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L’invention est relative a un procédé de protection
d’un plan de pose de charges, tel que notamment pla-
teau de palette de manutention, ainsi qu’a un dispo-
sitif de mise en oeuvre du dit procédé. Elle trouvera
tout particulierement son application chez les cons-
tructeurs de matériels de manutention automatique,
tels gu’installations automatisées de palettisation.

Dans de nombreuses industries, les produits
fabrigués sont généralement conditionnés sur
palette. Cela facilite les manutentions car les palettes
sont commodément manipulées & I'aide de chariots
élévateurs a fourches. Dans ces conditions, les char-
gements et déchargements de camions peuvent éfre
opérés trés rapidement et le stockage des produits
peut étre réalisé dans des magasins a casiers ou sont
rangées les palettes chargées.

Il existe différents formats de palettes qui sont
adoptés pour répondre au mieux aux dimensions et
marchandises a placer. En pratique, les dimensions
varient depuis des formats allant de 800 mm x 800
mm a 1 600 mm x 1 600 mm.

Par ailleurs, on connatit les installations de palet-
tisation automatique. Leur rble est d’assurer par un
travail en chaine le chargement des marchandises sur
palettes. Pour cela, les installations d'une part
comportent un convoyeur linéaire chargé d’achemi-
ner des palettes vides et d’autre part sont approvi-
sionnées avec les colis a charger sur les palettes.

Grace a un systéme de préhension des colis
connu de ’Homme de I’Art, tel que par exemple ven-
touse a dépression ou autres, les colis sont manipulés
depuis un chemin d’alimentation vers le plateau de la
palette a charger. Une fois le chargement opéré, la
palette est dirigée par le convoyeur linéaire vers un
magasin de stockage ou une aire de chargement. Ces
installations permettent de travailler en continu avec
des cadences élevées.

Il s’avére cependant que pour certaines marchan-
dises plus ou moins fragiles, le chargement de celles-
ci ne peut étre opéré directement sur le plateau de la
palette. En effet, le plateau d’une palette est confec-
tionné a partir de planches de bois clouées présentant
un aspect rugueux.

De plus, le cloutage peut étre défectueux, ce qui
se traduit par la présence de pointes en surface. Par
conséquent, dans certaines applications, il est indis-
pensable de recouvrir le plan de pose des charges, et
notamment le plateau des palettes, d’'un écran de pro-
tection avant d'y déposer le chargement. Cette écran
de protection prend généralement le nom de macule
et actuellement se présente sous la forme d’un flanc
de carton ondulé plus ou moins adapté aux dimen-
sions de la palette par le manutentionnaire.

Dans les installations de palettisation automati-
que, la mise en place de la macule est réalisée dans
un poste de travail situé en amont du chargement.
Cette opération est réalisée manuellement car outre
la pose proprement dite de la macule sur le plateau
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de la palette, il est également nécessaire de dimen-
sionner la macule.

En effet, de nombreuses installations de paletti-
sation automatiques sont amenées a travailler sur dif-
férents formats de palette en fonction des
chargements a y déposer. Dans ces conditions, il faut
mettre en place sur chaque format de palette une
macule appropriée. Un opérateur est donc chargé de
mettre en place une protection correspondant au for-
mat des palettes.

Non seulement cette opération est colteuse sur
le plan de la main d’oeuvre, mais il est également
nécessaire de disposer de différents formats de
macules pour répondre aux différents besoins. Dans
ces conditions, une lacune importante est rencontrée
au niveau des installations automatisées de palettisa-
tion susceptibles de fonctionner avec différents for-
mats de palette ou les plateaux doivent étre protégés
par une macule.

Le but principal de la présente invention est de
présenter un procédé de protection d’'un plan de pose
de charges, tel que notamment plateau de palette de
manutention, destiné par exemple aux installations
automatisées de palettisation, qui respecte 'automa-
tisation intégrale du processus tout en pouvant
s’adapter a différents formats de palette. Il y a une
double économie constatée au niveau de la main
d’oeuvre et au niveau de la standardisation des macu-
les dont le format peut étre unique.

Selon I'invention, il est possible par exemple de
couvrir une frés large variété de palettes s’étendant
notamment depuis le format 800 mm x 800 mm jusque
1 600 mm x 1 600 mm, c’est-a-dire I'’éventail des
dimensions le plus généralement rencontré. Toute-
fois, d’autres dimensions sont également envisagea-
bles.

Toutefois, la présente invention pourrait égale-
ment s’appliquer dans une installation de manuten-
tion a palettisation centralisée.

Le dispositif qui permet la mise en oeuvre du pro-
cédé de la présente invention , respecte le travail en
continu puisque le poste peut étre intégré au niveau
de l'alimentation d’'une installation automatisée de
palettisation. Par exemple, Le dispositif de I'invention
peut étre interposé entre la station de chargement des
palettes sur convoyeur linéaire et l'installation de
palettisation automatique. Auquel cas, les palettes
acheminées vers linstallation sont préalablement
recouvertes au niveau du plateau de macule de pro-
tection de format correspondant.

Un des avantages principaux qui résulte de la
présente invention est [I'utilisation d’'un format de
macule unique, quelles que soientles dimensions des
palettes a couvrir. Cela réduitles stocks et diminue les
prix de revient. A ce sujet, il faut souligner que le pro-
cédé de la présente invention permet de couvrir de
fagon continue tous les formats existants entre les
extrémes, en général 800 mm x 800 mm et 1 600 mm
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x 1 600 mm.

D’autres buts et avantages de la présente inven-
tion apparaitront au cours de la description qui va sui-
vre qui n’est cependant donnée qu’a titre indicatif.

Selon l'invention, le procédé de protection d’'un
plan de pose de charges, tel que notamment plateau
de palette de manutention, est caractérisé en ce
qu’on recouvre la surface du dit plan de pose par
dépbts successifs de macules modules qui se che-
vauchent partiellement plus ou moins.

Le dispositif autorisant la mise en oeuvre du pro-
cédé de l'invention est caractérisé par le fait qu’il
comprend un convoyeur linéaire motorisé et un char-
geur, disposé au niveau du dit convoyeur et mobile
transversalement par rapport au dit convoyeur , dont
les déplacements sont commandés et contrélés.

L’invention sera mieux comprise a lalecture de la
description suivante accompagnée de dessins en
annexe parmi lesquels :

la figure 1 illustre une palette chargée de colis

avec la mise en place d’'une macule de protection

intermédiaire entre la palette et la charge,
lafigure 2 représente schématique le dispositif de
la présente invention constitué d’'un convoyeur
linéaire de palette et d’'un chargeur de macules,
selon un mode de réalisation,

les figures 3a, b, ¢, d représentent respective-

ment les différentes phases du procédé de pro-

tection de la surface d’un plateau de palette, vue
de dessus, a titre d’exemple.

la figure 4 montre le sens préférentiel de dépose

des rangées de macules a la surface du plateau

de palette.

La présente invention vise un procédé de protec-
tion d’un plan de pose de charges, tel que notamment
plateau de palette de manutention, ainsi qu’un dispo-
sitif de mise en oeuvre du dit procédé. Elle concerne
les constructeurs de matériels de manutention auto-
matique et notamment I'installation de palettisation.

Le conditionnement des produits manufacturés
sur palettes est de plus en plus fréquemment rencon-
tré. Certains produits délicats ne peuvent cependant
étre déposés directement sur le plateau de la palette
dont la surface peut se montrer agressive. Dans ce
cas, il est nécessaire d’interposer un écran protecteur
entre le chargement et la palette. On donne généra-
lement a cet écran protecteur le nom de "macule" qui
se présente notamment sous la forme d’'un flanc de
carton ondulé dont le format correspond sensible-
ment a celui du plateau de la palette.

Dans les installations de palettisation automati-
que, c'est-a-dire lorsque le produit est installé sur la
palette a I'aide de moyens de préhension automati-
que, la mise en place de la protection doit étre auto-
matisée. Toutefois, cette derniére exigence n’est pas
toujours satisfaite. En effet, les formats des palettes
peuvent varier et en général celui-ci s’étend de 800
mm x 800 mm & 1 600 mm x 1 600 mm. Lorsque les
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formats varient, il n’est plus possible actuellement de
travailler en automatique car pour chaque dimension
de palette, il faut mettre en place une macule de for-
mat pré-découpé donné.

I faut donc actuellement une intervention
humaine pour mettre en place sur le plateau de la
palette une protection de dimensions correspondan-
tes. C’est précisément cette intervention manuelle qui
gréve l'entiere automatisation de [installation de
palettisation que I'invention se propose de supprimer.

La figure 1 représente une charge palettisée 1 ;
dans I'exemple choisi, le chargement se présente
sous la forme de colis 2 empilés sur une palette 3. Il
s’agit notamment d’'une palette standard quatre
entrées formée d’un plateau surélevé sur patins cons-
tituant le plan de pose du chargement. Les palettes
traditionnelles sont généralement construites en bois,
toutefois tout autre matériau peut étre parfaitement
utilisé.

Un écran de protection ou macule 4 est interpo-
sée entre les colis 2 et le plateau de la palette 3 pour
protéger le chargement. Traditionnellement, la
macule est confectionnée dans un flanc cartonné de
telle sorte que ses dimensions couvrent la surface du
plateau supérieur de la palette 3.

Contrairement aux techniques actuelles, ou il est
utilisé une macule de format correspondant a celui de
la palette, selon le procédé de protection du plan de
pose de la présente invention, tel que celui notam-
ment défini par le plateau de la palette 3, on utilise
pour couvrir la surface de ce dernier plusieurs macu-
les modules dont les dimensions unitaires sont infé-
rieures a celles du plateau.

Pour cela, on recouvre notamment la surface du
plateau de la palette par dépdts successifs de macu-
les modules qui se chevauchent partiellement plus ou
moins. En jouant sur le nombre de macules modules
utilisées et le degré de recouvrement des macules
modules, il est possible de faire varier les dimensions
de la surface de protection créées par la mise en
place des dites macules modules. De la sorte, on peut
s’adapter , en particulier, aux différents formats de
palettes rencontrées.

Par exemple, avec une seule dimension détermi-
née de la macule module et la superposition adéquate
de quatre macules, on obtiendra le recouvrement
d’une multitude de dimensions de palettes qu’elles
soient standards ou spéciales.

Pour s’intégrer dans une installation de palettisa-
tion automatique, le dispositif de la présente invention
comprend un convoyeur linéaire 5 motorisé, tel
qu’illustré a la figure 2, sur lequel notamment les
palettes 3 peuvent circuler depuis un poste de char-
gement des palettes vers la zone d’alimentation en
palette de l'installation de palettisation. Le convoyeur
linéaire 5 peut étre du type a rouleau moteur ou a tapis
sans fin, et ses déplacements sont commandés et
controlés.
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En outre, le dispositif comprend un chargeur 6,
prévu au niveau du convoyeur linéaire et mobile trans-
versalement par rapport & ce dernier 5.

Les chargeurs sont des appareils connus de
I’Homme de I'Art et sont constitués d’'un magasin 14
dans lequel les macules modules sont stockées empi-
lées. A la base du chargeur, un mécanisme de
verrouillage de la pile permet de dégager, lorsqu’il est
actionné, une macule a la fois ; de tels mécanismes
sont communs de ’'Homme du Métier. Selon la pré-
sente invention, le chargeur est monté sur un dispo-
sitif par exemple a glissiéres, schématisées en 16 sur
la figure 2, pour pouvoir étre déplacé transversale-
ment, ce déplacement transversal, comme celui du
convoyeur 5, étant commandés et controlés.

Ainsi, pour I'application automatique du procédé
de protection de chargement selon la présente inven-
tion, notamment du plateau d’une palette 3, il est pos-
sible d’ajuster le positionnement transversal lors du
dép6t d’'une macule module par déplacement du char-
geur 6 alors que le positionnement longitudinal des
macules modules peut étre déterminé par la
commande du convoyeur linéaire.

Selon une mise en ceuvre du procédé de I'inven-
tion, a partir du chargeur 6, on dépose en largeur sur
le plateau de la palette 3 au moins deux macules
modules qui se chevauchent par déplacement trans-
versal du chargeur 6, en fonction de la largeur du plan
de pose et de la dimension des macules modules. On
avance ensuite la palette 3 sur le convoyeur linéaire
puis on redépose en largeur une série de macules
modules qui recouvrent partiellement celles dépo-
sées précédemment.

Ainsi, par dépbts de macules successifs, on peut
couvrir un plan de pose de charges de longueur et de
largeur quelconque. Aufrement dit, une seule dimen-
sion de la macule module permet de couvrir toutes les
dimensions de plan de pose.

De préférence, on utilise quatre macules modu-
laires pour couvrir I'intégralité de la surface du dit plan
de pose selon le procédé suivant, illustre aux figures
3aa3d

Soit a couvrir la surface du plateau 7 de la palette
3. Pour cela, on fait avancer la palette 3 sur le
convoyeur linéaire 5 et on positionne en largeur le
chargeur 6 de telle sorte que I'on dépose une pre-
miére macule 8 sur la palette 3 avec I'un des coins 9
de la macule 8 correspondant-sensiblement avec le
coin du plateau 7, tel qu’illustré a la figure 3a.

Ensuite, on déplace transversalement le char-
geur 6, simulé par la fléche 17, d’'une distance égale
a la différence entre le format de la macule 8 et la lar-
geur du plateau 7 et on dépose une seconde macule
10, telle gu’illustrée a la figure 3b.

Puis, on avance la palette 3 sur le convoyeur
linéaire 5, simulé par la fleche 18, d'une longueur
égale a la différence entre le format d’'une macule et
la longueur du plateau 7 et I'on dépose une troisiéme
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macule 11 telle qu’illustrée a la figure 3c.

Enfin, on déplace transversalement le chargeur
6, simulé par la fléeche 19, d'une distance égale a la
différence entre le format d’'une macule 8 et la largeur
du plateau pour déposer une quatriéeme macule 12
telle qu'illustrée a la figure 3d. Il faut souligner que
dans cette derniére position, le chargeur 6 a retrouvé
sa position transversale initiale par rapport au dép6t
de la figure 3a.

Comme on peut le constater, la totalité de la sur-
face 7 du plateau est recouverte de macules modules
(8, 10, 11, 12) qui se chevauchent.

Des essais ont montré que pour obtenir une
bonne tenue des macules, il est avantageux que le
recouvrement soit au minimum de quelques centime-
tres, par exemple 5 cm.

Dans I'exemple choisi, il a été recherché de
recouvrir trés exactement la surface du plateau 7 de
la palette 3. Toutefois, dans certaines applications, il
est souhaitable de faire déborder Iégérement la pro-
tection au-dela du plateau de la palette pour qu’une
fois la charge déposée, on puisse réaliser des rabats
tout autour du chargement, comme le suggére la
figure 1, afin que la mise en place d’'un cerclage
autour de la charge n’endommage pas celle-ci.

Pour réaliser une mise en place des macules de
telle sorte que celles-ci débordent du plateau 7 de la
palette 3, il suffit d’ajuster le procédé comme si I'on
cherchait & couvrir un plateau de palettes de dimen-
sions supérieures a celui réellement rencontré.

Quoique jusqu’a présente, il a toujours été envi-
sagé le dépbt des macules modules directement a la
surface du plateau des palettes, dans certaines ins-
tallations automatiques de palettisation centralisée, la
mise en place des macules se fera directement sur le
convoyeur linéaire 5. Le procédé reste identique et
I'on dépose des macules de sorte a créer une surface
de protection sur laquelle sera déposée ensuite la
charge.

Dans de telles installations, la mise sur palettes
fait I'objet d’'une opération ultérieure dans laquelle le
chargement placé sur la macule de protection est
transféré sur la palette. Avec de telles installations, il
est important de déposer les rangées successives de
macules modules sur les rangées précédentes afin
d’éviter tout risque d’accrochage lors du transfert.

En particulier, pour réduire le risque d’accro-
chage des macules lors du transport vers la palette 3,
il est souhaitable de poser la premiére rangée de
macules 13 a l'avant de la palette 3 telle gqu'illustrée
a la figure 4 par rapport a 'avancement de la palette.

Le dispositif de dépose de macules modules de
protection pour la mise en oeuvre du procédé, tel
qu’illustré a la figure 2, utilise de préférence pour la
commande du convoyeur linéaire 5 un ou plusieurs
moteurs contrblés, ce qui permet d’assurer un posi-
tionnement précis sous le chargeur 6. La précision du
positionnement pourra également étre renforcée en
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utilisant un revétement antidérapant au niveau du
convoyeur linéaire 5 dans la zone située sous le char-
geur 6.

De méme en ce qui concerne la commande
déplacement latéral du chargeur 6, on pourra avanta-
geusement utiliser par exemple un vérin pneumati-
que. Néanmoins d'autres types de dispositifs de
commande ala portée de I'Homme de I'Art pourraient
éfre utilisés.

La commande des positionnements pourra par
exemple étre assuré al'aide d’un micro-ordinateur ou
d’'un automate programmable qui agira sur les
moteurs pilotés en fonction de la charge a déposer sur
les palettes et de leur format.

Pour les palettes les plus traditionnellement utili-
sées, c'est-a-dire dont le format est compris entre 800
mm x 800 mm et 1 600 mm x 1 600 mm, on pourra
avantageusement utiliser une seule dimension de
macule module standard, d’environ 800 mm x 800
mm ; ceci permettra de couvrir toute I'étendue des for-
mats susceptibles d’étre rencontrés.

D’autres mises en oeuvre de la présente inven-
tion a la portée de 'Homme de I'Art auraient égale-
ment pu étre envisagées sans pour autant sortir du
cadre de celles-ci.

Revendications

1. Procédé de protection d’'un plan de pose de char-
ges, tel que notamment plateau de palette de
manutention, caractérisé en ce qu’on recouvre la
surface du dit plan de pose (7) par dép6ts succes-
sifs de macules modules (8, 10, 11 et 12) qui se
chevauchent partiellement plus ou moins.

2. Procédé de protection, selon la revendication 1,
caractérisé en ce qu’on dépose en largeur, direc-
tement ou indirectement, sur un convoyeur
linéaire au moins deux macules modules (8, 10)
se recouvrant par déplacement transversal d’'un
chargeur (6), on avance les dites macules par
I'intermédiaire du convoyeur linéaire (5), on redé-
pose en largeur une série de macules modules
(11, 12) qui recouvrent celles déposées initiale-
ment par déplacement transversal du chargeur

(6).

3. Procédé de protection, notamment d’'un plateau
de palette, selon la revendication 2, caractérisé
en ce que :

— on dépose une premiére macule (8) sur le
plateau (7) de la palette (3) de telle sorte qu'un
des coins (9) de la macule (8) corresponde
avec le coin du plateau (7),

—on déplace fransversalement le chargeur
(6) d’'une distance égale 2 la différence entre
le format d’'une macule modulaire (8) et la lar-
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geur du plateau (7) et on dépose une seconde
macule (10),

— on avance la palette (3) sur le convoyeur (5)
d’une longueur égale a la différence entre le
format d’'une macule (8) et la longueur du pla-
teau (7), puis on dépose une troisiéme macule
(11),

—on déplace transversalement le chargeur
(6) d’'une distance égale 2 la différence entre
le format d’'une macule (8) et la largeur du pla-
teau (7) puis on dépose une quatriéme
macule modulaire (12).

4. Procédé de protection, notamment d’'un plateau
de palettes, selon la revendication 2, caractérisé
en ce qu'on dépose les macules modulaires de
telle sorte qu’elles débordent du plateau (7) de la
palette (3).

5. Procédé de protection de chargement selon la
revendication 3, caractérisé en ce qu'on dépose
la premiére couche de macule modulaire (13) a
'avant de la palette (3) par rapport au sens
d’avancement de celle-ci sur le convoyeur
linéaire (5).

6. Dispositif de dépose d’'une protection d’'un plan
de pose de charge, tel que notamment plateau de
palette, selon la procédé de la revendication 1,
caractérisé par le fait qu’il comprend un
convoyeur linéaire (5) motorisé et un chargeur
(6), disposé au niveau du dit convoyeur et mobile
transversalement par rapport au dit convoyeur
linéaire (5), dont les déplacements sont comman-
dés et contrdlés.

7. Dispositif selon la revendication 6, caractérisé
par le fait que le chargeur (6) est garni de macules
modulaires (8), d’'un format unique.

8. Dispositif selon la revendication 7, caractérisé
par le fait que le format des macules (8) est
d’environ 800 mm x 800 mm.
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