dimensions de gaine,
dans le sens de la largeur des grandes faces 4.

En position de début d'ouverture, les bandes
support 206 sont inclinées a environ 45° surla verticale.
En position de fin d'ouverture, les bandes support 26
sont sensiblement & 1'horizontale.

La machine comporte &galement des moyens de
réglage de la position de fin d'ouverture, de maniére
a pouvoir permettre l'emballage de charge de dimensions
diifércntes, en ce guli concerne l'ouverture des soufflets
3. Ces moyens de réglage 33 comportent au moins une et
généralement deux (par ensemble principal) tiges 33a
articulées autour d'un axe transversal 33b de maniére a
étre Gdisposéc sensiblement horizontalement et perpendicu-
lairement au plan P. Une bagued'arrét 33c est montée
sur la tige 33a. La tige 33a coopére avec une ouverture
33d mérnagée dans le bati 14 et sur laquelle vient buter

la bayuc d'axrét 33c.
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La bandc support 26, placCe en position infé-
rieure, c¢n-dessous de l'organc d'entrainement 27 est portée
par unc plagquette 24 articuldce autour d'un axce 2% horizon-
tal et perpendiculaire au plan P
Des moyens d'entrainement 36 tel gu'un verin déplacent la
plaguette 34 donc la bande support correspondante 26 entre
sa position normale de meintiencontye 1'organe d'entraine-
ment 27 et une position verticale d'escamotage Cirigle vers
le bas sensiblement perpendiculairement & l'organe d'en-
trazinement 27. La bande support 26 ne réalise plus, en
position verticale d'escamotage, sa fonction de support de
la gaine 1 de sorte que celle-ci peut venir s'appliguer
sur la face horizontale supérieure 9 de la charge 2. Les
rioyens c'entraincment 36 sont mis en oeuvre approximati-
vement lorsque la ligne de soudage transversale partielle
de la gaine 1 se trouve située au niveau des moyens
&carteurs 12.

La machine comporte également des moyens de
ccmmande oudes moyens de coupe 19, des moyens de repérage
37 de la position de la ligne transversale de soudure
et des nioyens de manoeuvre OJ Ce&Emoyens de coupe 19.

Dans une premiére variante, des moyens de
repérage repérent la ligne de soudure elle-mé&me notamment
par des moyens optigues, mécaniques, &lectrigques ou
autres.

Dans une seconde variante, les moyens de repé-
rage 37 repérent l'écartement de la ligne de soudure,
notamment par un rouleau de comptaée du débit de gaine.

Le moto-ré&ducteur 16b permet d'assurer le
f{reinage ou 1l'arrét du rouleau l6a ce gqui est propre a
assurer une tension suffisante de la gaine 1 entre les
roulcaux l6a et les galets d'entrainement 23, tension
propre a favoriser la'coupe de la gaine. Les moyens de
coupe 19 sont quant & eux constitués principalement par

une lame de coupe-©1 sabre 1%9a portée par un vérin d'en-
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traincement 19h.

Lcs moyens pour tireg la gaine 18 ne font pas
dircctement partie de 1'invention et comprennent des
doigts Ccarteurs l8a portés par dcs chaines sans fin 18b
tendues verticalement de part et d'autre de la machine
entre des roues de rcnvoil supérieures ct inféricures 18c.

Le fonctionnement de la machine c¢st le suivant,
dans le cas de la premiere variante considérée (machine
comportant des moyens de soudage et soudages faisant partie
du processus d'emballage) : le scudage transversal partiel
cst généralement réalisé pcndant 1'opération de déposc de
la gaine 1 sur la charge 2 précédent celle considérée.
L'extrémité libre initiale de la gaine se trouve située au
niveau des moyens de coupe 19. (Figure 5). L'entrainement
du roulcau l6a et des galets 23 permet le défilement de la
gaine. Celle-ci voit ses soufflets 3 étre écartés griace
ati moyens écarteurs 12 (figure 6a). les parties extrémes
libres initiales de la gaine sont dirigées vers les moyens
positifs d'ouverture 17 qui, &tant en position de début
d'ouverture, sont entrainés par les galets d'entrainement
23 et un galet intermédiaire 23a. (Figure 6Db).

Les moyens d'ouverture 17 sont pivotés grace
aw vérirs d'entrainement 30 autour des axes 29 jusqu'a la
position de fin d'ouverture définie par les moyens de
réglege 33 (figures.7 et 8). Pendant cette phase opéra-
toire, les galets d'entrainement 23 sont motorisé&s mais
les bandes support 26 et les organes d'entrainement 27
sont montés fous et restent immobiles.

Ensuite, les doigts 18a des moyens 18 pour
tirer la gaine sont introduits, en position haute, dans
la gaine ouverte, puis sont descendus grdce aux chaines
sans fin 18b.Dans ce mouvement les bandes support 26 et
les organes d'entrainement 27 sont toujours mont& &
pivotement fou, n'étant plus entrain@es par les galets

d'entrainement 23. (Figure 9).
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l.a coupe intcervient alors a la volée au cours
de Ja misc en place de la gaine sur la charge et alors
que le rouleau support 16 a cest freiné ou arré&té tempo-
rairement tandis que les galets d'entrainement 23 sont

toujours motorisés.
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KEVENDICATIONS

1 - Procédé pour enfiler urn trongon ce galine
tubulaire & soufiletsinitialement pliée & plat, sur une
charge, par cn-ceccsusrdans leqguel on écarte les deux
parties de chacue soufflet de gaine, grace a des moyens
écarteurs ; on ouvre positivement la gaine ; on tire la
gaine ouverte vers le bas pour entourer la charge ; on
coupe transversalement la gaine pliée a@ plat pour obtenir
un trongon de gaine correspondant & la hauteur de la
charge ; et on scude transversalement la gaine au voisina-
ge immédiat de la coupe transversale afin de recouvrir la
face horizontale supérieure de la charge, caractérisé
par le fait gu'on réalise un soudage transverszl partiel
de la gaine de maniére que les deux parties de chaque
soufflet ne soient pas solidarisées l'une a 1l'autre au
moins & partir de leur bord 1libre extérieur afin de
ménager & partir ée ce bord libre extérieur un acceés
continu & 1'intérieur du soufflet, y compris au droit

du soudage transversal.

2-- Procédé selon la revendication 1 caracté-
risé par le fait gu'on réalise le soudage transversal
dans le temps avant et indépendamment de la coupe trans-

versale.

3 - Procédé selon les revendications 1 et 2
caractérisé par le fait gu'on réalise le soudage transver-
sal dans l'espace a l'écart et indépendamment de la

coupe transversale.
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4 - Proc®d?¢ selon 1l'une guelconque des revendi-
cations 1 & 3 caractéris? par le fait gu'on réalise le

sovudage trancversal pendant le processus d'emballage.

5 - Procé&dé¢ selon 1'une guclconque des revendi-
cations 1 & 3 caractérisé par le fait gu'on réalise le
scoudage transversal avant le procecssus d'cmballage, la

geine €tant alors du type pré-soudé.

6 - Procédé selon l'une guelconque des recvendi-
‘etions 1 & 5 caractérisé par le fait gu'on écarte les
decux parties de chague soufflet con perrancnce immédiate-

ment avant d'ouvrir la gaine.

7 - Procédé selon 1l'une guelcongue des revendi-
cations 1 a 6 caractérisé par le fait gue pour ouvrir
pecsitivement la gaine, on 1'entraine, les deux parties
de chague soufflet étant &cart@es 1l'une de l'autre puis
ultérieurement, on fait pivoter en les écartant 1l'une de

l'zutre les deux faces de la gaine.

8 - Machine pour enfiler un trongon de gaine
tubulaire a soufflet provenant d'une bobine 20 de’gaine a
soufflet pliée a plat, sur une charge 2, par en-dessus,
comprenant un bdti 14 ; des moyens d'amente, de maintien
et d'évacuation 15 de la charge 2 ; des moyens 16 pour
arener la gaine 1 au-dessus et a l'aplomb des moyens de
maintien 15 ; des moyens écarteurs 12 pour écarter 1l'une
de l'autre les deux parties 5 de chaque soufflet 3 de
gzine 1 ; des moyens positifs d'ouverture 17 de la gaine
1 intfgralement placés en dessous des movens écarteurs 12

des moyens pour tirer la gaine 18 ouverte vers le bas et

entourer la charge avec elle, s'étendant entre les parties

extrémes libres écartées des moyens positifs d'ouverture
17 et les moyens de maintien de la charge 15, de part

et d'autre de ceux-ci ; des moyens de coupe transversale

~e



10

15

20

25

30

0184485

19 de la gaine 1 jplacés en dessus des moyens positifs
d'ouverture 17 caractérig-c par le fait que les moyens

écartecurs 12 sont fires en permancnce et en totalité.

9 - Machine sclon la revendication 8 caractéricéc
par le fait que les moyens Gcarteurs 12 comprennent une
partie supérieure 1 en forme générale de plague fine et
plane et une partiec inféricure 12 b formant deux déflcc-
teurs prolongeant la plaque 12a vers le bas et allant c¢n
s'Ccartant 1'un de 1'autre vers le bas en dircction des

moyoens positifs d'ouverture de la gaine 17.

10 - Machine selon 1'une quelcongue des revendica-
tions € et 9 caractérisée par le fait que les moyens écar-
teurs 12 comprennent dans leur partie médiane une ouverture

transversale 12d de passage des moyens de coupe 19.

11 - Machine selon 1'une quelconque des revendica-
tions 8 a 10 caractérisée par le fait que l'ouverture 124
est ménagée aprécs une zone d'épaisseur croissante 12e de la

partie supérieure 1l2a.

12 -~ Machine selon l'une quelconque des revendica-
tions 8 & 11 caractérisée par le fait gue l'ouverture
transversale 12d ménagée dans les moyens écarteurs 12 est
de trés faible hauteur ce qui autoriée sonrpéSsage par

1l'extrémité initiale de la gaine.

13 - Machine selon 1'une gquelconque des revendica-
tions 8 &8 12 caractérisée par le fait qu'elle comporte
édeux galets d'entrainement 23 de la gaine en appui sur les

moyens écarteurs 12.

14 - Machine selon la revendication 13 caracté-
risée par le fait que les deux galets d'entrainement 23
sont situés sur les moyens écarteurs 12 a la jonction ce

la partie supérieure 12a et de la partie inférieure 12b.
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15 - Machine seclon 1'unc guelconque des reven-
dications 8 a l4f quil comportie Cgalcment des moyens de
soudage iransversal 24 de la gaine, caractérisée par le
fait gue ces moyens de soudagce sont propres a ré&aliser
un soudage transversal partiel de la gaine de manitre que
les deux parties 5 de chaque soufflet 3 ne soient pas
solidarisées l'une & l'autre au moings & partir de leur
bord 1libre extérieur 7 afin de ménager a partir de ce
bord libre extérieur 7 Un accés continu & l'intérieur du

csoufflet y compris au droit du soudage iransversal.

16 - Machine selon la revendication 15 caracté-
risée par le fait gue les moyens de soudage 24 sont écartés
vers 1'amont des moyens de coupe 19 et ne sont pas situés

en regard des moyens écarteurs 12.

17 - Machine selon 1l'une quelconqﬁé des reven-
dications 15 et 16 caractérisée par le fait gue les moyens
de soudage 24 sont, quant & leur localisation, totalement
dissociés des moyens de coupe 19 et des moyens &carteurs
12.

18 - Machine selon l'une quelconque des reven-
dications 15 & 17 caractérisée par le fait que les moyens
de soudage 24 sont portés par le bati l4 latéralement,

a sa partie supérieure ou médiane ou inférieure, a proxi-

mité ou non de la bobine de gaine 20.

19 - Machine selon l'une guelcongue des reven-
dications 15 & 18 caractérisée par le fait gu'elle com-
porte des moyens d'accumulation 25 de gaine interposés

entre les moyens de soudage 24 et des ﬁoyens de coupe 19.

20 - Machine selon l'une quelcongque ces reven-
dications 1 & 19, caractérisée par le fait gue les moyens
d'accumulation 25 sont constitués par au moins deux rou-
leaux fous 25a, 25b d'axes paralléles, mobiles a coulisse-

ment de fagon relative 1'un par rapport & l'autre dans
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le sens transversal et de moyens de déplacement relatifs
des decux axces.

21 - Machine selon 1'une guelconque érs reven-
dications 8 & 14 caractérisfe par le fait qu'elle est
dépourvue de moyens de soudage transversal . la gaine
utilisée et provenant de la bobine 20 étant pré-soudée
transversalement et de fagon partielle de manit¢re & ménager
& partir des bords libres extérieurs un accés continu a

l1'intérieur des soufflets y compris aux droits d'un soudage
transvcreal.

22 - Machine selon l'une quelcongue des reven-
dications 8 a 21 caractérisée par le fait qu'un ensemble
€lémentaire d'ouverture comprend une bande support 26, un
organe d'entrainement 27 de la gaine 1 sur la bande support
26 et des moyens de céplacement 28 de la bande support 26
et de l'organe d'entrainement 27 entre une position du

début d'ouverture et une position de fin d'ouverture.

23 - Machine selon la revendication 22 caracté-
risée par le fait gue les organes d'entrainement 27 sont

entrainés par les galets d'entrainement 23, en position de
début d'ouverture.

24 - Machine selon 1'une quelconque des revendi-
cations 22 et 23 caractérisée par le fait qu'en position
de fin d'ouverture ou en position intermédiaire autre que
la position du début d'ouverture, les organes d'entraine-

ment 27 ne sont pas entrainés.

25 - Machine selon l'une quelconque des revendi-
cations 22 a 24 caractérisée par le fait que les bandes
support 26 et les organes d'entrainement 27 sont respec-

tivement des premiéres et secondes bandes sans fin.
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26 - Machine seclon 1'une quelcongue des reven-
dications 22 & 25 caractérisCe par le fait que chaque
paire de premi¢res et scecondes bandes sans fin 26, 27
assure comme fonction l'entrainement d'une longucur
pré-déterminée de gaine et pour cette raison peut &tre de

courte Jongueur.

27 - Machine selon 1l1'une gquelcongue des reven-
dications 22 a@ 26 caractérisée par le fait que les moyens
de déplacement 28 de chaque ensemble principal d'ouverture
comportent un axe d'articulation 29 des bandes support et
des organes d'entrainement 26, 27 et au moins un vérin
d'entrainement 30 permettant un mouvement pendulaire entre
les deux positions de début d'ouverture et de fin d'ouver-
ture.

28 - Machine selon l'une gquelcongque des reven-
dications 22 a 27 caractérisée par le fait que les deux
bandes support et les deux organes d'entrainement 26, 27
de chaque ensemble principal d'ouverture sont portés par
deux flasques 32 de forme générale triangulaire, sur leurs
petits cbtés inférieurs, les deux flasgues 32 &tant &car-
tés transversalement 1l'un &8 l'autre et reliés 1l'un a
l'autre par des entretoises 31, l'axe d'articulation 29

en passant par les sommets supérieurs.

29 - Machine selon 1l'une guelcongue des reven-
dications 22 a 28 caractérisée par le fait que les deux
axes d'articulation 29 des deux ensembles principaux
d'ouverture sont situ&s au moins sensiblement au niveau
des moyens de coupe transversal 19 et &écartés du plan

de symétrie de la gaine pliée.

30 - Machine selon l'une quelconque des reven-
dications 22 & 29 caractérisée par le fait que les deux
flasques 32 d'un méme ensemble principal sont montés a

écartement réglable sur leurs entretoises 31.
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31 - Machine sclon 1'une quelconque des reven-
dications 22 a 30 caractérisCe par le fait gu'en position
de début d'ouverture les bandes support .26 sont inclinées

4 environ 45° sur la verticale,

32 - Machine selon 1'une guelconque des reven-
dications 22 a 31 caractériste par le fait qu'en position
de fin d'ouverture, les bandes support 26 sont scnsible-

nent &8 l'horizontale.

33 - Machine selon 1'une quelcongue des reven-
dications 22 a 32 caractérisée par le fait gu'elle comporte
des moyens de réglage 33 de la position de fin d'ouverture
de maniére & permettre l'emballage de charge de dimensions

différentes.

34 - Machine selon la revendication 33 carac-
térisée par le fait que les moyens de réglage 33 comportent
au moins une tige 33a articulée autour d'un axe 33b a un
flasque 32 sur laquelle est mont&e une bague d'arrét 33c,
cette tige 33a coopérant avecuneouverture 33d du bati, sur

laguelle vient buter la bague d'arré&t 33c.

35 - Machine selon 1'une quelcongue des reven-
dications 22 & 34 caractérisée par le fait que la bande
support 26 est monté&e articulée dans son ensemble par
rapport au flasgue 32 autour 4'un axe horizontal et
orthogonal =35 et déplacée entre sa position normale de
maintien et une position verticale d'escamotage grdce a

des movens d'entrainement 36 tel qu'un vérin.

36 - Machine selon l'une quelcongue des reven-
dications 8 a 35 caractérisée par le fait qu'elle comporte
des movens de commande des moyens de coupe comportant des
moyens de repérage 37 de la position d'une ligne transver-
sale de soudure et des moyens de manoeuvre des moyens de

coupe.
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37 - Machine selon la rcvendication 3¢ caracté-
ricCe par le fait que les moyens de repérage reptérent la
ligne dc¢ soudure ellc-méme notamment par des moyens opti-

gues, mécaniques, électrigques ou autres.

38 - Machine sclon la revendication 26 caracté-
ricste par le fait que les moyens de replrage repérent
l'écartement de la ligne de soudure, notamment par un

rouleau de comptage du débit de gaine.

39 - Machine selon l'une quelcongue ées reven-
dications 8 a 38 caraciérisée par le fait qu'elle compor-
te des moyens de freinage ou d'arr&t temporaire du rouleau
l6a propre a assurer une tension suffisante de la gaine
entre ce roulcau l6a et les galets d'entrainement 23

favorisant la coupe.
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