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(54) Procédé de conditionnement de pièces dans une boîte d’emballage

(57) Procédé de conditionnement de pièces telles
que des éléments de mobilier en « kit » dans une boîte
d'emballage en carton ou en matériau similaire, carac-
térisé en ce que l'on colle les différentes pièces entre
elles et éventuellement à la boîte d'emballage par des
points d'une colle temporaire suffisamment adhérente
pour maintenir et immobiliser les différentes pièces

dans la boîte d'emballage au cours des manipulations
et du transport, et parallèlement suffisamment peu te-
nace pour pouvoir être enlevée par simple traction sur
les points de colle et pour que les pièces puissent être
séparées facilement
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Description

[0001] La présente invention concerne un procédé de
conditionnement de pièces telles que des éléments de
mobilier en « kit » dans une boîte d'emballage en carton
ou en matériau similaire.
[0002] Il est souhaitable que de telles boîtes d'embal-
lages aient des dimensions aussi réduites que possible
pour immobiliser les pièces qu'elles contiennent et évi-
ter les chocs des pièces entre elles et éventuellement
avec la boîte d'emballage de nature à les endommager
lors de leur manutention et de leur transport.
[0003] Il est cependant inévitable que le volume de
ces boîtes d'emballage ne soit pas complètement rem-
pli, et donc qu'il existe à leur partie interne des vides
permettant aux pièces de bouger, avec les risques de
détérioration qui en résultent.
[0004] Pour remédier à cet inconvénient, les spécia-
listes ont pris l'habitude d'équiper les pièces à condition-
ner de cales en polystyrène ou autre matériau assimi-
lable ayant pour fonction de les immobiliser dans les
boîtes d'emballage pour éviter les chocs lors de leur ma-
nutention et de leur transport.
[0005] Il s'agit là cependant d'un procédé onéreux
compte tenu du prix du polystyrène et en outre du coût
de la main d'oeuvre nécessaire, vu que la mise en place
des cales ne peut pas être automatisée.
[0006] Ce coût se trouve en outre augmenté du fait
qu'aucune standardisation tant des boîtes en carton que
des cales n'est possible, et qu'il existe donc de très nom-
breuses références différentes.
[0007] La présente invention a pour objet de proposer
un procédé de conditionnement du type susmentionné
de nature à permettre de remédier à ces inconvénients.
[0008] Ce procédé est caractérisé en ce que l'on colle
les différentes pièces entre elles et éventuellement à la
boîte d'emballage par des points d'une colle temporaire.
[0009] Selon l'invention, une telle colle temporaire
doit être suffisamment adhérente pour maintenir et im-
mobiliser les différentes pièces dans la boîte d'emballa-
ge au cours des manipulations et du transport, mais pa-
rallèlement suffisamment peu tenace pour pouvoir être
enlevée par simple traction sur les points de colle et pour
que les pièces puissent être séparées facilement.
[0010] Selon une caractéristique particulièrement
avantageuse de l'invention on peut ainsi mettre en
oeuvre une colle thermofusible repositionnable présen-
tant une légère adhésivité permanente du type des col-
les actuellement utilisées pour le collage d'encarts pu-
blicitaires, d'étiquettes ou de cartes, ou encore dans le
domaine de l'industrie alimentaire pour fixer à des em-
ballages des sachets renfermant des ingrédients divers
(additifs, épices, ...).
[0011] Selon une autre caractéristique particulière-
ment avantageuse de l'invention, on applique les points
de colle temporaire de manière automatisée.
[0012] Le procédé de conditionnement conforme à
l'invention présente l'avantage d'être particulièrement

peu onéreux compte tenu de cette automatisation, mais
également du fait que le coût de la colle mise en oeuvre
est réduit, que le nombre de points de colle peut par
suite être très important, et en outre que la standardisa-
tion des boîtes d'emballage peut ainsi être largement
accrue.
[0013] Selon une autre caractéristique de l'invention,
on applique les points de colle temporaire au moyen de
buses de pulvérisation.
[0014] Cette application peut avantageusement être
effectuée à une température de 120 à 200°C, de préfé-
rence de 150 à 170°C.

Revendications

1. Procédé de conditionnement de pièces telles que
des éléments de mobilier en « kit » dans une boîte
d'emballage en carton ou en matériau similaire,
caractérisé en ce que
l'on colle les différentes pièces entre elles et éven-
tuellement à la boîte d'emballage par des points
d'une colle temporaire suffisamment adhérente
pour maintenir et immobiliser les différentes pièces
dans la boîte d'emballage au cours des manipula-
tions et du transport, et parallèlement suffisamment
peu tenace pour pouvoir être enlevée par simple
traction sur les points de colle et pour que les pièces
puissent être séparées facilement.

2. Procédé selon la revendication 1,
caractérisé en ce que
la colle temporaire est une colle thermofusible re-
positionnable présentant une légère adhésivité per-
manente.

3. Procédé selon l'une quelconque des revendications
1 et 2,
caractérisé en ce que
l'on applique les points de colle temporaire de ma-
nière automatisée.

4. Procédé selon la revendication 3,
caractérisé en ce que
l'on applique les points de colle temporaire au
moyen de buses de pulvérisation.

5. Procédé selon l'une quelconque des revendications
2 à 4,
caractérisé en ce que
l'on applique les points de colle temporaire à une
température de 120 à 200°C, de préférence de 150
à 170°C.
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