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(57) Un produit (1) de calage / rembourrage en papier
rembourrage est formé à partir d’un matériau en feuille
sensiblement rectangulaire, le matériau étant froissé le

long d’une médiane et subissant une torsion transversa-
lement à cette médiane d’au moins un quart de tour pour
se présenter comme une papillote.
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Description

Domaine technique

[0001] La présente invention concerne un produit de
calage / rembourrage en papier, un procédé conçu pour
la fabrication d’un produit de calage / rembourrage en
papier, et un dispositif conçu pour la fabrication d’un pro-
duit de calage / rembourrage et la mise en œuvre d’un
procédé de fabrication d’un produit de calage / rembour-
rage.

Technique antérieure

[0002] Avec l’augmentation des expéditions d’articles
par colis liée notamment au e-commerce, il est impératif
de combler les espaces vides autour des articles dans
les colis avec un produit amortisseur qui les protège et
les enveloppe au cours du transport, tout en limitant l’im-
pact du produit amortisseur sur l’environnement.
[0003] Actuellement, les produits amortisseurs protec-
teurs de calage / rembourrage peuvent être en matériaux
à base de film plastique à bulles ou rempli de gaz pour
former des coussins amortisseurs, en mousse plastique
formant par exemple des chips, ou encore du papier qui
est grossièrement froissé.
[0004] Un inconvénient de certains de ces matériaux
est l’impact néfaste sur l’environnement du fait que les
matériaux en plastique ne sont pas biodégradables.
[0005] Les chips en mousse plastique comme produit
de calage / rembourrage peuvent été remplacées par
des chips en amidon de pomme de terre et de maïs qui
sont éliminés par compostage ou par décomposition
avec de l’eau. Mais dans certains pays défavorisés ces
chips de calage / rembourrage sont consommées et leur
utilisation comme produit de calage / rembourrage de-
vient interdite.
[0006] Le document DE29622895 décrit un exemple
de produit de calage / rembourrage et un procédé de
production d’un tel produit de calage / rembourrage.
[0007] Les documents EP0857106, EP3493979, ou
encore EP0679504 décrivent des procédés et dispositifs
de fabrications de produit de calage / rembourrage à par-
tir de rouleau de papier formant une longue bande de
papier, ou à partir de superposition de bandes de papier,
ou de papier pré-plié, nécessitant une préparation du pa-
pier en amont de son utilisation. Certains produits de
calage / rembourrage sont formés à partir de bandes de
papier collées entre elles afin d’assurer aux produits de
calage / rembourrage une structure à trois dimensions,
la colle permettant de maintenir les propriétés mécani-
ques et la stabilité des produits de calage pour caler cor-
rectement les articles dans les colis. Néanmoins, la pré-
sence de la colle rend ces produits de calage / rembour-
rage difficilement recyclables, et donc néfastes pour l’en-
vironnement.
[0008] Les machines dites de conversion associées à
la fabrication des produits de calage / rembourrage en

trois dimensions tels que cités ci-dessus sont souvent
de nature complexe et ne permettent pas toujours d’uti-
liser du papier recyclé de bas de gamme, moins couteux
que le papier non recyclé.
[0009] De plus, l’alimentation des machines en papier
sous forme de rouleau ou sous forme de bandes de pa-
pier pliée formant un empilement de feuilles, n’est pas
très aisée dans les machines existantes.
[0010] Afin de répondre aux contraintes environne-
mentales tout en assurant la bonne protection des arti-
cles, les industriels ont cherché à développer de nou-
veaux produits amortisseurs protecteurs de calage / rem-
bourrage présentant des propriétés mécaniques accep-
tables tout en étant respectueux de l’environnement et
de fournir des nouvelles machines de conversion asso-
ciées.

Exposé de l’invention

[0011] Le but de l’invention est de proposer un nou-
veau produit de calage / rembourrage présentant de bon-
nes propriétés mécanique et qui soit totalement recycla-
ble, un procédé conçu spécialement pour la fabrication
de ce produit de calage / rembourrage et une machine
de conversion conçue pour la mise en œuvre de ce pro-
cédé.
[0012] A cet effet, l’invention a pour objet un produit
de calage / rembourrage caractérisé en ce qu’il est formé
à partir d’un matériau en feuille sensiblement rectangu-
laire, le matériau étant froissé le long d’une médiane et
le matériau froissé subissant un pincement de part et
d’autre de la médiane puis une torsion transversalement
à cette médiane au voisinage du pincement d’au moins
un quart de tour pour se présenter comme une papillote.
[0013] Le matériau peut être du papier, notamment du
papier recyclé.
[0014] La présente invention concerne également un
procédé de production d’un produit de calage / rembour-
rage en papier, caractérisé en ce qu’il comprend les éta-
pes suivantes :

- installation d’une pile de feuilles de papier sensible-
ment rectangulaire dans un bac de stockage,

- dépilage d’une feuille de papier du bac et convoyage
de cette feuille vers un dispositif de froissement qui
froisse la feuille le long d’une médiane pendant le
convoyage de la feuille,

- pincement de la feuille froissée de part et d’autre de
la médiane,

- torsion sur la feuille de papier froissée transversale-
ment à la médiane au voisinage du pincement d’au
moins un quart de tour.

[0015] Les étapes de dépilage, de froissement et de
torsion du procédé peuvent se succéder de sorte qu’au
cours du procédé une feuille pincée peut être à l’étape
de torsion alors qu’une autre feuille peut être à l’étape
de dépilage.
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[0016] La présente invention propose aussi une ma-
chine de conversion pour la fabrication d’un produit de
calage / rembourrage, caractérisée en ce qu’elle com-
prend un bac de stockage de feuilles de papier empilées
de forme sensiblement rectangulaires, un dépileur qui
alimente feuille à feuille dans une certaine direction de
convoyage un dispositif de froissement comprenant une
roue crantée agencée de telle manière à froisser chaque
feuille selon sa médiane dans la direction de convoyage
et un système de torsion comprenant au moins deux ma-
nivelles porte pinces qui sont agencées pour pincer la
feuille froissée de part et d’autre de la roue et qui sont
agencées pour réaliser une torsion de la feuille froissée
transversalement à la médiane d’au moins un quart de
tour.
[0017] Selon l’invention, le produit de calage / rem-
bourrage est fabriqué à partir d’un matériau en feuille,
de préférence en feuille de papier, sans préparation fas-
tidieuse avant la production. Des feuilles de papier su-
perposées, agencées en ramette prêtes à l’emploi peu-
vent être directement installées dans le bac de stockage.
Pour diminuer l’impact sur l’environnement, n’importe
quelle qualité de papier peut être utilisé pour la fabrication
du produit de calage / rembourrage, que ce soit du papier
recyclé par exemple à 50%, 60%, 70% ou que ce soit du
papier « neuf » 100% recyclable.
[0018] Avantageusement, le produit de calage / rem-
bourrage présente une conformation en trois dimensions
avec une zone centrale froissée et des zones de bord
non froissées formant comme des ailes qui peuvent être
orthogonales ou même en opposition.
[0019] Selon l’invention, n’importe quel grammage du
papier peut être utilisé pour la fabrication du produit de
calage / rembourrage selon la taille finale du produit de
calage / rembourrage et/ou de la résistance à l’écrase-
ment nécessaire pour obtenir une bonne protection d’un
article à protéger en fonction de sa taille ou de son poids.
[0020] Le produit de calage / rembourrage présente
un maintien en trois dimensions amélioré de sorte que
lorsqu’il est inséré dans les espaces vides d’un colis
autour du ou des articles, leur protection est améliorée
par une meilleure résistance à l’écrasement. La tenue
du froissement du produit de calage / rembourrage sur
une médiane et le maintien de la conformation en trois
dimensions du type papillote au cours de l’utilisation sont
assurés par la torsion effectuée sur le produit de calage
/ rembourrage. Le produit de calage / rembourrage selon
l’invention pourrait aussi être inséré en couche de fond
d’un colis, au préalable de l’introduction du ou des articles
dans le colis, de sorte à recevoir le ou les articles, tel un
coussin amortisseur pour des bouteilles par exemple.
[0021] Avec cet agencement, aucune colle ou autre
agent de maintien ne sont présents dans le produit de
calage / rembourrage, permettant un meilleur recyclage
du produit de calage / rembourrage à partir du matériau
en feuille.
[0022] Selon l’invention, le procédé de production d’un
produit de calage / rembourrage en papier est plus simple

d’utilisation et la machine de conversion qui convertit un
matériau en feuille en un produit de calage / rembourrage
est de structure simplifiée, la rendant notamment plus
compact que les machines actuellement sur le marché.

Description sommaire des dessins

[0023] La présente invention sera mieux comprise et
d’autres caractéristiques et avantages apparaîtront à la
lecture de la description détaillée des modes de réalisa-
tion pris à titre d’exemples nullement limitatifs et illustrés
par les dessins annexés dans lesquels :

- la figure 1 est une illustration schématique d’un pro-
duit de calage / rembourrage selon l’invention ;

- la figure 2A est une illustration schématique d’un dis-
positif de conversion selon un premier mode de réa-
lisation de l’invention ;

- la figure 2B est une illustration schématique d’un dis-
positif de conversion selon un premier mode de réa-
lisation de l’invention ;

- la figure 2C est une illustration schématique d’un dis-
positif de conversion selon un premier mode de réa-
lisation de l’invention ;

- la figure 3A est une illustration schématique en pers-
pective du dispositif de conversion en fonctionne-
ment selon le premier mode de réalisation de l’in-
vention, représentant différentes étapes de produc-
tion du produit de calage / rembourrage selon
l’invention ;

- la figure 3B est une illustration schématique vue de
dessus du dispositif de conversion en fonctionne-
ment selon le premier mode de réalisation de l’in-
vention, représentant différentes étapes de produc-
tion du produit de calage / rembourrage selon
l’invention ;

- la figure 4A est une illustration schématique en pers-
pective du dispositif de conversion en fonctionne-
ment selon le premier mode de réalisation de l’in-
vention, représentant différentes étapes de produc-
tion du produit de calage / rembourrage selon
l’invention ;

- la figure 4B est une illustration schématique vue de
dessus du dispositif de conversion en fonctionne-
ment selon le premier mode de réalisation de l’in-
vention, représentant différentes étapes de produc-
tion du produit de calage / rembourrage selon
l’invention ;

- la figure 5A est une illustration schématique en pers-
pective du dispositif de conversion en fonctionne-
ment selon le premier mode de réalisation de l’in-
vention, représentant différentes étapes de produc-
tion du produit de calage / rembourrage selon
l’invention ;

- la figure 5B est une illustration schématique vue de
dessus du dispositif de conversion en fonctionne-
ment selon le premier mode de réalisation de l’in-
vention, représentant différentes étapes de produc-
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tion du produit de calage / rembourrage selon
l’invention ;

- la figure 6A est une illustration schématique en pers-
pective du dispositif de conversion en fonctionne-
ment selon le premier mode de réalisation de l’in-
vention, représentant différentes étapes de produc-
tion du produit de calage / rembourrage selon
l’invention ;

- la figure 6B est une illustration schématique vue de
dessus du dispositif de conversion en fonctionne-
ment selon le premier mode de réalisation de l’in-
vention, représentant différentes étapes de produc-
tion du produit de calage / rembourrage selon
l’invention ;

- la figure 7A est une illustration schématique en pers-
pective du dispositif de conversion en fonctionne-
ment selon le premier mode de réalisation de l’in-
vention, représentant différentes étapes de produc-
tion du produit de calage / rembourrage selon
l’invention ;

- la figure 7B est une illustration schématique vue de
dessus du dispositif de conversion en fonctionne-
ment selon le premier mode de réalisation de l’in-
vention, représentant différentes étapes de produc-
tion du produit de calage / rembourrage selon
l’invention ;

- la figure 8A est une illustration schématique en pers-
pective du dispositif de conversion en fonctionne-
ment selon le premier mode de réalisation de l’in-
vention, représentant différentes étapes de produc-
tion du produit de calage / rembourrage selon
l’invention ;

- la figure 8B est une illustration schématique vue de
dessus du dispositif de conversion en fonctionne-
ment selon le premier mode de réalisation de l’in-
vention, représentant différentes étapes de produc-
tion du produit de calage / rembourrage selon
l’invention ;

- la figure 9A est une illustration schématique en pers-
pective du dispositif de conversion en fonctionne-
ment selon le premier mode de réalisation de l’in-
vention, représentant différentes étapes de produc-
tion du produit de calage / rembourrage selon
l’invention ;

- la figure 9B est une illustration schématique vue de
dessus du dispositif de conversion en fonctionne-
ment selon le premier mode de réalisation de l’in-
vention, représentant différentes étapes de produc-
tion du produit de calage / rembourrage selon
l’invention ;

- la figure 10A est une illustration schématique en
perspective du dispositif de conversion en fonction-
nement selon le premier mode de réalisation de l’in-
vention, représentant différentes étapes de produc-
tion du produit de calage / rembourrage selon
l’invention ;

- la figure 10B est une illustration schématique vue de
dessus du dispositif de conversion en fonctionne-

ment selon le premier mode de réalisation de l’in-
vention, représentant différentes étapes de produc-
tion du produit de calage / rembourrage selon
l’invention ;

- la figure 11 est une illustration schématique vue de
dessus du dispositif de conversion en fonctionne-
ment selon le premier mode de réalisation de l’in-
vention, représentant différentes étapes de produc-
tion du produit de calage / rembourrage selon
l’invention ;

- la figure 12A est une illustration schématique d’un
dispositif de conversion selon un second mode de
réalisation de l’invention ;

- la figure 12B est une illustration schématique d’un
dispositif de conversion selon un second mode de
réalisation de l’invention ;

- la figure 12C est une illustration schématique d’un
dispositif de conversion selon un second mode de
réalisation de l’invention ;

- la figure 13 est une illustration schématique du dis-
positif de conversion en fonctionnement selon le se-
cond mode de réalisation de l’invention, représen-
tant différentes étapes de production de produits de
calage / rembourrage selon l’invention ;

- la figure 14A est une illustration schématique en
perspective du dispositif de conversion en fonction-
nement selon le second mode de réalisation de l’in-
vention, représentant différentes étapes de produc-
tion de produits de calage / rembourrage selon
l’invention ;

- la figure 14B est une illustration schématique vue de
dessus du dispositif de conversion en fonctionne-
ment selon le second mode de réalisation de l’inven-
tion, représentant différentes étapes de production
de produits de calage / rembourrage selon
l’invention ;

- la figure 15A est une illustration schématique en
perspective du dispositif de conversion en fonction-
nement selon le second mode de réalisation de l’in-
vention, représentant différentes étapes de produc-
tion de produits de calage / rembourrage selon
l’invention ;

- la figure 15B est une illustration schématique vue de
dessus du dispositif de conversion en fonctionne-
ment selon le second mode de réalisation de l’inven-
tion, représentant différentes étapes de production
de produits de calage / rembourrage selon
l’invention ;

- la figure 16A est une illustration schématique en
perspective du dispositif de conversion en fonction-
nement selon le second mode de réalisation de l’in-
vention, représentant différentes étapes de produc-
tion de produits de calage / rembourrage selon
l’invention ;

- la figure 16B est une illustration schématique vue de
dessus du dispositif de conversion en fonctionne-
ment selon le second mode de réalisation de l’inven-
tion, représentant différentes étapes de production
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de produits de calage / rembourrage selon
l’invention ;

- la figure 17A est une illustration schématique en
perspective du dispositif de conversion en fonction-
nement selon le second mode de réalisation de l’in-
vention, représentant différentes étapes de produc-
tion de produits de calage / rembourrage selon
l’invention ;

- la figure 17B est une illustration schématique vue de
dessus du dispositif de conversion en fonctionne-
ment selon le second mode de réalisation de l’inven-
tion, représentant différentes étapes de production
de produits de calage / rembourrage selon
l’invention ;

- la figure 18A est une illustration schématique en
perspective du dispositif de conversion en fonction-
nement selon le second mode de réalisation de l’in-
vention, représentant différentes étapes de produc-
tion de produits de calage / rembourrage selon
l’invention ;

- la figure 18B est une illustration schématique vue de
dessus du dispositif de conversion en fonctionne-
ment selon le second mode de réalisation de l’inven-
tion, représentant différentes étapes de production
de produits de calage / rembourrage selon
l’invention ;

- la figure 19A est une illustration schématique en
perspective du dispositif de conversion en fonction-
nement selon le second mode de réalisation de l’in-
vention, représentant différentes étapes de produc-
tion de produits de calage / rembourrage selon
l’invention ;

- la figure 19B est une illustration schématique vue de
dessus du dispositif de conversion en fonctionne-
ment selon le second mode de réalisation de l’inven-
tion, représentant différentes étapes de production
de produits de calage / rembourrage selon
l’invention ;

- la figure 20A est une illustration schématique en
perspective du dispositif de conversion en fonction-
nement selon le second mode de réalisation de l’in-
vention, représentant différentes étapes de produc-
tion de produits de calage / rembourrage selon
l’invention ;

- la figure 20B est une illustration schématique vue de
dessus du dispositif de conversion en fonctionne-
ment selon le second mode de réalisation de l’inven-
tion, représentant différentes étapes de production
de produits de calage / rembourrage selon
l’invention ;

- la figure 21A est une illustration schématique en
perspective du dispositif de conversion en fonction-
nement selon le second mode de réalisation de l’in-
vention, représentant différentes étapes de produc-
tion de produits de calage / rembourrage selon
l’invention ;

- la figure 21B est une illustration schématique vue de
dessus du dispositif de conversion en fonctionne-

ment selon le second mode de réalisation de l’inven-
tion, représentant différentes étapes de production
de produits de calage / rembourrage selon
l’invention ;

- la figure 22A est une illustration schématique en
perspective du dispositif de conversion en fonction-
nement selon le second mode de réalisation de l’in-
vention, représentant différentes étapes de produc-
tion de produits de calage / rembourrage selon
l’invention ;

- la figure 22B est une illustration schématique vue de
dessus du dispositif de conversion en fonctionne-
ment selon le second mode de réalisation de l’inven-
tion, représentant différentes étapes de production
de produits de calage / rembourrage selon
l’invention ;

Description des modes de réalisation

[0024] La présente invention concerne tout d’abord un
produit 1 de calage / rembourrage présentant des pro-
priétés mécaniques supérieures de ceux de l’art anté-
rieur, dont la finalité est d’être introduit dans un conte-
nant, tel qu’un colis, dans lequel est disposé un article,
de sorte à combler les espaces vides dans le colis autour
de l’article, afin de servir d’amortisseur pour protéger l’ar-
ticle si le colis est malencontreusement renversé par
exemple.
[0025] Sur la figure 1 est représenté un exemple de
produit 1 de calage / rembourrage selon l’invention.
[0026] Le produit 1 de calage / rembourrage selon l’in-
vention est constitué à partir d’un matériau en feuille sen-
siblement rectangulaire. Le matériau en feuille est de pré-
férence une feuille 2 de papier, de préférence une feuille
de papier rectangulaire de 20 cm de largeur et 28 cm de
longueur.
[0027] Les feuilles 2 utilisées pour la fabrication du pro-
duit 1 de calage / rembourrage peuvent être de différen-
tes tailles, de différents grammages ou épaisseurs. Les
feuilles 2 de papier peuvent être du papier recyclé ou
non recyclé.
[0028] Selon l’invention, une feuille 2 est tout d’abord
froissée le long d’une médiane M, ici la plus grande mé-
diane, de sorte à former une série de plis F sensiblement
parallèles et s’étendant transversalement à cette média-
ne. Ce froissement de la feuille 2 permet d’obtenir une
feuille 2 froissée de conformation en trois dimensions,
avec une zone centrale Z spécifiquement froissée et de
part et d’autre de cette zone centrale Z froissée, des zo-
nes de bord B partiellement froissées formant des ailes.
La feuille 2 froissée est pincée de part et d’autre de la
zone centrale Z froissée précédemment le long de la ligne
médiane M. Afin que le froissement de la feuille 2 soit
maintenu et garder une conformation en trois dimen-
sions, la feuille 2 froissée pincée subit une torsion trans-
versalement à la médiane M, au voisinage du pincement,
tel que l’est un morceau de papier tortillé en son milieu
pour obtenir une papillote. La torsion appliquée est d’au
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moins un quart de tour. Elle peut être d’un demi-tour com-
me cela est illustré sur le produit 1 de calage / rembour-
rage de la figure 1. Ce produit 1 de calage / rembourrage
présente deux zones de bord B qui forment des ailes qui
sont ici en opposition de part et d’autre de la zone centrale
Z froissée ayant subit une torsion de 180°. Dans le cas
d’une torsion d’un quart de tour, le produit 1 de calage /
rembourrage, non illustré ici, aurait des zones de bord B
orthogonales.
[0029] On comprendra, qu’en fonction du choix du ma-
tériau en feuille de papier, de sa taille et / ou de son
grammage, et / ou de sa qualité, l’angle de torsion sera
adapté de sorte que le papier ne se déchire pas au niveau
de la zone centrale Z froissée sur laquelle s’effectue cette
torsion et que le produit 1 de calage / rembourrage pré-
sente une conformation en trois dimensions qui ait de
bonnes propriétés mécaniques pour l’utilisation prévue.
[0030] La présente invention vise également un pro-
cédé de production pour la fabrication d’un produit 1 de
calage / rembourrage en papier, dans lequel un empile-
ment de feuilles 2 de papier sensiblement rectangulaires
dans un bac de stockage 3 est soumis à une étape de
dépilage feuille après feuille, de sorte qu’une feuille 2
dépilée du bac de stockage 3 soit convoyée vers un dis-
positif de froissement 4 qui froisse la feuille 2 le long
d’une médiane M pendant son convoyage, suivie d’une
étape de pincement de la feuille froissée de part et d’autre
de la médiane suivi d’un mouvement mécanique de tor-
sion effectué sur la feuille 2 de papier froissée, cette tor-
sion s’effectuant transversalement à la grande médiane
M précitée, au voisinage du pincement de la feuille 2
froissée, la torsion étant d’au moins un quart de tour.
[0031] Selon un autre mode de réalisation de l’inven-
tion, les étapes de dépilage, de pincement et de torsion
du procédé se succédant, une feuille pourrait être à l’éta-
pe de torsion alors que la feuille suivante pourrait être à
l’étape de dépilage en direction du dispositif de froisse-
ment 4.
[0032] Pour fabriquer un produit 1 de calage / rembour-
rage, l’invention concerne une machine de conversion
qui est illustrée selon deux modes de réalisation possible,
non limitatifs. Le premier mode de réalisation est repré-
senté sur les figures accompagnant la présente inven-
tion, à partir des figures 2A, 2B, 2C jusqu’à la figure 11,
le second mode de réalisation étant représenté sur les
figures accompagnant la présente invention, à partir des
figures 12A, 12B, 12C jusqu’aux figures 22A, 22B. Les
éléments communs aux deux modes de réalisation por-
tent les mêmes références numériques.
[0033] La machine de conversion selon l’invention est
globalement compacte par rapport aux machines de l’art
antérieur. La machine de conversion comprend un bac
de stockage 3 ou magasin de matériau en feuille c’est-
à-dire une pile de feuilles de papier, un dépileur 5 qui
alimente feuille à feuille un dispositif de froissement 4 de
feuille, un système de torsion 6 à manivelles 6A, 6B porte-
pinces, et un bac de récupération 7 les produits 1 de
calage / rembourrage fabriqués. Les dimensions du bac

de stockage 3 serait donc de 20,5 cm de largeur et de
28,5 cm de longueur ce qui est légèrement plus petit
qu’un bac de stockage pour feuilles en format A4.
[0034] La machine de conversion selon le premier mo-
de de réalisation illustré sur la figure 2A est sous forme
d’un coffre, ici semblable à un cube, avec à l’arrière de
ce cube une porte 8 amovible (voir figure 2B sans la porte
8), par exemple coulissante, donnant accès au bac de
stockage 3 avec un plateau 9 qui est chargé sur la figure
2C en feuilles 2 de papier empilées, ici de forme rectan-
gulaire. Une pile de feuilles 2 de papier, telle une ramette
de feuilles de papier, peut être ainsi chargée sur le pla-
teau 9 du bac de stockage 3 sur lequel peut être agencé
de manière connue un détecteur de niveau de la pile de
feuilles 2 de papier, de sorte à faire remonter le plateau
9, en utilisation, au fur et à mesure que le bac de stockage
3 se vide des feuilles 2 empilées. La figure 2C illustre la
machine de conversion prête à être utilisée.
[0035] Le dépileur 5 est agencé au voisinage du bac
de stockage 3 de sorte à alimenter la machine en feuilles,
à partir du bac de stockage 3, feuille après feuille. Le
dépileur 5 est ici représenté comme un agencement de
rouleaux d’entrainement parallèles, mais pourrait aussi
être un système de prise de feuille par pincement.
[0036] Chaque feuille 2 dépilée est alors entrainée, à
la suite d’une autre, par un dispositif de convoyage 10,
ici à rouleau d’entrainement, dans une certaine direction
de convoyage illustrée par la flèche C vers le dispositif
de froissement 4.
[0037] Le dispositif de froissement 4, est ici illustré
comme une roue crantée, avec cinq crans parallèles dis-
posés à intervalle régulier sur la circonférence de la roue
comme visible sur la figure 3A, les crans étant orientés
transversalement, flèche T, à la direction de convoyage
C. Cette roue est entrainée par un moteur (non illustré).
Une zone glissante 11 de maintien du matériau en feuille
en cours de convoyage et après froissement peut être
agencée sous la roue ou de part de d’autre de la roue.
[0038] Le système de torsion 6 est ici sous forme de
deux manivelles 6A, 6B porte-pinces, rotatives coaxia-
lement, en position de repos sur la figure 2C, parallèles
et agencées selon la direction de convoyage C. La ma-
nivelle 6A porte à une extrémité une pince PA et la ma-
nivelle 6B porte à une extrémité une pince PB.
[0039] Sur les figures 3A et 3B, les deux manivelles
6A, 6B sont dans une position de réception d’une feuille
2 dépilée froissée. Dans cette position de réception, les
manivelles 6A, 6B sont agencées en opposition, ortho-
gonalement par rapport à la direction de convoyage C,
les pinces PA, PB sont ouvertes selon un angle de 90°,
avec l’ouverture en direction de la roue crantée. Sur la
figure 3A, la zone glissante 11 présente des encoches
pour permettre le passage des pinces PA, PB lors de la
rotation des manivelles 6A, 6B.
[0040] Selon l’invention, la roue crantée est agencée
de façon centrée par rapport à l’entraxe des pinces PA,
PB, et la distance entre les pinces PA, PB est supérieure
à la longueur des crans de la roue crantée. La longueur
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transversale des crans de la roue correspond sensible-
ment à la longueur de la zone centrale Z froissée du
produit 1 de calage / rembourrage. Par exemple, pour
un matériau en feuille de papier de largeur 21 cm, la
longueur des crans pourrait être de 20 mm et la distance
entre les pinces de 30 mm.
[0041] Les différentes parties de la machine de con-
version étant indépendantes, un système de contrô-
le/commande non représenté est agencé pour régir les
différentes étapes du fonctionnement.
[0042] Le principe de fonctionnement de la machine
de conversion selon le premier mode de réalisation pour
la fabrication d’un produit 1 de calage / rembourrage est
le suivant.
[0043] Une feuille 2 de papier est dépilée à partir du
bac de stockage 3 et est entrainée par le dispositif de
convoyage 10 vers le dispositif de froissement 4. Sur les
figures 4A et 4B la feuille est en cours de froissement,
et en sortie dispositif de froissement 4 la feuille 2 froissée
est poussée en direction des pinces PA, PB en position
de réception.
[0044] Sur les figures 5A et 5B, la partie froissée la
feuille 2 entre en contact avec les pinces PA, PB de sorte
que sur les figures 6A et 6B la zone centrale Z froissée
forme les sortes de plis F contre les pinces PA, PB, les
plis F se tassant au fur et à mesure que la feuille 2 est
poussée sur les pinces PA, PB.
[0045] Il pourrait être envisagé que les pinces PA, PB
soient aménagées de façon que la feuille 2 de papier se
tasse contre un élément de la pince PA, PB qui recule
au fur et à mesure que la feuille 2 froissée avance vers
les pinces PA, PB et que les plis se forment. Cette par-
ticularité pourrait même aider à l’éjection du produit 1 de
calage / rembourrage décrite plus loin.
[0046] Lorsque la feuille 2 est extraite du dispositif de
froissement 4 et complètement réceptionnée par le sys-
tème de torsion 6, comme cela est montré sur les figures
7A et 7B, les pinces PA, PB se ferment de part et d’autre
de la zone centrale Z froissée de sorte à maintenir la
feuille 2 froissée. Les pinces PA, PB réalisent donc un
pincement de la feuille 2 de part et d’autre de la zone
centrale Z froissée.
[0047] Le mouvement de torsion induit par le système
de torsion 6, est illustré sur les figures 8A et 8B puis sur
les figures 9A et 9B sur lesquelles la manivelle 6B portant
la pince PB en dessous de la feuille 2 froissée est mobile
et tourne d’un certain angle pour créer l’effet de torsion
alors que la manivelle 6A portant la pince PA en dessus
de la feuille 2 froissée reste fixe.
[0048] Sur les figures 9A et 9B, la manivelle 6B mobile
a ici tourné de 180° de sorte que les zones de bord B du
produit 1 de calage / rembourrage sont en opposition.
[0049] Sur les figures 10A et 10B les pinces PA, PB
s’ouvrent de sorte à libérer le produit 1 de calage / rem-
bourrage qui sur la figure 11 tombe par gravité dans le
bac de récupération 7 dans lequel des produits 1 de ca-
lage / rembourrage prêts à l’emploi s’accumulent. Ils peu-
vent alors être récupérés manuellement pas un opéra-

teur pour remplir des espaces vides autour d’un article
dans un colis par exemple.
[0050] Selon l’invention, le remplissage des espaces
vides autour d’un article dans un colis par les produits 1
de calage / rembourrage pourraient se faire de façon
automatique. Pour cela, au lieu de tomber dans le bac
de récupération 7 intégré à la machine de conversion,
les produits 1 de calage / rembourrage, libérés par les
pinces PA, PB pourraient tomber dans une sorte de silo,
par exemple de forme pyramidale ou conique avec un
plan incliné orienté vers le bas, une grande base ouverte
par laquelle entreraient les produits 1 de calage / rem-
bourrage prêts à l’emploi et une petite base dont l’ouver-
ture serait obstruée par un couvercle amovible de sorte
à accumuler les produits 1 de calage / rembourrage prêts
à l’emploi dans le silo. Le système de contrôle commande
pourrait induire l’ouverture du couvercle amovible, au
dessus d’un colis sur une chaine d’emballage par exem-
ple, de sorte à automatiser un processus de calage /
rembourrage.
[0051] La machine de conversion selon le second mo-
de de réalisation illustré à partir des figures 12A, 12B
jusqu’aux figures 22A, 22B diffère de la machine de con-
version selon le premier mode de réalisation en ce que
le système de torsion 66 est ici sous forme de quatre
manivelles 66A, 66B, 66C, 66D porte-pinces, fonction-
nant deux par deux, selon le même principe général que
décrit dans le premier mode de réalisation.
[0052] La machine de conversion comprend le bac de
stockage 3 pour le matériau en feuille, le bac de stockage
3 étant non chargé sur la figure 12A et chargé en feuilles
2 empilées sur la figure 12B et 12C, le dépileur 5 agencé
au voisinage du bac de stockage 3, le dispositif de con-
voyage 10, et le dispositif de froissement 4.
[0053] Le système de torsion 66 est ici sous forme d’un
bras rotatif en forme de H avec la barre verticale du H
formant un axe de rotation dont les extrémités sont cha-
cune connectées à deux cloisons opposées du coffre et
les barres horizontales du H portant chacune de part et
d’autre de la barre horizontale une des manivelles 66A,
66B, 66C, 66D, de sorte à avoir de part et d’autre du bras
rotatif deux jeux de deux manivelles porte-pinces avec
deux premières manivelles 66A, 66B et deux secondes
manivelles 66C, 66D.
[0054] Sur la figure 12C, le système de torsion 66 est
au repos, alors que sur la figure 13, les deux premières
manivelles 66A, 66B, du système de torsion sont en po-
sition de réception d’une première feuille 2 froissé avec
leurs pinces PAA, PBB ouvertes et les deux secondes
manivelles 66C, 66D du système de torsion sont dans
une position inactive avec leurs pinces PCC, PDD fer-
mées.
[0055] Le principe de fonctionnement de la machine
de conversion selon le second mode de réalisation pour
la fabrication d’un produit de calage / rembourrage est
le suivant.
[0056] Sur les figures 14A et 14B, une première feuille
2 de papier dépilée à partir du bac de stockage 3, entrai-
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née par le dispositif de convoyage 10, est en cours de
froissement, la partie froissée de la feuille 2 approchant
des pinces PAA, PBB ouvertes des deux premières ma-
nivelles 66A, 66B, en position de réception, les pinces
PCC, PDD des deux secondes manivelles 66C, 66D
étant fermées.
[0057] Sur les figures 15A et 15B, la partie froissée de
la première feuille 2 entre en contact avec les pinces
PAA, PBB des deux premières manivelles 66A, 66B, de
sorte que la zone centrale Z froissée forme des sortes
de plis F contre ces pinces PAA, PBB. Lorsque la pre-
mière feuille 2 est complètement froissée et extraite du
dispositif de froissement 4, les pinces PAA, PBB des
deux premières manivelles 66A, 66B se ferment de part
et d’autre de la zone centrale Z froissée de sorte à main-
tenir pincée la feuille 2 froissée comme illustré sur les
figures 16A et 16B, les deux secondes manivelles 66C,
66D, n’étant pas encore utilisées dans ce cas de figure.
[0058] Sur la figure 17A et 17B, le bras rotatif bascule
autour de son axe de rotation de sorte que les deux se-
condes manivelles 66C, 66D se retrouvent face au dis-
positif de froissement 4 sur les figures 18A et 18B.
[0059] Sur les figures 19A et 19B, alors que les deux
secondes manivelles 66C, 66D sont en position de ré-
ception d’une seconde feuille 2 dépilée en cours de frois-
sement, les deux premières manivelles 66A, 66B exécu-
tent un mouvement de torsion semblable à celui décrit
dans le premier mode de réalisation, avec la manivelle
66A fixe et la manivelle 66B mobile en rotation tournant
d’un angle de torsion de 90° entre les figures 18A et 18B
et les figures 19A et 19B, et un angle de torsion de 180°
entre les figures 18A et 18B et les figures 20A et 20B.
[0060] Sur les figures 21A et 21B, alors que l’extraction
de la seconde feuille 2 froissée du dispositif de froisse-
ment 4 se termine en direction des secondes manivelles
66C, 66D, les premières manivelles 66A, 66B tournent
de sorte à se mettre dans une positon de libération du
produit 1 de calage / rembourrage au dessus du bac de
récupération 7 et ouvre leurs pinces PAA, PBB alors que
les secondes manivelles 66C, 66D ferment leurs pinces
PCC, PDD de sorte à retrouver la machine dans une
configuration similaire aux figures 16A et 16B pour con-
tinuer cycliquement la fabrication de produits 1 de calage
/ rembourrage.
[0061] On comprendra que de part sa configuration, la
machine de conversion selon le second mode de réali-
sation permet d’augmenter le débit de fabrication de pro-
duits 1 de calage / rembourrage par rapport à la machine
de conversion selon le premier mode de réalisation.
[0062] De part sa nature en matériau en feuille de pa-
pier, le produit de calage / rembourrage pourrait être per-
sonnalisé. Des publicités pourraient être imprimées sur
le matériau en feuille de papier, ou le matériau en feuille
de papier pourrait être à l’effigie de l’expéditeur du colis,
avant la transformation en produit de calage / rembour-
rage selon l’invention.
[0063] Il va de soi que la présente invention ne saurait
être limitée au mode de réalisation exposé plus haut,

susceptible de subir des modifications sans pour autant
sortir du cadre de l’invention.

Revendications

1. Produit (1) de calage / rembourrage, caractérisé en
ce qu’il est formé à partir d’un matériau en feuille (2)
sensiblement rectangulaire, ledit matériau étant
froissé le long d’une médiane (M) et ledit matériau
froissé subissant un pincement de part de d’autre de
ladite médiane (M) puis une torsion transversale-
ment à cette médiane (M) au voisinage dudit pince-
ment d’au moins un quart de tour pour se présenter
comme une papillote.

2. Produit (1) de calage / rembourrage selon la reven-
dication 1, caractérisé en ce que ledit matériau est
du papier.

3. Procédé de production d’un produit (1) de calage /
rembourrage en papier, caractérisé en ce qu’il
comprend les étapes suivantes :

- installation d’une pile de feuilles (2) de papier
sensiblement rectangulaire dans un bac de
stockage (3),
- dépilage d’une feuille (2) de papier dudit bac
de stockage (3) et convoyage de cette feuille (2)
vers un dispositif de froissement (6 ; 66) qui
froisse ladite feuille (2) le long d’une médiane
(M) pendant ledit convoyage de ladite feuille (2),
- pincement de ladite feuille (2) froissée de part
et d’autre de ladite médiane (M)
- torsion sur ladite feuille (2) de papier froissée
transversalement à ladite médiane (M) au voi-
sinage dudit pincement d’au moins un quart de
tour.

4. Procédé selon la revendication 3, caractérisé en ce
que lesdites étapes de dépilage et de torsion se suc-
cèdent de sorte qu’au cours du procédé une feuille
(2) peut être à ladite étape de torsion alors qu’une
autre feuille peut être à ladite étape de dépilage.

5. Machine de conversion pour la fabrication d’un pro-
duit (1) de calage / rembourrage, caractérisée en
ce qu’elle comprend un bac de stockage (3) de
feuilles (2) de papier empilées de forme sensible-
ment rectangulaires, un dépileur (5) qui alimente
feuille à feuille dans une certaine direction de con-
voyage (C) un dispositif de froissement (4) compre-
nant une roue crantée agencée de telle manière à
froisser chaque feuille (2) selon sa médiane (M) dans
ladite direction de convoyage (C) et un système de
torsion (6 ; 66) comprenant au moins deux manivel-
les (6A, 6B ; 66A, 66B, 66C, 66D) porte pinces qui
sont agencées pour pincer ladite feuille froissée de
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part et d’autre de ladite roue et qui sont agencées
pour réaliser une torsion de ladite feuille (2) froissée
transversalement à ladite médiane (M) d’au moins
un quart de tour.
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