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La présente invention concerne un procédé d'emballage
d'articles divers, tels que bidons, cartons, paquets de
bouteilles ou de boites de conserve, lesdlts articles étant
regroupés et empilés sur un support, par exemple sur une
palette, pour former une charge polyédrique et plus parti-
culiérement parallélépipédique. Un tel regroupement permet
de réduire les avaries ot leg frais de transport depuis les
unités de fabrication Jjusqu®aux points de distwibution.

Au cours des manipulations ou du transport, 1°empilage
de ces articles a tendance & &tre dérangé, paxr exemple sous
1l'action de freinages ou d'accélérations brusques ou de
changements de direction. Ces dérangements entrainent une
perte de temps dans le chargement et le déchargement ainsi
que des détériorations a° articles,

Un procédé connu pour remédier a ces inconvénients
consiste & cercler le groupement parallélépipédique d’arti-
cles sur ses faces latérales verticales par un lien
métallique ou en matidre plastique. Cependant, un tel
cerclage n'assure quiune liaison inguffisante entre les
articles des différentes couches du fait que les forces
de serrage mises en Jeu sont principalement perpendiculaires
a4 1'axe de la charge et n’intéressent done que les articles
d'une méme couche. La charge parallélépipédique reste de
ce fait déformable. De plus, le cerclage ne protége pas
la charge contre les intempéries.

Selon un autre procédé connu, la liaison entre les
articles est réalisée au moyen d'un £ilm thermorétractable
ou étirable. A cet effet, 1'ecnsemble des articles peut
étre coiffé par une housse ou encore il peut &tre enveloppé
sSur ses parois verticales par une pellicule de film de
hauteur supérieure i celle de 1a charge. On peut ainsi
effectuer un ou plusieurs tours de f£ilm autour de la charge.
Un tel emballage assure certes une meilleure protection
contre les intempéries, mais il n’empéche pas la charge
de se déformer, d'une bart, parce que les forces de
cohésion sont trop faibles, surtout lorsqu‘on utilise un
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film thermorétractable et, d'autre part, parce qu'elles
n'ont pas de composante verticale capable d'assurer la
liaison entre les différentes couches d'articles.

On a tenté de remédier & cet inconvénient en entourant
la charge avec une bande de film étirable de faible largeur
comparée & la hauteur de la charge, et qui décrit autour
de celle-ci une hélice ascendante et/ou descendante de
pas suffisamment faible pour obtenir un recouvrement du
film sur lui-méme. La direction des forces résultantes
n'est plus perpendiculaire 3 1l'axe de la charge. Elle
comporte une composante verticale qui peut &tre localement
renforcée en appliquant des quantités variables de film
suivant le niveau i consolider de la charge. Cependant,
dans l'emballage obtenu, la composante verticale des forces
de cohésion reste trés faible et la charge est donc
déformable. La possibilité d'augmenter le nombre de tours
ou l'épaisseur du film pour accroitre la composante verti-
cale des forces de cohésion se fait au détriment du cofit
de l'emballage. .

La présente invention a pour but de remédier auxdits
inconvénients des procédés connus et concerne, a cet effet,
un procédé d'emballage d'articles empilés pour former une
charge parallélépipédique, ledit procédé consistant &
envelopper les faces de la charge au moyen d'une bande de
film de largeur inférieure & la hauteur de la charge et
qui prend appui soit sur les arétes horizontales et/ou
verticales, soit sur les sommets de la charge de fagon &
développer des forces de cohésion aussi bien verticales
que horizontales. 7

On réalise ainsi une triangulation qui a pour consée
quence l'application sur 1la charge de forces de serrage
dont les composantes verticales et horizontales sont beaue
coup plus équilibrées, ce qui confére a l'ensemble des
articles formant 1la charge une excellente cohésion. Ce
résultat est particuliérement important pour des charges

lourdes dont la couche supérieure est le siége, au cours
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de freinages brusques, de contraintes énormes, qu'un
emballage traditionnel ne pourrait supporter.

La présente invention concerne également une charge
formée par un empilement de forme parallélééipédique
d'articles, et emballée par le procédé selon 1'invention.

Plusieurs exemples d'emballage selon 1l‘'invention
seront décrits a présent en regard des dessins annexés
dans lesquels 2 '

La figure 1 est une vue en perspective d'une charge
parallélépipédique emballée selon un premier programme
d'enroulement ;

La figure 2 est une représentation’schématiquevdévelop-
pée du programme d'enroulement de la figure 1 ; '

La figure 3 est une vue en perspective d'une‘charge
emballée selon un second programme d°'enroulement ;

La figure 4 est une représentation schématique dévelop-
pée du programme d'enroulement de la figure 3 ; et

Les figures 5 & 7 sont des représentations schématiques
développées de trois autres programmes 4'enroulement.

Avec référence a la figure 1, la charge parallélépipé-
dique 3 envelopper 10 est formée par empilement de plusieurs
couches d'articles, tels que paquets, bidons, sacs, etCes.,
et repose sur une palette (non représentée) de dimensions
légérement inférieures & celles de la face inférieure de
manidre que les coins et les arétes inférieures de celle-ci
soient bien dégagés. ' ' 7 )

Conformément & l'invention, les faces de la charge sont
haubannées au moyen d'une bande de f£ilm 12 en matiére
plastique étirable, de largeur inférieure a la hauteur de
la charge et qui s'accroche sur les arétes horizontales,
supérieures ou inférieures, et/ou sur les sommets de la
charge.

La bande 12 peut &tre réalisée en toute matiére sus-
ceptible d'étre étirée sans se déchirer, lorsqu'elle est
sous forme de film. Elle pourra &tre réalisée par exemple

en polyéthyléne, en mélange polyéthyléne-copolymére éthyléne
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et acétate de vinyle,'polybutadiéne, polychlorure dé vinyle,
On peut encore utiliser les élastoméres et les filets en
polyesters ourpolyéthylénes. L'épaisseur du film peut &tre
comprise entre 20 et 200 p et de préférence entre 40 et
120 B et sa largeur varie en fonction des dimensions de
la charge parallélépipédique.

- On décrira a présent, A titre d'exemples, quelques
programmes de haubannage possibles. Pour bien suivre 1l‘ordre
d'enroulement du film autour de la charge, on a représenté
chaque programme (figures 2, 4, 5, 6 et 7) sous forme d‘une
bande allongée figurant les faces latérales successives
1, 2, 3, 4 de la charge, cette séquence se répétant autant
de fois que nécessaire pour montrer une période compléter
du programme. . 7 ' ’

La charge 10 et sa palette support sont posées sur
un plateau, non représenté, animé d'un mouvement de rotation
uniforme de maniére que la charge tourne'é vitesse constante
et toujours dans le méme sens autour de son axe verticale.
Devant la charge est monté a poste fixe un dévidoir portant
un rouleau de film. Pour démarrer un programme, on fixe
1'extrémité du film sur une face de la charge, au point
de départ du programme, par exemple par collage ou par
soudage. Plus avantageusement, la fixation de ladite
extrémité peut &tre réalisée en la pingant, & l'aide de
tout dispositif approprié; a la partie supérieure ou a la
partie inférieure de la charge jusqu'a ce que celle-ci
ait effectué un tour complet. L'extrémité pincée se trouve
alors coincée par le film méme et peut &tre relichée.

Un dispositif de guidage,rqui ne fait pas partie de

1la présente invention et qui ne sera donc pas décrit, est

prévu pour amener la bande de film a s'appliquer correcte-
ment sur les faces de la charge.
L'étirage de la bande de film pourra &tre obtenu par

tout procédé connu, par exemple en exercant un freinage

contrdlé de la bobine pendant que l'on enveloppe la charge.

On décrira & présent le programme illustré par les
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figures 1 et 2. Lextrémité de la bande de film 12 tixée

de la bobine est fixée comme indiqué ci-dessus, dans le coin.
inférieur gauche A de la face 1 (figures 1 et 2). A mesure
que la charge tourne autour de son axe, la bande 12 décrit
la diagonale ascendante de la face 1, s’accroche par une
étroite partie de sa largeur au sommet b de la charge,
défini par la face supérieure et les faces 1 et 2, descend
le long de la diagonale descendante de la face 2, s'accroche
gur le sommet C défini par la face inférisure et les faces

2 et 3, remonte le long de la diagonale ascendante de la .
face 3, s'accroche sur le gommet d défini par la face
supérieure et les faces 3 et 4, puis redescend le l@hg de

lz diagonale descendante de la face 4 Jjusqu’au sommet A
défini entre la face infériecure et leg faces 1 et 4.

A ce ztade du programne on est revenu au point de
départ et chacune des faces latérales de la charge a été
recouverte selon une seule diagonale. Si 1l'on poursuivait
1l'emballage selon le m@me programme on repasserait une
seconde couche de f£ilm aux mémes points que précédemment,
ce gui ne présente pas un gram& intérét. Il serait plutdt
gguhaiﬁable de déorire les autres diag@nales des faces
latérales de la charge. On pourrait certes couper la bande
au sommet A, puis recommencer en partant du coin supérieur
a de la face 1, mais on comprend qu’une telle fagon de
procéder introduirait un grand retard puisqu’il faudrait
fixer l'extrémité finale de la premiére bande, puis 1°extré-
mité initiale de la seconde bande.

Selon l'invention, le programme peut &tre poursuivi
sans qu'il soit nécessaire d°interrompre la bande de f£ilm.
On pourrait par exemple, & partir du sommet A auquel la
bande est revenue aprés un tour complet de la charge,
remonter verticalement le long de 1l'ardte A a, puis a
partir du sommet a décrire un tour complet de la charge en
suivant les diagonales des faces 1 & 4, Les figures 1 et 2
montrent une autre fagon de poursulvre le programme. A

partir du sommet A, la bande de film décrit 1l'aréte
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inférieure AB en débordant sur la face inférieure de la
charge, puis 3 partir du sommet B, elle enveloppe les
diagonales des faces 2, 3, 4, 5 pour revenir au sommet B.
La figure 1 montre la charge emballée selon ce programme.
Le programme pourrait &tre poursuivi en décrivant ensuite
1'aréte inférieure BC, puis & partir du sommet C les
diagonaleé des faces 3, 4, 1, 2, et ainsi de suite jusqu'a
ce que la bande soit revenue en A.

Le film étant réalisé en une matiére étirable, il se
déforme dans les portions qui s‘accrochent au sommet pour
s'appliquer étroitement sur les faces de la charge sans que
se forment de portions en saillie.

Pour terminer 1l'opération de 1'emballage, on coupe la
bande de film, et son extrémité finale est soit enduite
d'une matiére collante, soit soudée sur la charge. On peut
également utiliser une bande de film autocollante dont
la face autocollante est protégée par une feuille qui est
retirée de 1l'extrémité a coller. »

Avec référence aux figures 3 et 4, on décrira a présent
un second programme d'emballage. Le point de départ est
situé au sommet A. La bande décrit successivement la
diagonale ascendante de la face 1, longe 1'aréte supérieure
b ¢ en débordant partiellement sur la face supérieure de
la charge, descend le long de la diagonale descendante ¢ b,
s'accroche sur le sommet D, remonte le long de la diagonale
ascendante D a, longe l'aréte a b , descend le long de la
diagonale b C, s'accroche sur le sommet C, remonte le long
de la diagonale C d, longe l'aréte d a, descend le long
de la diagonale a B, s'accroche sur le sommet B, remonte
le long de la diagonale B ¢, ionge 1'aréte ¢ d et enfin
redescend le long de la diagonale d A. Dans ce programme,
les quatre arétes supérieures et les deux diagonales de
chaque face ont été recouvertes.

Le programme illustré schématiquement par la figure 5
différe de celui de la figure 4 par le fait que ce sont les

arétes inférieures de la charge qui sont recouvertes. ILa
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bande décrit donc successivement la diagonale A b, la

diagonale b C, l'aréte CD, la diagonale D a, la diagonale
a B, 1l'aréte BC, la diagonale C d, la diagonale d A,
1l'aréte AB, la diagonale B ¢, la diagonale ¢ D et enfin
1'aréte DA, étant entendu gu’elle s'accroche aux sommets
de la charge chaque fois gu'elle passe d°'une diagonale
d'une face i la diagonale de la face suivante.

Dans le programme de la figure 6, la bande part du
sommet A, décrit successivement la diagonale A b, 1l'aréte
b ¢, la diagonale ¢ D et les ardtes DA et AB, cette
séquence d'opérations pouvant &tre poursuivie autant de
fois qu'on le désire. Etaht donné gue le point de départ
de chaque séquence change, on finit par recouvrir toutes
les diagonales et toutes les arétes supérieures et
inférieures de la charge.

Le programme illustré par la figure 7 est identique
a4 celui de la figure 2 jusqu’d la diagonale a B. Il se
poursuit par un envoulement hélicofdal ascendant partant
du sommet B, s'enroulant autour dé la éharge avec un pas
égal & la hauteur de la charge et s'accrochant sur le
sommet b et par un enroulement hélicofdal descendant de
méme pas que l'enroulement hélicoidal ascendant et aboutis~
sant au sommet B. 7 '

Dans tous les programmes décrits, la bande envelopp@
les arétes horizontales, mais 31 est évident que 1’on peut
imaginer des programmes ou la bande prend appui sur des

arétes verticales.

D'autre part, on peut imaginer un grand nombre d°autres

programmes d'emballages, l°utilisateur choisissant pour
chaque cas, celui gui assure la meilleure cohésion des
articles & 1'intérieur de la charge. Une méme séquence de

programme peut &tre répétée plusiecurs fois, ou bien elle

peut &tre combinée avec unsou plusieurs séquences d°’autres
programmes ou enroulements hélicofdaux de pas correctement
choisi.
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Enfin, 1'invention est également applicable & des
charges ayant toute forme prismatique.
Des essais ont montré que les charges emballées selon

le procédé de 1l'invention restent indéformables mémes

lorsau'’elles sont soumises & de trés fortes accélérations.,
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REVENDICATIONS

l.= Procédé d'emballage d'articles groupés pour former
une charge polvédrique et plus particulidrement parallélé-
pipédique, caractérisé en ce qu'il consiste & envelopper les
faces de la charge au moyen d'une bande de film de largeur
inférieure 4 la hauteur de la charge et gui prend appuil soit
sur les arétes horizontales et/ou verticales, soit sur les
sommets de la charge de fagon & développer des forees de
achésion aussi bien verticales que horizontales.

2.- Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que le film est en une matidre étirable d'épaisseur
comprise entre 20 et 200 microns, de préférence entre 40
et 120 microns. ,

3.= Procédé selon 1'une des revendications 1 et 3,
cavactérisé en ce qu’il consiste a monter la charge sur
une paletite de dimensions inférieures & celles de la face
inférieure de la charge, 3 disposer cet ensemble sur un
plateau qui fait tourner la charge autour de son axe
vertical, & monter & poste fixe devant la charge une bobine
débitrice de film en bande, & fixer 1°extrémité de la bande
tirée de la bobine sur le point de départ du programme
d'emballage suxr la charge, & faire tourner la charge autour
de son axe de fagon que chacune de ses faces se présente tour
3 tour devant la bobine de film,celle=ei se dévidant autcoma=
tiquement, 3 guider la bande pour qu'elle s’appligue a
l'endroit voulu de la charge, tout en exerganﬁ une action
contrdlée de freinage sur la bobine pour que la bande
stétire, & couper la bande lorsque le programme d°’emballage
est achevé et A fixer 1°extrémité finale de la bande sur
la charge.

4.~ Procédé selon la revendication 3, caractérisé en
ce que la fixation de l'extrémité initiale de la bande de
film se fait par soudage, collage ou encbre en pingant,

4 l'aide de tout dispositif approprié, ladite extrémité
a4 la partie supérieure ou 3 la partie inférieure de la

charge, puis & faire tourner la charge d'un tour complet
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jusqu'a ce que la bande vienne coincer 1'extrémité pin?ée.
5. Procédé selon la revendication 3, caractérisé en
ce que la fixation de l'extrémité finale de la bande de
film se fait par soudage, ou collage sur la charge.

6.- Procédé selon l'une des revendications précédentes,
caractérisé en ce que la bande est appliquée sur chaque
face soit le long d'au moins l'une des diagonales, soit
le long d'au moins l'une des arétes horizontales, supérieure
ou inférieure, le passage de la bande d'une face i la sui-
vante s'effectuant par accrochage de 1la bande sur le sommet
défini entre les deux faces ou sur l'une des arétes hori-
zontales.

7.~ Procédé selon l'une des revendications précédentes,
caractérisé en ce que l'emballage est effectué en entourant
la bande autour de la charge en suivant un trajet hélicofdal
ascendant et/ou descendant, la bande s'accrochant sur un
sommet ou sur une aréte & la transition entre le trajet
ascendant et le trajet descendant. '

8.~ Procédé selon l'une des revendications précédentes,
caractérisé en ce que l'enrculement de la bande sur les
faces de la charge se fait selon un programme dont la
période peut &tre répétée autant de fois que cela est
nécessaire pour donner une bonne cohésion aux articles de
la charge.

9.- Procédé selon l'une des revendications précédentes,
caractérisé en ce que deux ou plusieurs programmes 4'enrou-
lement peuvent &tre combinés.

10.- Charge emballée par un procédé conforme 3 1l'une

des revendications précédentes.
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