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(54) Procédé de conditionnement de gants
(57)  L'invention se rapporte & un procédé de condi-
tionnement de gants. |l est caractérisé en ce qu'il com-
porte les étapes suivantes :

a) poser des gants (30) & plat sur un premier (1) et
un deuxiéme (2) supports espacés I'un de l'autre de
sorte qu'une premiére région des gants (30) repose
sur le premier support (1) et qu'une deuxiéme ré-
gion des gants (30) repose sur le deuxiéme support

2);

b) disposer sur la premiére région des gants (30)
une piéce de sabrage (10);

c) déplacer le premier (1) et le deuxiéme (2) sup-
ports l'un par rapport & l'autre de maniére & super-
poser le deuxiéme support (2) au premier support
(1) tout en pliant les gants en deux autour d'une ex-
trémité (15) de la piéce de sabrage (10);

d) transférer I'ensemble constitué des gants pliés
(30) et de la piéce de sabrage (10) vers un poste
d'emballage (70).
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Description

[0001] La présente invention a pour objet un procédé
de conditionnement de gants.

[0002] Les gants, notamment les gants en matiére
plastique a usage ménager ou autre, sont habituelle-
ment présentés dans un étui dans lequel ils sont pliés.
[0003] Un tel conditionnement est relativement mou,
ce qui se traduit souvent par un aspect relativement peu
attrayant ou bien encore par un volume non optimal qui
peut &tre notamment di a la présence d'air a l'intérieur
des gants.

[0004] La présente invention concerne un procédé
permettant d'obtenir un emballage rigide qui permet de
remédier au moins partiellement aux inconvénients pré-
cités.

[0005] L'invention conceme ainsi un procédé de con-
ditionnement de gants caractérisé en ce qu'il comporte
les étapes suivantes :

a) poser des gants a plat sur un premier et un
deuxiéme supports espacés I'un de l'autre de sorte
qu'une premiére région des gants repose sur le pre-
mier support et qu'une deuxiéme région des gants
repose sur le deuxiéme support ;

b) disposer sur la premiére région des gants une
piéce de sabrage ;

¢) déplacer le premier et le deuxieme supports I'un
par rapport a l'autre de maniére a superposer le
deuxiéme support au premier support tout en pliant
les gants en deux autour d'une extrémité de la piéce
de sabrage ;

d) transférer I'ensemble constitué des gants pliés et
de la piece de sabrage vers un poste d'emballage.

[0006] Au moins un des premier et deuxiéme sup-
ports peut étre un dispositif & courroie, celui-ci pouvant
présenter une face supérieure et une face inférieure
d'entrainement.

[0007] Lors de I'étape d), le transfert peut s'effectuer
en poussant ledit ensemble vers le poste d'emballage.
[0008] Selon un mode de réalisation préféré, le pre-
mier et le deuxiéme supports sont des dispositifs & cour-
roie ou a rouleaux et, lors de l'étape c¢), les gants et la
piéce de sabrage sont pincés entre les deux dispositifs
a courroie ou a rouleaux et, lors de I'étape d), ledit trans-
fert est effectué en mettant en mouvement les courroies
et/ou les rouleaux dudit premier et dudit deuxiéme dis-
positif. Cette maniére de procéder présente en particu-
lier l'avantage qu'il n'y a pas ou peu de frottement entre
les gants et la courroie (ou les rouleaux) lors du trans-
fert, ce qui évite aux doigts des gants de se déplacer,
voire de sortir de I'emballage pendant le transfert.
[0009] Au moins un des premier et deuxiéme sup-
ports peut étre rappelé élastiquement.

[0010] |l est avantageux que les gants soient froncés
lorsqu'ils sont disposés sur les supports. A cet effet, on
associe a chaque support un gabarit de frongage de lar-
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geur inférieure & celle des gants de maniére a permetire
leur frongage.

[0011] Selon un mode de réalisation particulierement
avantageux, le procédé peut étre caractérisé en ce que,
lors de I'étape b), la piéce de sabrage est guidée par un
gabarit, par exemple un dit gabarit de frongage, de ma-
niére & venir en appui sur la premiére région des gants
qui est au moins en partie constituée par les doigts des
gants, pour en chasser au moins partiellement l'air. Ledit
appui est de préférence élastique, par exemple en rap-
pelant élastiquement le premier support et/ou ledit ga-
barit.

[0012] Le gabarit peut présenter un élément de gui-
dage tel que des rainures de guidage permettant d'in-
troduire la piéce de sabrage dans le gabarit. De préfé-
rence, les rainures sont orientées selon la direction de
transfert dudit ensemble lors de I'étape d), de sorte que
la direction d'introduction de la piéce de sabrage et la
direction de transfert sont paralléles ou confondues.
[0013] Lors de l'étape c), ledit déplacement peut
avantageusement s'effectuer en déplagant un des sup-
ports, par exemple le premier support, parallélement a
lui-méme.

[0014] Le procédé peut étire caractérisé en ce que,
aprés |'étape d), ledit ensemble constitué des gants
pliés et de la piéce de sabrage est introduit dans une
cartonnette repliée autour d'une extrémité dudit ensem-
ble.

[0015] Le poste d'emballage peut présenter au moins
un dispositif & courroie ou a rouleaux.

[0016] Arés |'étape d), le procédé peut comporter une
étape e) au cours de laquelle ledit ensemble est mis
sous film dans le poste d'emballage, de préférence en
introduisant ledit ensemble entre deux films superpo-
sés.

[0017] Le procédé peut étre caractérisé en ce qu'il
comporte, aprés |'étape e), une étape f) au cours de la-
quelle I'ensemble sous film est soumis a une soudure
périmétrique.

[0018] De préférence, ledit film est thermorétractable
et ladite soudure périmétrique est réalisée a une distan-
ce suffisamment faible des contours de la piéce de sa-
brage pour que, aprés une étape g) de thermorétraction,
ladite soudure périmétrique longe étroitement les bords
extérieurs de la piéce de sabrage. Ceci présente éga-
lement l'avantage de permettre une manipulation aisée
de I'ensemble sous film avant thermorétraction, sans
que les doigts des gants ne se déplacent.

[0019] L'invention conceme également un dispositif
de conditionnement de gants comportant au moins une
paire de gants pliés autour d'une piéce de sabrage et
disposés avec éventuellement une cartonnette dans un
film d'emballage plastique scellé par soudure.

[0020] De préférence, ledit emballage est un film ther-
morétracté présentant une soudure périmétrique qui
longe étroitement les bords extérieurs de la piéce de sa-
brage.

[0021] D'autres caractéristiques et avantages appa-
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raitront mieux a la lecture de la description qui va suivre,
donnée a titre d'exemple non limitatif, en liaison avec
les dessins ci-annexés, dans lesquels :

- lesfigures 1 a 3 illustrent séquentiellement les éta-
pes a) a d) du procédé selon l'invention, selon une
mise en oeuvre préférée de celui-ci;

- lafigure 4 représente un ensemble de conditionne-
ment pour la mise en oeuvre du procédé selon la
présente invention ;

- lesfigures 5a et 5b représentent respectivement en
vue de dessus et en vue de profil une piéce de sa-
brage utilisable selon l'invention ;

- etlesfigure 6a et 6b représentent un mode de réa-
lisation préféré d'un dispositif de conditionnement
selon la présente invention, respectivement avant
et aprés une étape de thermorétraction.

[0022] Le procédé selon l'invention sera maintenant
décrit en se reportant plus particulierement aux figures
143

[0023] Comme représenté a lafigures 1, les gants 30
sont déposés aplat, paume vers le haut, dans un gabarit
comportant deux piéces 51 et 54 disposées cbte a cbte.
La largeur de l'espace intérieur que délimite les piéces
51 et 54 est |égérement inférieure a celle des gants 30,
de maniére & assurer leur froncage. Le fond du gabarit
est composé de deux jeux de courroie successifs 1 et
2. Le premier jeu de courroie 1 est monté sur des res-
sorts 3 permettant d'assurer la compression d'une partie
des gants, en particulier la région des doigts 32, qui re-
pose sur la courroie 1. Cette compression est obtenue
a l'aide d'un sabre 10 dont les bords longitudinaux 12
sont introduits manuellement dans des rainures 52 de
la piéce de gabarit 51. La piéce de sabrage ou sabre 10
est légérement plus large que les gants 30 froncés par
les pieces de gabarit 51 et 54. Le transfert du premier
jeu de courroie 1 sur le deuxiéme jeu de courroie 2 as-
sure le repli de la manchette 35 autour d'une ligne de
pliage 36 située le long du bord latéral 15 du sabre 10.
[0024] Comme le montre la figure 1, la piéce de ga-
barit 51 est déplacée verticalement a l'aide d'un vérin 5
comportant une tige de vérin 5'. La rétraction de la tige
de vérin 5' entraine la mise en compression des ressorts
3, ce qui permet au sabre 10 engagé dans les rainures
52 de venir appuyer sur les gants 30 de maniére a ex-
pulser l'air contenu dans les gants. Ceci est représenté
a lafigure 2.

[0025] Au cours de I'étape représentée a la figure 3,
la piece de gabarit 51 est translatée sous le second train
de courroie 2, et la manchette 35 achéve de se replier
sur le dos du sabre 10. La manchette 35 repose alors
sur le cadre 17 ajouré en 18 qui occupe la partie centrale
de la piéce 10. Cette partie centrale est, dans I'exemple
représenté aux figures 5a et 5b, constituée par un cadre
17 en forme de X qui est bordé par un contour 14, le
contour 14 et le cadre 17 ayant une épaisseur inférieure
a celle des bords 12.
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[0026] On remarquera que le deuxiéme train de cour-
roie 2 est rappelé par un ressort 4 qui peut se déplacer
verticalement librement dans I'espace intérieur de fron-
cage laissé libre par la piéce de gabarit 54.

[0027] Comme le montrent également les figures 1 a
3, la piéce de gabarit 51 et le vérin 5 sont portés par un
coulisseau 7 mobile en translation horizontale le long
d'un axe 8 et qui est actionné par un dispositif d'action-
nement 9.

[0028] Sur lafigure 3, est représentée une cartonnet-
te 20 présentant au moins une ligne de pliage 21 et des
bords 22 et qui est dépilée automatiquement, pliée et
insérée dans la trajectoire de I'ensemble constitué par
les gants 30 et le sabre 10 pendant le transfert dans le
dispositif de filmage, qui peut étre réalisé a l'aide d'un
poussoir 55. Cependant, il est préféré d'utiliser les deux
trains de courroie superposés 1 et 2 pour transférer I'en-
semble 10,30 vers le dispositif de filmage. En effet, ceci
permet d'éviter tout frottement pendant le transfert et
donc de conserver les gants en position par rapport au
sabre qui, pendant le transfert, coulisse parallélement
a lui-méme dans les rainures 52 du gabarit 51 en posi-
tion abaissée.

[0029] Lors du transfert effectué par le dispositif 55
ou de préférence par les courroies 1 et 2, I'ensemble
constitué par la piece de sabrage 10 et les gants 30 pliés
entraine la carton nette 20 et le film 60.

[0030] On se reportera maintenant a la figure 4 dans
laquelle est représenté un mode de réalisation préféré
du poste d'emballage dans lequel est réalisé le filmage
de I'ensemble. Selon cette figure, le filmage est réalisé
a partir de deux films superposés 63 et 64 fournis par
deux bobines 61 et 62 et entre lesquelles est introduit
I'ensemble 10,30. A cet effet, le film passe autour de
deux axes 65 et 66 autour desquels la cartonnette 20
vient se replier autour de I'ensemble tout en entrainant
le film par action simultanée sur deux trains de courroie
superposés 67 et 68. Au niveau du poste de soudage
70, le pack est maintenu dans les deux trains de cour-
roie 67 et 68.

[0031] L'opération de soudage est effectuée en fai-
sant descendre le contre-appui 71 de soudage supé-
rieur et en faisant monter le bloc de soudage inférieur
71 qui entraine un presseur de film. Au cours de cette
opération de soudure, est réalisée une soudure périphé-
rique 41 située a une certaine distance des bords exter-
nes du sabre 10, par exemple 5 mm, de maniére a per-
mettre ensuite par thermorétraction un emballage ap-
proprié des gants.

[0032] L'emballage sous film 40 est représenté avant
thermorétraction & lafigure 6a et aprés thermorétraction
a la figure 6b. On voit a la figure 6b que la ligne de ther-
mosoudure 42 longe aprés thermorétraction le contour
exteme et en particulier les bords 12 et 15 ainsi que la
portion d'anneau 16 de la piéce de sabrage 10.

[0033] On effectue aprés soudage une évacuation
des chutes de film par exemple en bobinant celles-ci sur
un bobinot aprés quoi on ouvre 'ensemble constitué par
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le contre-appui 71 et le bloc de soudage inférieur 72, on
déplace vers le haut les courroies 67 et on motorise le
train de courroie 68 pour évacuer le pack vers un tunnel
de rétraction a la sortie duquel les packs sous film sont
mis en caisse.

[0034] La soudure périphérique 41 du film est réalisé
par un outil de forme qui longe au plus prés la forme du
sabre qui est équipé de presse-flans assurant le main-
tien en contact des deux épaisseurs de film pendant le
soudage. Pendant cette opération, le film est découpé
et soudé autour de I'ouverture 16 qui permet de placer
les packs sous film sur les présentoirs dans les maga-
sins.

[0035] Aprésthermorétraction, le film esttendu et pla-
qué contre les gants 30 et la piéce de sabrage 10.
[0036] Le cadre 17 ayant préférentiellement une
épaisseurinférieure a celle des bords 12, il est ainsipos-
sible d'obtenir un emballage plat et rigide d'aspect at-
trayant et qui occupe un espace minimal sur les rayons
d'un magasin.

Revendications

1. Procédé de conditionnement de gants, caractérisé
en ce qu'il comporte les étapes suivantes :

a) poser des gants (30) & plat sur un premier
(1) et un deuxiéme (2) supports espacés l'un
de l'autre de sorte qu'une premiére région des
gants (30) repose sur le premier support (1) et
qu'une deuxiéme région des gants (30) repose
sur le deuxiéme support (2) ;

b) disposer sur la premiére région des gants
(30) une piéce de sabrage (10) ;

c) déplacer le premier (1) et le deuxiéme (2)
supports l'un par rapport & l'autre de maniére a
superposer le deuxiéme support (2) au premier
support (1) tout en pliant les gants en deux
autour d'une extrémité (15) de la piece de sa-
brage (10) ;

d) transférer l'ensemble constitué des gants
pliés (30) et de la piéce de sabrage (10) vers
un poste d'emballage (70).

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce
qu'aumoins undes premier (1) etdeuxiéme (2) sup-
ports est un dispositif & courroie ou a rouleaux.

3. Procédé selon la revendication 2, caractérisé en ce
qu'au moins un dit dispositif & courroie (1,2) ou a
rouleaux présente une face supérieure et une face
inférieure d'entrainement.

4. Procédé selon l'une des revendications 1 a 3, ca-
ractérisé en ce que ledit transfert s'effectue en
poussant ledit ensemble vers le poste d'emballage
(70).
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5.

10.

11.

12.

13.

14.

Procédé selon une des revendications 2 ou 3, ca-
ractérisé en ce que le premier (1) et le deuxiéme (2)
supports sont des dispositifs & courroie ou a rou-
leaux, en ce que, lors de I'étape c), les gants et la
piece de sabrage sont pincés entre les deux dispo-
sitifs & courroie ou a rouleaux, et en ce que, lors de
I'étape d), ledit transfert est effectué en mettant en
mouvement les courroies et/ou les rouleaux du pre-
mier (1) et du deuxiéme (2) dispositifs a courroie ou
a rouleaux.

Procédé selon une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce qu'au moins un des premier
(1) et deuxiéme (2) supports est rappelé élastique-
ment.

Procédé selon une des revendications 1 a 5, carac-
térisé en ce que, au moins lors de I'étape b), la piece
de sabrage (10) est guidée par une piéce de gabarit
(51) de maniére a venir en appui sur la premiére
région des gants qui est constituée par au moins
les doigts (32) des gants (30) pour en chasser au
moins partiellement l'air.

Procédé selon la revendication 6, caractérisé en ce
que ledit appui est élastique.

Procédé selon la revendication 8, caractérisé en ce
qu'au moins le premier support (1) est rappelé élas-
tiguement (3), de maniére a permettre un dit appui
élastique.

Procédé selon une des revendications 8 ou 9, ca-
ractérisé en ce que ledit gabarit (51) est rappelé
élastiquement de maniére & permettre un dit appui
élastique.

Procédé selon une des revendications 7 a 10, ca-
ractérisé en ce que le gabarit (51) présente un élé-
ment de guidage tel que des rainures de guidage
(52) permettant d'introduire la piéce de sabrage
(10) dans le gabarit (51).

Procédé selon la revendications 11, caractérisé en
ce que les rainures (52) sont orientées selon la di-
rection de transfert dudit ensemble lors de ['étape
d), de sorte que la direction d'introduction de la pié-
ce de sabrage (10) et la direction de transfert sont
paralléles ou confondues.

Procédé selon une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce, lors de |'étape c), ledit dépla-
cement est réalisé en déplagant un desdits sup-
ports (1,2) parallélement a lui-méme.

Procédé selon une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que les gants (30) disposés
sur le premier (1) et le deuxiéme (2) supports sont
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froncés par un gabarit de froncage (51,54) de lar-
geur inférieure a celle des gants (30).

Procédé selon une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que, aprés I'étape d), ledit en-
semble constitué des gants pliés (30) et de la piéce
de sabrage (10) est introduit dans une cartonnette
(20) repliée autour d'une extrémité (36) dudit en-
semble.

Procédé selon une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que le poste d'emballage pré-
sente au moins un dispositif & courroie (67,68) ou
& rouleaux.

Procédé selon une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce qu'il comporte aprés l'étape
d), une étape e) au cours de laquelle ledit ensemble
est mis sous film (60,63,64) dans le poste d'embal-
lage (70).

Procédé selon la revendication 17, caractérisé en
ce que ladite mise sous film s'effectue en introdui-
sant ledit ensemble entre deux films superposés
(63,64).

Procédé selon une des revendications 17 ou 18, ca-
ractérisé en ce qu'il comporte, aprés I'étape €), une
étape f) au cours de laquelle I'ensemble sous film
est soumis a une soudure périmétrique (41).

Procédé selon la revendication 19, caractérisé en
ce que le film (63,64) est thermorétractable et en ce
que ladite soudure périmétrique (41) est réalisée a
une distance suffisamment faible des bords exter-
nes (11,12,15) de la piéce de sabrage (10) pour
que, aprés une étape g) de thermorétraction, ladite
soudure périmétrique (42) longe étroitement les
bords extérieurs de la piéce de sabrage (10).

Procédé selon une des revendications 19 ou 20, ca-
ractérisé en ce que, lors de I'étape (f), le film est
découpé et soudé autour d'une ouverture (16) de la
piéce de sabrage (10) pour permettre de placer I'en-
semble sous film sur un présentoir de magasin.

Dispositif de conditionnement de gants qui compor-
te au moins une paire de gants (30) pliés autour
d'une piéce de sabrage (10) et disposés avec éven-
tuellement une cartonnette dans un film d'emballa-
ge plastique (40) scellé par soudure, caractérisé en
ce que ledit emballage (40) est un film (62,63) ther-
morétracté présentant une soudure périmétrique
(42) qui longe étroitement les bords extérieurs
(11,12,15) de la piéce de sabrage (10).
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