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(54) Procédé et dispositif de houssage et de thermoscellage d’une housse en matiére plastique
thermorétractable pour constituer un emballage étanche palettisé
(57)  Un procédé de houssage et de thermoscellage

d'une housse 18 ou gaine souple en matiére plastique
thermorétractable sur une charge CH palettisée consis-
te a thermosceller I'extrémité de la gaine au tapis de sol
16 en fin de course du cadre de rétraction 39 aprés avoir
aspiré l'air emprisonné dans la housse 18. Le film de la
housse (18) reste tendu sur les quatre faces par les
moyens de préhension durant la course du cadre de ré-
traction (39), et le surplus de périmétre a l'extrémité de

la gaine 18 est reporté localement contre les quatre
coins de la palette 14 avant le thermoscellage. Ce pro-
cédé permet d'assurer la rétraction du film sur le méme
poste réservé au houssage, de maintenir la housse 18
en prise avec les pinces 54 ayant réalisé le houssage
de la charge CH palettisée, et d'éviter les plis en créant
un haubanage apres le thermoscellage, de maniére a
renforcer la résistance mécanique a la base de la hous-
se étanche.
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Description
Domaine technique de I'invention

[0001] L'invention est relative a un procédé de hous-
sage et de thermoscellage d'une housse ou gaine sou-
ple en matiére plastique thermorétractable pour consti-
tuer un emballage étanche sur une charge palettisée,
en effectuant les opérations suivantes :

- enfiler la housse sur la charge en la tirant vers le
bas et en la maintenant ouverte aux quatre angles
de l'extrémité quadrangulaire par des moyens de
préhension,

- chauffer la housse avec de I'air chaud, issu d'un ca-
dre de rétraction déplagable le long de la surface
latérale de la housse,

- gonflerlahousse avec de l'air de soufflage pour évi-
ter les plis pendant la course de descente du cadre
de rétraction,

- et thermosceller I'extrémité de la gaine au tapis de
sol en fin de course du cadre de rétraction aprées
avoir aspiré I'air emprisonné dans la housse.

Etat de la technique

[0002] Surlafigure 1, des contenants 10 en verre sont
rangés par couches sur des intercalaires 12 en carton
ou en matiére plastique pour former un empilage de
bouteilles prenant appui sur une palette 14. Un tapis de
sol 16 est placé sur la palette 14 et sous la premiére
couche de contenants 10, et une gaine 18 de film plas-
tique rétractable, par exemple de polyéthyléne, est rap-
portée par dessus l'empilage puis est solidarisée par
thermoscellage au tapis de sol 16 pour constituer un
emballage étanche exempt de plis.

[0003] On adéja proposé des machines de houssage
et de rétraction pour réaliser un emballage étanche des-
tiné a résister a des conditions de stockage extérieur
par tous temps et avec de grandes variations de tem-
pérature.

[0004] Sur lafigure 2, le houssage de la gaine 18 est
réalisé sur un premier poste de travail aprés transfert
de la charge, et un dispositif de maintien 20 assure le
pincement non étanche de I'extrémité inférieure de la
gaine 18 contre les plots 22 de la palette 14 pour em-
pécher la rétraction verticale du film avant la phase de
thermoscellage avec le tapis de sol 16. Un ventilateur
24 réversible aspirant et soufflant est disposé sous la
palette 14 pour supprimer les plis de la gaine 18. Lors-
que le ventilateur 24 se trouve en mode soufflage, la
gaine 18 se gonfle suite a I'entrée d'air entre le tapis de
sol 16 et I'extrémité inférieure de la gaine 18. Avant la
phase finale de thermoscellage, le ventilateur 24 est
commuté en mode aspiration pour résorber totalement
le gonflage de maniére a garantir une bonne stabilité de
la charge.

[0005] Un tel dispositif connu présente deux inconvé-
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nients:

- lors du transfert de la charge houssée, et avant la
phase de rétraction, la gaine 18 frotte sur la table
de manutention, et se décentre de la charge. Il en
résulte une répartition périphérique irréguliére du
surplus de périmétre de la gaine 18 par rapport a la
charge, susceptible d'engendrer des défauts de
thermoscellage;

- le pincement de I'extrémité inférieure de la gaine 18
contre les plots 22 de la palette 14 limite I'orifice
d'entrée pour le passage de l'air de gonflage, et
rend aléatoire la suppression des plis et la bonne
aspiration de I'air emprisonné.

[0006] La figure 3 correspond au document EP
0376028 se rapportant a un dispositif d'emballage, dans
lequel le dispositif de maintien comporte des éléments
de pressage a pinces 25 coopérant avec des butées 26
écartées de la palette 14, et placées sur la table de ma-
nutention 28. Ce dispositif améliore le gonflage de la
housse et I'aspiration lors du thermoscellage, mais pré-
sente d'autres inconvénients :

- le transfert de la gaine 18 du mécanisme de hous-
sage vers les pinces 25 et les butées 26 de la table
de manutention 28 peut engendrer des risques de
défaut de maintien de la gaine 18;

- lors du thermoscellage de la gaine 18 sur le tapis
de sol 16, la gaine 18 est relachée des pinces 25
de la table 28, et est plaquée contre le tapis de sol
16 par effet d'aspiration du ventilateur 24. La mise
en oeuvre de cette opération est difficile, car les for-
ces de rétraction verticales de la gaine 18 chauffée
peuvent étre a l'origine de défauts de thermoscel-
lage.

Objet de l'invention

[0007] L'objetde l'invention consiste aréaliser un pro-
cédé et dispositif d'emballage étanche sous gaine ré-
tractable d'un empilage de contenants en verre, permet-
tant d'obtenir un thermoscellage régulier et un renforce-
ment de la gaine dans la zone d'accrochage a la palette
support.

[0008] Le procédé selon l'invention est caractérisé en
ce que le surplus de périmétre a I'extrémité de la gaine
est reporté localement dans sa totalité contre les quatre
coins de la palette avant le thermoscellage. Le film de
la housse est tendu sur les quatre faces par les moyens
de préhension pour garantir le thermoscellage de la zo-
ne a raccorder. L'air est aspiré de maniere a évacuer
I'air emprisonné et a replier la zone a raccorder sous le
plancher supérieur de la palette.

[0009] Ce procédé permet d'assurer la rétraction du
film sur le méme poste réservé au houssage, de main-
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tenir la housse en prise avec les pinces ayant réalisé le
houssage de la charge palettisée, et d'éviter les plis le
long de la gaine, et en créant un haubanage aprés le
thermoscellage, de maniére a renforcer la résistance
mécanique a la base de la housse étanche.

[0010] Le procédé de houssage et de thermoscellage
selon l'invention est également applicable sans gonfla-
ge de la gaine lors de la rétraction.

[0011] Dans le dispositif pour la mise en oeuvre du
procédé, les moyens de préhension sont montés mobi-
les sur un premier montant du dispositif de houssage,
et comportent :

- une pluralité de doigt et pinces pour la saisie aux
quatre coins de la housse ouverte,

- et un mécanisme de plissage ayant une paire de
leviers de commande disposés de part et d'autre de
chaque pince pour reporter le surplus de périmétre
a l'extrémité de la gaine contre les quatre coins de
la palette avant le thermoscellage.

[0012] Selon une caractéristique de l'invention, cha-
que paire de leviers de commande est montée a pivo-
tement entre une position inactive basculée a I'arriére
de la pince et du doigt en étant écartée du film de la
house, et une position active sollicitant I'extrémité de la
gaine contre le tapis de sol sur les quatre faces de la
palette tout en maintenant une tension transversale sur
le film.

[0013] Selon une autre caractéristique de l'invention,
un ventilateur réversible est disposé sous la palette, et
est commutable soit en mode de soufflage pendant le
chauffage de la gaine lors du mouvement de descente
du cadre de rétraction, soit en mode aspiration pour éva-
cuer l'air emprisonné dans la housse avant le thermos-
cellage. L'ensemble des doigts, pinces, et leviers du
mécanisme de plissage est dégagé du film de la housse
pour optimiser le thermoscellage et la rétraction finale
dans les quatre angles inférieurs de maniére a créer un
haubanage dans chaque angle.

[0014] Selon un mode de réalisation préférentiel, la
gaine de la housse est mise en forme sur un rouleau
accumulateur motorisé monté sur un bras de transfert
mobile d'un robot de préhension. Le cadre de rétraction
est mobile entre une position relevée et une position
abaissée sur un deuxiéme montant du dispositif de ré-
traction, lequel est monté en opposition par rapport au
dispositif de houssage.

Description sommaire des dessins

[0015] D'autres avantages et caractéristiques ressor-
tiront plus clairement de la description qui va suivre d'un
mode de réalisation de l'invention donné a titre d'exem-
ple non limitatif, et représenté aux dessins annexés,
dans lesquels:

- lafigure 1 est une vue schématique illustrant I'art
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antérieur d'une charge palettisée formée d'un em-
pilage de contenants en verre sous film rétractable
étanche;

- les figures 2 et 3 montrent des vues partielles de
deux mécanismes d'emballage de charges paletti-
sées de l'art antérieur, équipés de dispositifs de
suppression des plis du film avant le thermoscella-
ge au tapis de sol;

- lafigure 4 représente une vue en coupe d'une ma-
chine d'emballage selon l'invention, le dispositif de
houssage étant prét a enfiler la gaine sur la charge,
et le cadre de rétraction étant situé entre les galets
de maintien de la gaine et le rouleau accumulateur;

- lafigure 5 est une vue identique de la figure 4 lors
du mouvement de descente de la gaine sur la char-
ge, et du positionnement du cadre de rétraction au
sommet de la charge;

- lafigure 6 est une vue horizontale en coupe de la
charge au cours du houssage, la housse étant
maintenue aux quatre angles par un ensemble de
préhension a doigts et pinces;

- les figures 7 a 9 illustrent différentes phases de
fonctionnement de la machine d'emballage pour la
résorption du surplus de périmétre de la housse;

- la figure 10 montre une vue en coupe horizontale
du dispositif de la figure 9 au niveau de la palette,
avec les leviers de plissage en position active;

- lafigure 11 représente le dispositif d'emballage lors
du thermoscellage et de la rétraction finale de la
housse 18 dans les quatre angles inférieurs;

- lafigure 12 est une vue partielle en perspective de
la charge palettisée revétue de la housse étanche
aprés thermoscellage.

Description d'un mode de réalisation préférentiel

[0016] En référence alafigure 4, la machine d'embal-
lage désignée par le repere général 30 reprend la struc-
ture de base du dispositif décrit dans la demande de
brevet francais N° 9907597 du 10/6/1999, a laquelle a
été adapté selon l'invention un mécanisme spécifique
au procédé d'emballage verrier, avec un cycle particu-
lier.

[0017] La machine d'emballage 30 est composée
d'un dispositif de houssage 32 et d'un dispositif de ré-
traction 34 permettant d'assurer la phase de rétraction
sur le poste de houssage. Les deux dispositifs 32, 34
sont montés en opposition sur deux montants 36, 38
fixes disposés de part et d'autre de la charge CH palet-
tisée des contenants 10.

[0018] Le dispositif de rétraction 34 est doté d'un ca-
dre de rétraction 39 pour la répartition d'air chaud des-
tiné a chauffer le film de polyéthylene de la gaine 18. Le
cadre de rétraction 39 est monté mobile sur le montant
38 entre une position relevée (cas de la figure 4) et une
position abaissée.

[0019] Le dispositif de houssage 32 comporte un rou-
leau accumulateur 40 motorisé sur lequel est enroulée
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une partie de la gaine 18 constituant la housse pour la
charge CH, et des bras d'ouverture munis de galets de
maintien 42. Le rouleau accumulateur 40 est solidarisé
a un bras de transfert 44 monté sur un premier coulis-
seau 46 du montant 36, et faisant partie d'un robot de
préhension pour étre déplacé entre une premiere posi-
tion d'enroulement et de coupe de la gaine 18, et une
deuxiéme position de dépose de la housse sur la charge
CH palettisée. Ce dispositif assure le transfert et I'ouver-
ture de la gaine 18 adaptée a la charge CH en cours de
houssage.

[0020] Un ensemble de préhension 48 est monté mo-
bile sur un deuxiéme coulisseau 50 du montant 36 ver-
tical, et comporte quatre doigts 52 et des pinces 54 de
saisie de la housse ouverte au-dessus de la charge CH
posée sur le transporteur 56. Le chargement de la hous-
se sur les doigts 52 s'effectue aprés son transfert sur
les galets 42 a l'intérieur du cadre de rétraction 39 se
trouvant en position relevée. Les quatre doigts 52 et des
pinces 54 de I'ensemble de préhension 48 sont agencés
aux quatre coins de la gaine 18.

[0021] En référence aux figures 5 et 6 illustrant I'opé-
ration de houssage lors du mouvement de descente du
deuxiéme coulisseau 50, les doigts 52 et les pinces 54
maintiennent la housse ouverte aux quatre coins, tandis
que l'écartement des galets 42 évite le frottement de la
housse sur la charge CH. Le cadre de rétraction 39 est
déplacé jusqu'au niveau du sommet de la charge CH,
et le bras de transfert 44 du robot est enlevé pour pré-
parer la housse suivante.

[0022] Surlafigure 7, la housse 18 est totalement en-
filée sur la charge CH, et maintenue dans cette position
par les quatre doigts 52 et pinces 54 de I'ensemble de
préhension 48 qui se trouve en fin de course inférieure.
Le cadre de rétraction 39 se met en marche du haut vers
le bas, et le ventilateur 24 est actionné en mode souf-
flage pour le gonflage de la housse 18 entrainant la sup-
pression des plis pendant toute la course du cadre 39.
L'entrée d'air dans la gaine de la housse 18 s'effectue
a travers l'orifice 58 ménagé entre I'extrémité inférieure
ouverte de la gaine 18 et le tapis de sol 16.

[0023] L'étape suivante est représentée sur la figure
8, dans laquelle le cadre de rétraction 39 continue a
chauffer la zone a raccorder au voisinage de la palette
14, pendant que le ventilateur 24 est commuté en mode
aspiration pour évacuer I'air emprisonné dans la housse
18 a travers l'orifice 58. La commutation du ventilateur
24 en mode aspiration doit étre opérée juste avant le
thermoscellage de la zone a raccorder, de maniére a
éliminer un maximum de plis dans le film rétracté.
[0024] Un mécanisme de plissage 60 comprend deux
leviers de commande 62 disposés de part et d'autre de
chaque pince 54, et montés a pivotement entre une po-
sition inactive (figures 7, 8 et 11) et une position active
(figure 9). Dans la position inactive, les leviers de com-
mande 62 sont basculés a l'arriére de la pince 54 et du
doigt 52 associé, en étant écartés du film de la housse
18.
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[0025] Surles figures 9 et 10, on rapproche les doigts
52 de la palette 14, avec simultanément le passage des
quatre couples de leviers de commande 62 vers la po-
sition active de part et d'autre des doigts 52. La housse
18 est sollicitée contre le tapis de sol 16 sur les quatre
faces de la palette 14, tout en maintenant la tension
transversale sur le film. Cette étape du procédé inter-
vient a l'instant précédant I'émission d'air chaud a hau-
teur du tapis de sol 16. Le surplus de périmeétre du film
par rapport a la dimension de la palette 14 au niveau
des plots 22, est reporté dans sa totalité contre les qua-
tre coins de la palette 14. Le film de la housse 18 est
tendu sur les quatre faces pour garantir un parfait ther-
moscellage de la zone a raccorder.

[0026] Le ventilateur 24 est actionné simultanément
en mode aspiration pour prendre le relais de |'action mé-
canique des doigts 52, des pinces 54 et des leviers 62
de plissage, afin d'éviter le retrait vertical du film sous
I'effet de sa rétraction verticale. La zone a raccorder en-
tre I'extrémité inférieure de la housse 18 et le tapis de
sol 16, est positionnée, par exemple par repliage, sous
le plancher supérieur de la palette 14 sous I'effet com-
biné de I'aspiration du ventilateur 24, du retrait transver-
sal issu de la rétraction, et de la contrainte initiale des
leviers 62 de plissage. L'aspiration est maintenue le plus
longtemps possible avant I'évacuation de la charge pa-
lettisée vers 'aval de la ligne d'emballage. Le risque de
déchirure de la zone a raccorder est ainsi limité sous
I'effet du retrait a froid du film.

[0027] En référence aux figures 11 et 12, 'ensemble
doigts 52, pinces 54, et leviers 62 de plissage est déga-
gé de la housse 18, de maniere a optimiser le thermos-
cellage et la rétraction finale de la housse 18 dans les
quatre angles inférieurs. Le surplus de film reporté lo-
calement dans les quatre angles crée apres thermos-
cellage, un haubanage 63 qui renforce la résistance mé-
canique de la housse 18 au niveau de la base, laquelle
est tres sollicitée lors des manipulations ultérieures de
transport, de chargement, et de stockage de la charge
CH palettisee.

[0028] Le conceptd'emballage verrier étanche mis en
oeuvre selon les étapes successives précitées, permet:

- d'assurer la rétraction du film sur le méme poste ré-
servé au houssage,

- de maintenir la housse 18 en prise avec les pinces
54 ayant réalisé le houssage de la charge CH pa-
lettisée,

- etd'éviter les plis en reportant le surplus de périme-
tre de la housse 18 dans les quatre angles, suite a
l'intervention du mécanisme de plissage 60 juste
avant le thermoscellage.

Revendications

1. Procédé de houssage et de thermoscellage d'une
housse (18) ou gaine souple en matiere plastique
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thermorétractable palettisée pour constituer un em-
ballage étanche sur une charge (CH) en effectuant
les opérations suivantes :

- enfiler la housse (18) sur la charge (CH) en la
tirant vers le bas et en la maintenant ouverte
aux quatre angles de I'extrémité quadrangulai-
re par des moyens de préhension,

- chaufferlahousse (18) avec de l'air chaud, issu
d'un cadre de rétraction (39) déplagable le long
de la surface latérale de la housse (18),

- gonflerla housse (18) avec de I'air de soufflage
pour éviter les plis pendant la course de des-
cente du cadre de rétraction (39),

- etthermosceller I'extrémité de la gaine au tapis
de sol (16) en fin de course du cadre de rétrac-
tion (39) aprés avoir aspiré I'air emprisonné
dans la housse (18),

caractérisé en ce que le film de la housse (18) est
tendu sur les quatre faces par les moyens de pré-
hension durant la course du cadre de rétraction (39)
pour garantir le thermoscellage de la zone a raccor-
der.

Procédé de houssage et de thermoscellage selon
larevendication 1, caractérisé en ce que le surplus
de périmetre a I'extrémité de la gaine (18) est re-
porté localement contre les quatre coins de la pa-
lette (14) avant le thermoscellage.

Procédé de houssage et de thermoscellage selon
la revendication 1 ou 2, caractérisé en ce que l'air
est aspiré de maniére a évacuer l'air emprisonné,
eta positionnerla zone araccorder sous le plancher
supérieur de la palette (14).

Procédé de houssage et de thermoscellage selon
la revendication 3, caractérisé en ce que le posi-
tionnement de la zone a raccorder s'effectue par

pliage.

Procédé de houssage et de thermoscellage selon
I'une des revendications 1 a 4, caractérisé en ce
que le surplus de film reporté localement dans les
quatre angles inférieurs, crée un haubanage apres
le thermoscellage, de maniéere a renforcer la résis-
tance mécanique a la base de la housse étanche.

Dispositif de houssage et de thermoscellage d'une
housse en matiére plastique thermorétractable sur
une charge (CH) palettisée renfermant notamment
des contenants (10) en verre, et comportant :

- des moyens pour enfiler la housse (18) sur la
charge (CH) en tirant vers le bas et en la main-
tenant ouverte aux quatre angles de |'extrémité
quadrangulaire par des moyens de préhension,
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10.

- des moyens pour chauffer la housse (18) avec
de l'air chaud, issu d'un cadre de rétraction (39)
le long de la surface extérieure de la housse
(18),

- des moyens pour gonfler la housse (18) avec
de l'air de soufflage pour éviter les plis pendant
la course de descente du cadre de rétraction
(39),

- et des moyens pour thermosceller I'extrémité
de la gaine au tapis de sol (16) en fin de course
du cadre de rétraction (39) apres avoir aspiré
I'air emprisonné dans la housse (18),

caractérisé en ce que les moyens de préhension
(48) sont montés mobiles sur un premier montant
(36) du dispositif de houssage (32), et comportent
une pluralité de doigt (52) et pinces (54) pour assu-
rer la saisie aux quatre coins de la housse ouverte
pendant la course du cadre de rétraction (39).

Dispositif de houssage et de thermoscellage selon
la revendication 6, caractérisé en ce que les
moyens de préhension (48) comportent un méca-
nisme de plissage (60) ayant une paire de leviers
de commande (62) disposés de part et d'autre de
chaque pince (54) pour reporter le surplus de péri-
metre a I'extrémité de la gaine (18) contre les quatre
coins de la palette (14) avant le thermoscellage.

Dispositif de houssage et de thermoscellage selon
la revendication 7, caractérisé en ce que chaque
paire de leviers de commande (62) est montée a
pivotement entre une position inactive basculée a
I'arriére de la pince (54) et du doigt (52) associé, en
étant écartée du film de la house (18), et une posi-
tion active sollicitant I'extrémité de la gaine contre
le tapis de sol (16) sur les quatre faces de la palette
(14) tout en maintenant une tension transversale
sur le film.

Dispositif de houssage et de thermoscellage selon
I'une des revendications 6 a 8, caractérisé en ce
que un ventilateur (24) réversible est disposé sous
la palette (14), et est commutable soit en mode de
soufflage pendant le chauffage de la gaine (18) lors
du mouvement de descente du cadre de rétraction
(39), soit en mode aspiration pour évacuer I'air em-
prisonné dans la housse avant de thermosceller.

Dispositif de houssage et de thermoscellage selon
I'une des revendications 8 ou 9, caractérisé en ce
que l'ensemble des doigts (52), pinces (54) et le-
viers (62) du mécanisme de plissage (60) est déga-
gé du film de la housse (18) pour optimiser le ther-
moscellage et la rétraction finale dans les quatre
angles inférieurs, de maniére a créer un haubanage
(63) dans chaque angle.
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Dispositif de houssage et de thermoscellage selon
la revendication 6, caractérisé en ce que la gaine
de la housse (18) est mise en forme sur un rouleau
accumulateur (40) motorisé monté sur un bras de
transfert (44) mobile d'un robot de préhension.

Dispositif de houssage et de thermoscellage selon
la revendication 11, caractérisé en ce que le cadre
de rétraction (39) est mobile entre une position re-
levée et une position abaissée sur un deuxieme
montant (38) du dispositif de rétraction (34), lequel
est monté en opposition par rapport au dispositif de
houssage (32).

Procédé de houssage et de thermoscellage d'une
housse (18) ou gaine souple en matiére plastique
thermorétractable palettisée pour constituer un em-
ballage étanche sur une charge (CH) en effectuant
les opérations suivantes :

- enfiler la housse (18) sur la charge (CH) en la
tirant vers le bas et en la maintenant ouverte
aux quatre angles de I'extrémité quadrangulai-
re par des moyens de préhension,

- chaufferla housse (18) avec de I'air chaud, issu
d'un cadre de rétraction (39) déplagable le long
de la surface latérale de la housse (18),

- etthermosceller I'extrémité de la gaine au tapis
de sol (16) en fin de course du cadre de rétrac-
tion (39),

caractérisé en ce que le film de la housse (18) est
tendu sur les quatre faces par les moyens de pré-
hension durant la course du cadre de rétraction
(39), le surplus de périmétre a I'extrémité de la gai-
ne (18) étant reporté localement contre les quatre
coins de la palette (14) avant le thermoscellage.
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