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(54)
d’emballage sur une charge palettisée

(57)  Un dispositif de mise en forme et de dépose
d'une housse (HO) d'emballage sur une charge (CH)
palettisée comporte au moins un organe positionneur
(13, 14) agencé entre une bobine (11, 12) de stockage
de la gaine 17, et un élément accumulateur (20) pour le
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Procédé et dispositif de mise en forme et de dépose a haute cadence d’'une housse

maintien de la gaine (17). L'organe positionneur (13, 14)
est mobile en hauteur dans le poste de préparation (10)
en étant accouplé a un actionneur (13a, 14a) de manie-
re a déplacer la gaine (17) entre une position d'attente,
et une position haute d'engagement de la liaison ther-
mosoudée (19) dans I'élément accumulateur (20).
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Description
Domaine technique de I'invention

[0001] L'invention est relative a un procédé et un dis-
positif de mise en forme et de dépose d'une housse
d'emballage sur une charge palettisée, ladite housse
étant préparée a partir d'une gaine en matiére plastique
souple enroulée sur au moins une bobine de stockage,
procédé consistant a :

- souder transversalement la gaine a son extrémité
libre pour créer une liaison thermosoudée mainte-
nue dans une position basse par au moins un orga-
ne positionneur,

- stocker sur un dispositif de transfert et d'accumula-
tion une longueur prédéterminée de gaine pour
constituer ladite housse,

- reprendre l'extrémité libre inférieure, et descendre
la housse autour de la charge a emballer, en la
maintenant écartée par ses quatre angles.

Etat de la technique

[0002] Le document EP-A-1060988 décrit un disposi-
tif de suremballage d'une charge palettisée au moyen
d'une housse préparée a partir d'une gaine a soufflets
enroulée a plat sur une bobine de stockage. Un robot
de préhension comporte un rouleau accumulateur mo-
torisé sur lequel est enroulée une partie de la gaine, un
bras de transfert du rouleau vers le poste de houssage,
et un mécanisme d'écartement de la housse pendant le
mouvement de descente autour de la charge. La gaine
préalablement soudée dans le sens transversal, est
maintenue en position verticale avec les soufflets solli-
cités en ouverture par un organe positionneur, lequel est
fixe et disposé avec la bobine au voisinage du sol. Le
bras de transfert du robot est porté par un coulisseau
mobile en translation verticale sur le bati. Le bras du
robot est ainsi animé d'un premier mouvement horizon-
tal de translation lors du transfert, et d'un deuxiéme
mouvement de descente pour préparer la housse par
soudage et coupe aprés son enroulement autour du rou-
leau accumulateur. Ce deuxiéme déplacement vertical
du bras est indispensable, étant donné que I'organe po-
sitionneur de la gaine est fixe. Ce mouvement combiné
du robot rallonge le temps de préparation et de dépose
de la housse, et limite les cadences d'emballage de la
machine.

[0003] Le document EP-A-395919 se rapporte a une
machine d'emballage d'une charge palettisée au moyen
d'un film thermorétractable, comprenant quatre barres
verticales équipées de pinces de préhension du film
pouvant monter et descendre dans le bati, un four de
rétraction annulaire, une paire de traverses horizontales
et deux chariots pouvant se déplacer horizontalement
le long des traverses. Les barres se rapprochent lorsque
le chariot se déplace vers la section de distribution, et
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s'écartent lorsque le chariot se déplace au-dessus de la
charge a emballer. Ce mécanisme assure également le
houssage. La cinématique d'une telle machine ne per-
met pas de réduire les cadences d'emballage, et est Ii-
mitée a des charges de hauteurs peu élevées.

[0004] Le document EP 1106507 mentionne une ma-
chine d'emballage, dans laquelle la liaison thermosou-
dée au lieu d'étre disposée en haut, est orientée vers le
bas. Il est alors nécessaire de housser a l'envers. L'or-
gane positionneur et la soudeuse restent situés dans la
partie basse. Un tel dispositif est adapté pour des char-
ges de faibles hauteurs, mais pas pour des hauteurs
élevées.

Objet de I'invention

[0005] Un premierobjetde l'invention consiste a amé-
liorer le procédé de préparation et de dépose d'une
housse sur une charge palettisée, pour accélérer les cy-
cles d'emballage et augmenter les cadences de produc-
tion.

[0006] Le procédé d'emballage selon l'invention est
caractérisé par les étapes intermédiaires suivantes :

- - déplacerl'organe positionneur verticalement vers le
haut en entrainant la gaine jusqu'a une position
haute d'engagement de la liaison thermosoudée
dans le dispositif de transfert et d'accumulation

- - etdéplacer horizontalement le dispositif de transfert
et d'accumulation selon un seul mouvement hori-
zontal dirigé orthogonalement par rapport au dépla-
cement de l'organe positionneur pour assurer la re-
prise de l'extrémité inférieure de la housse.

[0007] Durant la course de retour du dispositif de
transfert et d'accumulation, I'organe positionneur est
déplacé vers une position intermédiaire d'attente située
juste avant ladite position haute de prise du film dans
I'élément accumulateur. Il en résulte un gain de temps
correspondant a la durée de la course de montée d'un
organe positionneur entre la position basse et la position
intermédiaire d'attente.

[0008] Pour confectionner la housse, on peut utiliser
une gaine tubulaire avec ou sans soufflets, et réalisée
en matiére plastique thermorétractable ou étirable.
[0009] Le déplacement vertical de la gaine vers le
haut par entrainement de l'organe positionneur, et le
transfert horizontal de la housse enroulée sur 'organe
accumulateur, occasionnent deux mouvements de
translation indépendants I'un de I'autre, contrairement
au mouvement combiné du robot selon le document
EP-A-1060988. Il en résulte une accélération des cycles
d'emballage, et une augmentation des cadences de pro-
duction.

[0010] Un deuxiéme objet de l'invention consiste a
réaliser une machine pour la mise en forme et la dépose
d'une housse d'emballage sur une charge palettisée,
autorisant des cadences de production élevées, et pou-



3 EP 1 574 433 A1 4

vant utiliser indifféeremment une gaine plastique thermo-
rétractable ou étirable.

[0011] La machine comporte un dispositif de transfert
et d'accumulation comprenant un élément accumula-
teur sur lequel est enroulée une partie de la gaine, et un
mécanisme d'écartement de I'extrémité ouverte de la
gaine apreés transfert vers le poste de houssage. Selon
l'invention, I'organe positionneur est mobile en hauteur
dans le poste de préparation en étant accouplé a un ac-
tionneur, de maniére a déplacer la gaine entre une po-
sition basse d'attente, et une position haute d'engage-
ment de la liaison thermosoudée dans I'élément accu-
mulateur.

[0012] Le dispositif de transfert et d'accumulation est
monté a pivotement sur un axe vertical d'un bras d'ac-
tionnement pour positionner la liaison thermosoudée
parallélement ou perpendiculairement a la plus grande
face de la charge. L'organe positionneur est guidé en
translation verticale entre les deux positions basse et
haute par une tige de guidage ou glissiére solidaire d'un
support.

[0013] D'autres caractéristiques peuvent étre utili-
sées en combinaison :

- lesupport des deux organes positionneurs est mon-
té sur une passerelle fixée au bati au-dessus du sol;

- le support est ajustable sur une traverse horizontale
solidaire du bati, et est doté de deux organes posi-
tionneurs susceptibles d'étre mis altemativement
en regard de I'organe accumulateur par un mouve-
ment horizontal de translation du support ;

- les organes positionneurs maintiennent des gaines
issues de deux bobines superposées, dont I'axe
s'étend parallelement ou perpendiculairement au
transporteur de manutention ;

- le bras de dépose est pourvu de doigts de confor-
mation et de pincement pour la reprise aux quatre
angles de la partie ouverte d'une housse de film
plastique thermorétractable ;

- le bras de dépose est pourvu de doigts de plissage
et d'étirage destinés a assurer successivement le
plissage en accordéon de la housse de film plasti-
que étirable suite a la rotation de galets motorisés,
suivi d'un étirage transversal aux quatre angles
avant la descente autour de la charge.

Description sommaire des dessins

[0014] Dautres 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 annexeés,
dans lesquels:

- les figures 1 et 2 sont des vues schématiques du
poste de préparation de la housse selon l'invention,
avec deux organes positionneurs respectivement
en position d'attente, et en position de déplacement
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de I'un des organes positionneurs vers I'élément
accumulateur ;

- les figures 3 a 9 montrent des vues schématiques
du dispostif complet avec le poste de préparation
et le poste de houssage faisant usage d'un cadre
de dépose d'une gaine thermorétractable, le dispo-
sitif étant illustré dans différentes phases de prépa-
ration, de transfert et de dépose de la housse ;

- lesfigures 10 a 18 représentent les phases suivan-
tes du fonctionnement du dispositif avec un cadre
de dépose adapté a une gaine étirable ;

- lafigure 19 est une vue de profil du poste de pré-
paration de la housse ;

- lesfigures 20 a 22 montrent les étapes successives
de retour du rouleau accumulateur et des bras ba-
lanciers pour la prise du film a cadence élevée ;

- lafigure 23 est une vue identique du poste de pré-
paration de la figure 1, avec une variante de l'orga-
ne accumulateur.

Description d'un mode de réalisation préférentiel.

[0015] En référence aux figures 1 a 2, un poste de
préparation 10 d'une housse d'emballage, comporte
une paire de bobines 11, 12 de stockage d'une gaine 17
plastique, une paire d'organes positionneurs 13, 14 des-
tinés a ouvrir et positionner la gaine 17 en provenance
de chaque bobine 11, 12, un dispositif de transfert et
d'accumulation 15, et des moyens de soudage et de
coupe 16 pour constituer a partir de chaque bobine 11,
12, une housse HO d'une longueur prédéterminée et en-
roulée sur le dispositif de transfert et d'accumulation 15.
[0016] Lagaine 17 d'emballage estformée par un film
plastique a soufflets en double V, et pliée a plat apres
enroulement autour de chaque bobine 11, 12 cylindri-
que. Ce type de gaine est décrit en détail dans le docu-
ment EP-A-1060988. Elle est ensuite déroulée, passe
sur des galets de guidage 18, 18a, et est maintenue en
position verticale avec les soufflets sollicités en ouver-
ture par les organes positionneurs 13, 14. Préalable-
ment, la partie médiane de chaque gaine 17 a été sou-
dée transversalement a son extrémité libre pour obtenir
un fond étanche grace a la formation d'une liaison ther-
mosoudée 19.

[0017] La gaine 17 a soufflets peut aussi étre rempla-
cée par une simple gaine tubulaire sans soufflets, et
également pliée a plat sur les bobines 11, 12.

[0018] Lefilmdelagaine 17 peut étre en matiere plas-
tique thermorétractable ou étirable. Les figures 3 a 9
montrent une application avec un film thermorétracta-
ble, tandis que les figures 10 a 18 illustrent une autre
application avec un film étirable. Les étapes du procédé
de formation de la housse HO au niveau du poste de
préparation 10 sont identiques, indépendamment de la
nature thermorétractable ou étirable du film utilisé.
[0019] Le dispositif de transfert et d'accumulation 15
comporte un élément accumulateur 20 et un mécanis-
me d'écartement 21 a quatre bras balanciers 22. L'élé-



5 EP 1 574 433 A1 6

ment accumulateur 20 est pourvu a titre d'exemple d'un
rouleau rotatif 23 motorisé sur lequel est enroulée une
partie de la gaine 17, laquelle est maintenue par une
pince de retenue 24 intégrée dans le rouleau 23. Les
quatre bras balanciers 22 du mécanisme d'écartement
21 sont équipés de pinces de préhension 25, agencées
a chaque extrémité pour guider et saisir la gaine 17.
[0020] Dans la position de repos (figure 1) et pendant
la phase d'enroulement d'une gaine 17 autour du rou-
leau 23 (figures 2 a 4), les quatre bras balanciers 22 se
trouvent en position rétractée. L'actionnement des bras
balanciers 22 vers la position écartée (figures 5 et 6) est
effectué par pivotement au moyen de vérins pneumati-
ques intervenant lors du transfert vers le poste de hous-
sage 26.

[0021] Les moyens de soudage et de coupe 16 com-
portent une soudeuse a deux mors 27 mobiles suscep-
tibles de se déplacer dans un plan horizontal symétri-
quement par rapport aux organes positionneurs 13, 14.
La partie supérieure de la soudeuse comprend un dis-
positif de coupe 28 linéaire équipé d'une lame de coupe
rectiligne actionnée par un vérin.

[0022] Le dispositif de transfert et d'accumulation 15
est monté a pivotement autour d'un axe 29 vertical pour
positionner la liaison thermosoudée 19 de la housse HO
parallélement ou perpendiculairement a la plus grande
face de la charge CH, laquelle présente généralement
une forme parallélépipédique. Le déplacement de la
housse HO entre le poste de préparation 10, et le poste
de houssage 26 s'opére exclusivement dans un plan ho-
rizontal par l'intermédiaire d'un chariot de transfert 30
porté par un bras d'actionnement 31, lequel est agencé
au sommet d'un bati 32 vertical.

[0023] Lesorganes positionneurs 13, 14 sont mobiles
dans le sens de la hauteur, de maniére a déplacer la
liaison thermosoudée 19 de la housse a partir d'une po-
sition basse (figure 1) vers une position haute (figure 2)
pour l'introduire dans la pince de retenue 24 du rouleau
23 accumulateur. La position haute correspond a une
altitude sensiblement égale ou supérieure au niveau de
la face supérieure de la charge C H se trouvant du coté
du poste de houssage 26.

[0024] Les actionneurs 13a, 14a des organes posi-
tionneurs 13, 14 sont guidés en translation par des tiges
13b, 14b verticales solidaires d'un support 33, lequel se
trouve sur une passerelle 34 horizontale fixée au bati
22. Le support 33 peut coulisser le long d'une traverse
35 horizontale agencée légerement au-dessus de la
passerelle 34, de maniére a positionner altemativement
I'un des organes positionneurs 13, 14 en regard de la
pince de retenue 24.

[0025] Les moyens de soudage et de coupe 16 sont
intercalés a un niveau intermédiaire entre les pinces de
préhension 25 des bras balanciers 22 et les extrémités
supérieures des tiges 13b, 14b de guidage.

[0026] La charge CH palettisée est portée dans le
poste de houssage 26 par une table 36 a chaines ou a
rouleaux. Un bras de dépose 37 de la housse HO peut
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coulisser verticalement le long du bati 32, et est pourvu
de doigts 38 de conformation et de pincement pour la
reprise de la partie ouverte de la housse HO aux quatre
angles lors de la dépose sur la charge CH (figures 3 a
9). Ces doigts 38 sont agencés pour recevoir une hous-
se HO de film plastique thermorétractable. La charge
CH revétue de sa housse HO est ensuite déplacée vers
un poste aval, lequel est équipé d'un cadre chauffant a
air chaud assurant la thermorétraction de la housse HO
sur la charge CH.

[0027] Le fonctionnement du dispositif de surembal-
lage avec une gaine 17 thermorétractable, est illustré
sur les figures 1 a 9:

[0028] Surlafigure 1, les deux organes positionneurs
13, 14 sont en attente en position basse, en assurant le
maintien horizontal de la liaison thermosoudée 19 des
deux gaines 17 en provenance des deux bobines 11,
12. Les mors 27 de soudage au-dessus des tiges 13b,
14b sont écartés I'un de l'autre, et la pince de retenue
24 du rouleau 23 accumulateur est ouverte pour libérer
la zone d'agrippage de la liaison thermosoudée 19 de
la gaine 17 sélectionnée. Le support 33 est déplacé vers
la droite de maniére a placer I'organe positionneur 13
enregard de la pince de retenue 24. Les bras balanciers
22 se trouvent en position rétractée, et le bras d'action-
nement 31 est a droite au-dessus du poste de prépara-
tion 10 de la housse d'emballage. Dans cette position
d'attente de production, le volume inteme des deux gai-
nes 17 est protégé par la liaison thermosoudée 19 as-
sociée, en évitant toute pénétration de poussiére am-
biante.

[0029] Sur la figure 2, I'organe positionneur 13 asso-
cié a la premiére bobine 11, est déplacé vers la position
haute située au-dessus du niveau supérieur de la char-
ge a emballer. Dans son déplacement en translation
vers le haut, l'organe positionneur 13 provoque le dé-
roulement de la bobine 11, et entraine la liaison thermo-
soudée 19 dans la pince de retenue 24. Les pinces de
préhension 25 des quatre bras 22 sont écartées, ainsi
que les mors 27 de soudage. L'autre organe position-
neur 14 reste immobile en position basse, sans dérouler
la bobine 12.

[0030] Dans I'étape de la figure 3 intervient I'enroule-
ment et le stockage d'une longueur prédéterminée de
gaine 17 autour du rouleau 23 motorisé qui tourne dans
le sens des aiguilles d'une montre. L'organe position-
neur 13 redescend en direction de la position basse, et
les pinces de préhension 25 des quatre bras 22 s'enga-
gent entre les soufflets de la gaine 17. Sur le poste de
houssage 26, une charge CH précédente est totalement
enveloppée par une housse HO, laquelle a été préala-
blement préparée et transférée par le dispositif de trans-
fert et d'accumulation 15. Cette charge CH emballée est
ensuite évacuée sur la table 36 vers un poste aval ou
est opérée 'opération de thermorétraction. Il est égale-
ment possible de prévoir un cadre de rétraction a air
chaud autour de la charge pour effectuer la thermoré-
traction dans le poste de houssage, comme décrit dans
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le document EP-A-1060988.

[0031] Sur la figure 4, une nouvelle charge CH est
amenée sur la table 36 pour étre enveloppée par la
housse en préparation sur le rouleau 23 du poste 10.
Le bras de dépose 37 a été relevé en translation au-
dessus de la charge CH a emballer, avec recentrage
transversal des doigts 38 de reprise. Les mors 27 de
soudage se rapprochent I'un contre l'autre pour effec-
tuer une nouvelle liaison thermosoudée 19 qui servira
pour confectionner une nouvelle housse.

[0032] Sur la figure 5, le dispositif de coupe 28 a été
actionné pour couper la housse HO a la longueur sou-
haitée, alors que les mors 27 restent en position rappro-
chée. Le bras d'actionnement 31 est déplacé horizon-
talement vers la gauche au-dessus du poste de hous-
sage 26, et la translation du chariot 30 de transfert as-
sure le positionnement exact du rouleau 23 au-dessus
du bras de dépose 37. Les quatre bras balanciers 22
sont actionnés vers la position écartée pour provoquer
I'ouverture de I'extrémité libre inférieure de la housse
HO. Cette extrémité de la housse HO est ensuite reprise
par les doigts 38 du bras de dépose 37, lesquels sont
écartés pour se placer sous les pinces 25 des bras 22.
Dans cette étape, le rouleau 23 est motorisé dans le
sens du déroulement.

[0033] Sur la figure 6, la pince de retenue 24 du rou-
leau 23 est ouverte pour libérer la liaison thermosoudée
19 de la housse HO. Le bras de dépose 37 commence
son mouvement de descente pour envelopper progres-
sivement la charge CH avec la housse HO, alors que
les bras 22 restent en position écartée en maintenant la
housse écartée par ses quatre angles. Les mors 27 de
soudage et le dispositif de coupe 28 reviennent en po-
sition de repos.

[0034] Surlafigure 7, la housse HO a quitté les pinces
de préhension 25 des bras 22, et le bras de dépose 37
arrive vers le bas de la charge CH dans le poste de
houssage 26. Le bras d'actionnement 31 et le chariot
30 retoument vers la droite au-dessus du poste de pré-
paration 10, et les bras 22 sont actionnés vers la position
rétractée. Le support 33 est déplacé en translation vers
la gauche le long de la traverse 35, de maniére a sélec-
tionner I'organe positionneur 14 associé a la deuxiéme
bobine 12. L'organe positionneur 14 peut ainsi étre ac-
tionné vers le haut sans attendre le retour final du dis-
positif de transfert et d'accumulation 15.

[0035] Sur la figure 8, la charge CH est totalement
emballée par la housse HO, et I'organe positionneur 14
se trouve en position haute en provoquant l'insertion de
la liaison thermosoudée 19 dans la pince de retenue 24
du rouleau 23 accumulateur. L'autre organe position-
neur 13 est en attente en position basse.

[0036] Sur la figure 9, le bras de dépose 37 est en
cours de relevage, et le dispositif 15 assure I'enroule-
ment et le stockage d'une longueur prédéterminée de
gaine 17 autour du rouleau 23 rotatif. L'organe position-
neur 14 redescend pendant cette phase d'enroulement
de la gaine.
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[0037] La suite de la séquence de fonctionnement il-
lustrée sur les figures 10 a 18 s'effectue avec une gaine
a film étirable. Dans ce cas, les organes du poste de
préparation 10 de la housse HO sont identiques a ceux
des figures 1 a 9. La structure du bras de dépose 37
dans le poste de houssage est différent, et comporte a
la place des doigts de conformation et de pincement 38,
des doigts de plissage et d'étirage 39 associés a des
galets 40 motorisés. Contrairement au film thermoré-
tractable, la mise en place d'une gaine étirable ne né-
cessite pas de source de chaleur pour assurer la ther-
morétraction, car il suffit d'étirer mécaniquement au
préalable la matiére du film plastique dans le sens trans-
versal horizontal avant d'envelopper la charge paletti-
sée a emballer. Apres la dépose de la housse étirée sur
la charge, le resserrement de la matiére du film étirable
s'effectue naturellement par élasticité, ce qui maintient
fermement la housse autour de la charge. Chaque doigt
39 est monté sur un organe de commande 41 entrainé
par un actionneur du type vérin ou motoréducteur selon
une direction confondue sensiblement avec la diagona-
le de la charge CH.

[0038] Sur la figure 10 correspondant a la séquence
suivante de la figure 9, I'organe positionneur 14 poursuit
son mouvement de descente vers la position basse, et
une nouvelle charge CH a emballer est amenée sur la
table 36 du poste de houssage. Le bras de dépose 37
se trouve relevé en translation au-dessus de la charge
CH, avec recentrage transversal des doigts de plissage
39. Les galets 40 sont écartés des doigts 39, et la gaine
17 issue de la bobine 12 est enroulée autour du rouleau
23 accumulateur.

[0039] Sur la figure 11, les mors 27 de soudage se
rapprochent I'un contre I'autre pour effectuer une nou-
velle liaison thermosoudée 19, et I'ensemble rouleau 23
et bras balanciers 22 reste immobilisé au-dessus des
mors 27 jusqu'a l'intervention du dispositif de coupe 28.
[0040] Surlesfigures 12 et 13, le bras d'actionnement
31 est déplacé horizontalement vers la gauche au-des-
sus du poste de houssage 26. Le chariot 30 de transfert
se déplace également dans le méme sens pour assurer
le positionnement exact du rouleau 23 au-dessus du
bras de dépose 37. Les quatre bras balanciers 22 sont
actionnés vers la position écartée pour provoquer
I'ouverture de I'extrémité libre inférieure de la housse
HO. Les doigts 39 du bras de dépose 37 sont écartés
pour se placer sous les pinces 25 des bras balanciers
22.

[0041] Les figures 14 et 15 montrent la phase de plis-
sage et d'accumulation de la housse HO sur la partie
basse des doigts 39. Le plissage en accordéon de la
housse HO intervient suite a la rotation des galets 40
motorisés qui sont en contact avec les quatre doigts 39.
[0042] Sur la figure 16 intervient I'étirage transversal
de la housse HO plissée suite a I'écartement maximum
des organes de commande 41 des doigts 39. Les galets
40 ne toument pas pendant cette phase d'étirage trans-
versal de la housse HO, laquelle est tendue avec un
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taux d'allongement supérieur a 30%.

[0043] Surles figures 17 a 22, le mouvement de des-
cente du bras de dépose 37 provoque le déplissage pro-
gressif de la housse HO autour de la charge CH. Le bras
d'actionnement 31 et le chariot 30 retoument vers le
poste de préparation 10, et les bras 22 sont actionnés
vers la position rétractée. Au début de la course de re-
tour (figure 17), les deux organes positionneurs 13, 14
se trouvent tous les deux en position basse. La course
poursuivie de retour de I'élément accumulateur 20 s'ef-
fectue par un mouvement de coulissement transversal
(figure 18), et les bras balanciers 22 passent de part et
d'autre des organes positionneurs 13, 14 (figure 19).
L'organe positionneur 14 peut ainsi étre déplacé vers le
haut vers une position d'attente (figure 20), située juste
avant la position haute de fin de course. Lorsque le rou-
leau accumulateur 23 et la pince de retenue 24 arrivent
en regard du film maintenu par I'organe positionneur 14
dans la position intermédiaire d'attente (figure 31), il suf-
fit de monter I'organe positionneur 14 vers la position
haute (figure 22) d'introduction de la liaison thermosou-
dée 19 du film dans la pince de retenue 24. Cette sur-
course entre la position intermédiaire d'attente et la po-
sition haute est trés courte, et permet d'améliorer la ca-
dence de la machine d'emballage.

[0044] Le gain de temps occasionné correspond a la
durée de la course de montée d'un organe positionneur
13 ou 14 entre la position basse et la position intermé-
diaire d'attente.

[0045] La figure 23 représente une variante de I'élé-
ment accumulateur 20 du dispositif 15, dans lequel le
rouleau 23 rotatif est remplacé par un systéme a rou-
leaux mobiles.

[0046] Au lieu d'utiliser un seul dispositif de transfert
et d'accumulation 15 comme représenté dans les figu-
res 1 a 22, la cadence d'emballage de la machine peut
encore étre augmentée en faisant usage de deux sys-
témes accumulateurs a mouvements altemés.

Revendications

1. Procédé de mise enforme et de dépose d'une hous-
se (HO) d'emballage sur une charge (CH) paletti-
sée, ladite housse étant préparée a partir d'une gai-
ne en matiére plastique souple enroulée sur au
moins une bobine (11, 12) de stockage, procédé
consistant a :

- souder transversalement la gaine (17) a son
extrémité libre pour créer une liaison thermo-
soudée (19) maintenue dans une position bas-
se par au moins un organe positionneur (13,
14),

- stocker sur un dispositif de transfert et d'accu-
mulation (15) une longueur prédéterminée de
gaine pour constituer ladite housse (HO),

- reprendre l'extrémité libre inférieure, et des-
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cendre la housse (HO) autour de la charge
(CH) a emballer en la maintenant écartée par
ses quatre angles,

et caractérisé par les étapes intermédiaires
suivantes consistant a :

- déplacer I'organe positionneur (13, 14) vertica-
lement vers le haut en entrainant la gaine (17)
jusqgu'a une position haute d'engagement de la
liaison thermosoudée (19) dans le dispositif de
transfert et d'accumulation (15),

- déplacer horizontalement le dispositif de trans-
fert et d'accumulation (15) selon un seul mou-
vement horizontal dirigé orthogonalement par
rapport au déplacement de I'organe position-
neur (13, 14) pour assurer la reprise de I'extré-
mité inférieure de la housse (HO).

Procédé de mise en forme et de dépose d'une hous-
se (HO) d'emballage sur une charge (CH) palettisée
selon la revendication 1, caractérisé en ce que du-
rant la course de retour du dispositif de transfert et
d'accumulation (15), l'organe positionneur (13, 14)
est déplacé vers une position intermédiaire d'atten-
te située juste avant ladite position haute de prise
du film dans I'élément accumulateur (21).

Procédé de mise en forme et de dépose d'une hous-
se (HO) d'emballage sur une charge (CH) palettisée
selon la revendication 1, caractérisé en ce qu'on
utilise une gaine en matiére plastique thermorétrac-
table pour confectionner la housse (HO).

Procédé de mise en forme et de dépose d'une hous-
se (HO) d'emballage sur une charge (CH) palettisée
selon la revendication 1, caractérisé en ce qu'on
utilise une gaine en matiére plastique étirable pour
confectionner la housse (HO).

Procédé de mise en forme et de dépose d'une hous-
se (HO) d'emballage sur une charge (CH) palettisée
selon la revendication 3 ou 4, caractérisé en ce
qu'on utilise une gaine a soufflets en double V en-
roulée a plat sur au moins une bobine (11, 12).

Procédé de mise enforme et de dépose d'une hous-
se (HO) d'emballage sur une charge (CH) palettisée
selon la revendication 3 ou 4, caractérisé en ce
qu'on utilise une gaine tubulaire sans soufflets en-
roulée a plat sur au moins une bobine (11, 12).

Dispositif de mise en forme et de dépose d'une
housse (HO) d'emballage sur une charge (CH) pa-
lettisée, ladite housse étant préparée a partir d'une
gaine en matiére plastique souple enroulée a plat
sur au moins une bobine (11, 12) de stockage, et
comprenant :

- des moyens de soudage et de coupe (16) de la
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gaine,

- undispositif (15) de transfert et d'accumulation
comprenant un élément accumulateur (20) sur
lequel est enroulée une partie de la gaine (17),
et un mécanisme d'écartement (21) de l'extré-
mité ouverte de la gaine aprés transfert vers le
poste de houssage (26),

- aumoins un organe positionneur (13, 14) agen-
cé entre la bobine (11, 12) et I'élément accumu-
lateur (20) pour le maintien de la gaine (17),

caractérisé en ce que l'organe positionneur (13,
14) est mobile en hauteur dans le poste de prépa-
ration (10) en étant accouplé a un actionneur (13a,
14a) de maniére a déplacer la gaine (17) entre une
position basse, et une position haute d'engagement
de la liaison thermosoudée (19) dans I'élément ac-
cumulateur (20).

Dispositif de mise en forme et de dépose d'une
housse (HO) d'emballage sur une charge (CH) pa-
lettisée selon la revendication 7, caractérisé en ce
que le dispositif (15) de transfert et d'accumulation
est monté a pivotement sur un axe vertical (29) d'un
bras d'actionnement (31) pour positionner la liaison
thermosoudée (19) parallélement ou perpendiculai-
rement a la plus grande face de la charge (CH).

Dispositif de mise en forme et de dépose d'une
housse (HO) d'emballage sur une charge (CH) pa-
lettisée selon la revendication 7, caractérisé en ce
que l'organe positionneur (13, 14) est guidé en
translation verticale entre une position basse, une
position intermédiaire d'attente et une position hau-
te par une tige de guidage (13b, 14b) solidaire d'un
support (33).

Dispositif de mise en forme et de dépose d'une
housse (HO) d'emballage sur une charge (CH) pa-
lettisée selon la revendication 9, caractérisé en ce
que le support (33) est ajustable sur une traverse
(35) horizontale solidaire du bati (32), et est doté de
deux organes positionneurs (13, 14) susceptibles
d'étre mis altemativement en regard de I'organe ac-
cumulateur (20) par un mouvement horizontal de
translation du support (33).

Dispositif de mise en forme et de dépose d'une
housse (HO) d'emballage sur une charge (CH) pa-
lettisée selon la revendication 10, caractérisé en
ce que le support (33) des deux organes position-
neurs (13, 14) est monté sur une passerelle (34)
fixée au bati (32) en-dessous de la traverse (35).

Dispositif de mise en forme et de dépose d'une
housse (HO) d'emballage sur une charge (CH) pa-
lettisée selon la revendication 10 ou 11, caractéri-
sé en ce que les organes positionneurs (13, 14)
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13.

14.

15.

16.

17.

18.

maintiennent des gaines (17) issues de deux bobi-
nes (11, 12) superposées.

Dispositif de mise en forme et de dépose d'une
housse (HO) d'emballage sur une charge (CH) pa-
lettisée selon la revendication 12, caractérisé en
ce que l'axe des bobines (11, 12) s'étend parallele-
ment au transporteur de manutention.

Dispositif de mise en forme et de dépose d'une
housse (HO) d'emballage sur une charge (CH) pa-
lettisée selon la revendication 12, caractérisé en
ce que l|'axe des bobines (11, 12) s'étend perpen-
diculairement au transporteur de manutention.

Dispositif de mise en forme et de dépose d'une
housse (HO) d'emballage sur une charge (CH) pa-
lettisée selon la revendication 7, caractérisé en ce
que le dispositif (15) de transfert et d'accumulation
est porté par un chariot de transfert (30) associé a
un bras d'actionnement (31) pour assurer le dépla-
cement horizontal de la housse (HO) entre le poste
de préparation (10) et le poste de houssage (26)
avant la reprise par un bras de dépose (37).

Dispositif de mise en forme et de dépose d'une
housse (HO) d'emballage sur une charge (CH) pa-
lettisée selon la revendication 15, caractérisé en
ce que le bras de dépose (37) est pourvu de doigts
(38) de conformation et de pincement pour la repri-
se aux quatre angles de la partie ouverte d'une
housse (HO) de film plastique thermorétractable.

Dispositif de mise en forme et de dépose d'une
housse (HO) d'emballage sur une charge (CH) pa-
lettisée selon la revendication 15, caractérisé en
ce que le bras de dépose (37) est pourvu de doigts
de plissage et d'étirage (39) destinés a assurer suc-
cessivement le plissage en accordéon de la housse
(HO) de film plastique étirable suite a la rotation de
galets (40) motorisés, suivi d'un étirage transversal
aux quatre angles avant la descente autour de la
charge (CH).

Dispositif de mise en forme et de dépose d'une
housse (HO) d'emballage sur une charge (CH) pa-
lettisée selon la revendication 11, caractérisé en
ce que les deux organes positionneurs (13, 14)
sont associés a une paire de dispositifs de transfert
et d'accumulation (15) a mouvements altemés pour
augmenter la cadence d'emballage de la machine.
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