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L'invention concerne un dispositif et un procédé pour le suremballage de produits (A) identiques ou similaires, et l'encaissage des
produits (A) suremballés. Selon l'invention, le dispositit' de suremballage comporte des moyens de distribution (38) de flans de
suremballage (F) et des moyens de chargement (22) de produits (A) regroupés au sein d'un poste de distribution et de chargement
des lots préparatoires (Lp) et des moyens de fermeture (72) de lots préparatoires (Lp) et des moyens de déchargement (74) de lots
suremballés (Ls) regroupés au sein d'un poste de fermeture et de déchargement des lots suremballés (L;). Le dispositif comporte
également des moyens de réception (50) comportant une premiére paire de conformateur-navettes (52) aptes a la mise en volume
des flans de suremballage (F) autour des produits (A) pour recevoir les lots préparatoires (Lp). Ces conformateur-navettes (52) de
la premiére paire sont agencés sur une premicre voie de distribution (V1) et aptes a étre déplacés le long de la premiére voie de
distribution (V-1) en opposition de phase l'un par rapport a l'autre, de sorte que, en fonctionnement lorsque 1'un des conformateur-
navettes (52) de la premiére paire est en position dans le poste de distribution et de chargement des lots préparatoires (Lp) l'autre
des conformateur-navettes (52) de la premiére paire est en position dans le poste de fermeture et de déchargement des lots
suremballés (L;) et vice-versa.
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Dispositif et procédé pour le suremballage de produits identiques ou similaires et I'’encaissage

des produits suremballés

L'invention concerne le domaine technique de I'emballage. Plus particuliérement, l'invention se
rapporte au domaine du suremballage et de l'encaissage de produits identiques ou similaires

constitués en lot.

L’invention s’applique notamment mais de maniére non exclusive aux cas des produits laitiers frais,
des produits fromagers, des compotes ainsi qu'a tout autre produit de natures ou de destinations
diverses mais pouvant étre considérés comme identiques ou similaires afin de permettre leur

regroupement en lots.

Pour la production de tels lots de produits suremballés, il convient de disposer ou de fabriquer le
contenu a emballer, les emballages primaires (pots et opercules) éventuellement agencés en
plaquettes et les flans de suremballage individualisés. Puis sont réalisés les produits eux-mémes,
c’est-a-dire que les emballages primaires sont emplis avec le ou les contenus souhaités puis fermés
par mise en place des opercules. Puis sont formés les lots de produits par regroupement et
éventuellement superposition de ces produits. Puis, autour de chaque lot de produits est disposé un
flan de suremballage pli¢ et fermé sur lui-méme. Et enfin ces lots de produits suremballés sont
disposés dans une caisse en carton ou matériau analogue pour assurer leur conditionnement et leur

transport vers les marchés de distribution.

Il est connu de l'état de la technique le document EP-A-1 116 676 qui vise une machine de
suremballage comprenant un convoyeur apte a recevoir des groupes de produits successifs pour les
acheminer depuis une localisation amont vers une localisation aval ; une voie d'avancement le long de
laquelle les produits sont acheminés un a un vers ledit convoyeur en étant juxtaposés les uns aux
autres ; des moyens de transfert des produits depuis la voie d'avancement vers le convoyeur, aptes a
prendre et grouper les produits pour former des lots espacés ; et un transporteur apte d'une part a
acheminer un par un des flans de suremballage en carton, posés sensiblement a plat sur le
transporteur, vers ledit convoyeur, et a disposer les flans de suremballage sur le convoyeur en regard
des lots de produits ; des moyens d'entrainement et des moyens de transfert ; et enfin un dispositif de
commande et d'asservissement des moyens d'entrainement, apte a appliquer a chaque moyen

d'entrainement un profil de vitesse préprogrammé en fonction du pas et/ou du type de lots souhaités.

Un tel dispositif présente plusieurs inconvénients.

En premier lieu, il nécessite de juxtaposer, les un derriére les autres, une pluralité de postes de travail
afin d’assurer les différentes étapes du conditionnement des produits en lots suremballés et la mise en
place de ces lots suremballés dans des caisses pour leur manutention. Or, ces postes de travail sont
agencés dans la continuité de lignes de production dont la longueur génére des contraintes

d’encombrement importantes au sein d’une installation de conditionnement.
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En deuxiéme lieu, ce dispositif rend I'opération de suremballage quasiment obligatoire puisque la
disposition en ligne des postes de travail implique que les produits qui n'auraient pas a étre
suremballés doivent malgré tout traverser les postes de suremballage. Cela génére évident une perte
de temps non admissible compte tenu des contraintes imposées pour le conditionnement de certains

produits.

Il est également connu du document FR-A-2 910 879 un dispositif pour le suremballage de produits
disposés en lots autour desquels sont agencés des flans de suremballage. Ce dispositif comporte un
carrousel présentant des réceptacles et quatre postes de travail, répartis autour du carrousel,
comportant respectivement des moyens de distribution de flans de suremballages vers les
réceptacles, des moyens de chargement des produits dans les réceptacles, des moyens de pliage
et/ou de fermeture des flans de suremballage autour des produits afin de former des lots de produits
suremballés et des moyens de déchargement des lots suremballés vers des caisses. Cet agencement
des postes de travail autour du carrousel a vocation a réduire I'encombre de linstallation par rapport

aux dispositifs en ligne tel que celui présenté précédemment.

Toutefois il présente également des inconvénients.

En effet, un tel agencement, compte tenu du positionnement des différents postes de travail autour du
carrousel, implique également que les produits passent devant le poste de suremballage méme
lorsque ces derniers n‘ont pas a étre suremballés en vue de leur conditionnement et qu’ils pourraient

donc s’abstenir d’un passage devant ce poste.

En outre, puisque les postes de travail sont agencés les uns derriére les autres sur la lighe de
production, la cadence de cette installation est nécessairement limitée par le poste de travail le plus
lent, ce qui ne permet pas d’exploiter pleinement la rapidité des autres postes en tirant parti d’éventuel

temps masqués.

Il est également connu de I'état de la technique d’autres dispositifs pour le suremballage de produits
disposés en lots, tels que ceux divulgués par les documents US-A1-2004/031236, DE-A1-21 23 991
US-A-4 463 541 et DE-A1-33 01 013. Mais tout comme les dispositifs présentés ci-avant, ces

dispositifs de I'art antérieur n’assurent pas une cadence suffisante.

Dans ce contexte, la présente invention a pour but de proposer un dispositif et un procédé de
suremballage exempt de lune au moins des limitations précédemment évoquées. Plus
particuliérement, I'invention a pour but de proposer un dispositif et un procédé de suremballage a
encombrement réduit, qui ne nécessite pas nécessairement le passage des lots de produits constitués
au sein d'un poste de travail exclusivement dédié au suremballage et qui assure une cadence de

production optimisée.

A cet effet, et selon un premier aspect, l'invention concerne un dispositif pour le suremballage de

produits identiques ou similaires, et I'encaissage des produits suremballés, comprenant : des moyens

2



10

15

20

25

30

35

40

WO 2012/056185 PCT/FR2011/052521

d’alimentation en flans de suremballage a plat et des moyens d’alimentation en produits mobiles selon
un flux axial entrant, des moyens d’alimentation en caisses vides de produits et des moyens
d’évacuation des caisses emplies des produits suremballés, mobiles selon un flux axial sortant ; des
moyens de distribution aptes a distribuer, de maniére séquentielle, des flans de suremballage a plat
depuis les moyens d’alimentation en flans de suremballage jusqu’'a des moyens de réception en
creux ; des moyens de chargement aptes a charger, de maniére séquentielle, des produits depuis les
moyens d’alimentation en produits dans les moyens de réception, de maniére a constituer des lots
préparatoires composés des produits et, autour, des flans de suremballage mis en volume et ouverts ;
des moyens de fermeture aptes a refermer, de maniere séquentielle, les flans de suremballage mis en
volume et ouverts des lots préparatoires de maniére a constituer des lots suremballés composés de
produits suremballés au moyen des flans de suremballage mis en volume et refermés ; des moyens
de déchargement aptes a décharger, de maniére séquentielle, les lots suremballés depuis les moyens
de réception jusqu’aux caisses alimentées par les moyens d’alimentation en caisses et évacuées, une

fois emplies des produits suremballés par les moyens d’évacuation des caisses emplies.

Selon l'invention les moyens de distribution et les moyens de chargement sont regroupés au sein d’'un
poste de distribution et de chargement des lots préparatoires et les moyens de fermeture et les
moyens de déchargement sont regroupés au sein d’'un poste de fermeture et de déchargement des
lots suremballés ; les moyens de réception comportent une premiére paire de conformateur-
navettes aptes a la mise en volume des flans de suremballage autour des produits pour recevoir les
lots préparatoires ; les conformateur-navettes de la premiére paire sont agencés sur une premiére
voie de distribution et aptes a étre déplacés le long de la premiére voie de distribution en opposition
de phase 'un par rapport a l'autre, de sorte que, en fonctionnement lorsque l'un des conformateur-
navettes de la premiére paire est en position dans le poste de distribution et de chargement des lots
préparatoires l'autre des conformateur-navettes de la premiére paire est en position dans le poste de

fermeture et de déchargement des lots suremballés et vice-versa.

Selon une réalisation, le dispositif comporte le poste de distribution et de chargement des lots

préparatoires et le poste de fermeture et de déchargement des lots suremballés uniquement.

Selon une réalisation, le dispositif comprend des moyens de disposition de matiére adhésive apte a
permettre que de la matiére adhésive soit disposée sur une portion des flans de suremballage mis en
volume et ouverts de maniére a maintenir fermés les lots suremballés comprenant les flans de

suremballage mis en volume et refermés.

Dans ce cas, selon une réalisation les moyens de disposition de matiére adhésive sont agencés a
proximité de la premiére voie de distribution, entre le poste de distribution et de chargement des lots
préparatoires et le poste de fermeture et de déchargement des lots suremballés, de maniére a
permettre la disposition a la volée de la matiére adhésive sur les portions des flans de suremballage

mis en volume et ouverts lors des passages de ces flans de suremballage mis en volume et ouverts
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entre le poste de distribution et de chargement des lots préparatoires et le poste de fermeture et de

déchargement des lots suremballés.

Dans ce cas, selon une autre réalisation les moyens de disposition de matiére adhésive sont agencés
dans le poste de fermeture et de déchargement des lots suremballés, de maniére a permettre la
disposition de matiére adhésive sur les portions des flans de suremballage mis en volume et ouverts
lorsque ces flans de suremballage mis en volume et ouverts sont en position dans le poste de
fermeture et de déchargement des lots suremballés et avant la mise en ceuvre des moyens de

fermeture.

Selon une réalisation, le dispositif comprend des moyens de distribution d’éléments d’information ou
d’ornementation aptes a apposer des éléments d’information ou d’ornementation sur une portion des

flans de suremballage mis en volume et ouverts.

Dans ce cas, selon une réalisation les moyens de distribution d’éléments d’information ou
d'ornementation sont agencés a proximité de la premiére voie de distribution, entre le poste de
distribution et de chargement des lots préparatoires et le poste de fermeture et de déchargement des
lots suremballés, de maniére a permettre la distribution a la volée des éléments d’information ou
d'ornementation sur les portions des flans de suremballage mis en volume et ouverts lors des
passages de ces flans de suremballage mis en volume et ouverts entre le poste de distribution et de

chargement des lots préparatoires et le poste de fermeture et de déchargement des lots suremballés.

Dans le cas ou les moyens de disposition de matiére adhésive et les moyens de distribution
d’éléments d’information ou d'ornementation sont agencés a proximité de la premiére voie de
distribution, entre le poste de distribution et de chargement des lots préparatoires et le poste de
fermeture et de déchargement des lots suremballés, selon une réalisation les moyens de disposition
de matiére adhésive et les moyens de distribution d’éléments d’ornementation sont structurellement et

fonctionnellement liés entre eux.

Selon une réalisation, les éléments d’information ou d’ornementations sont choisis parmi : de I'encre,

des étiquettes autocollantes et analogues.

Selon une réalisation, les moyens de réception comportent une deuxiéme paire de conformateur-
navettes aptes a la mise en volume les flans de suremballage autour des produits pour recevoir les
lots préparatoires ; les conformateur-navettes de la deuxiéme paire étant agencés sur une deuxiéme
voie de distribution et aptes a étre déplacés le long de la deuxiéme voie de distribution en opposition
de phase 'un par rapport a l'autre, de sorte que, en fonctionnement lorsque l'un des conformateur-
navettes de la deuxiéme paire est en position dans le poste de distribution et de chargement des lots
préparatoires l'autre des conformateur-navettes de la deuxiéme paire est en position dans le poste de

fermeture et de déchargement des lots suremballés et vice-versa.
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Selon une réalisation, la premiére et/ou la deuxiéme voie de distribution comportent un rail de support
s'étendant selon une direction longitudinal ; des moyens de transmission supportés par le rail de
support et aptes a entrainer les conformateur-navettes dans un mouvement de va-et-vient selon la
direction longitudinale du rail de support et un moteur d’entrailnement apte a mettre en mouvement les

moyens de transmission.

Dans ce cas, selon une réalisation les moyens de transmission présentent une premiére portion et
une deuxiéme portion aptes a entrainer, respectivement, I'un et 'autre des conformateur-navettes de

la premiére paire et/ou de la deuxiéme paire dans des sens opposés.

Les moyens de transmission peuvent alors, selon une premiére variante, comprendre un ou deux

éléments de transmission fermés, tel qu’une courroie ou une chaine.

Dans le cas ou les moyens de réception comportent une deuxiéme paire de conformateur-navettes
agencés sur une deuxiéme voie de distribution, selon une réalisation le rail de support de la deuxiéme

voie de distribution est paralléle et en regard du rail de support de la premiére voie de distribution.

Dans le cas ou les moyens de réception comportent une deuxiéme paire de conformateur-navettes
agencés sur une deuxiéme voie de distribution, selon une réalisation le moteur d’entrainement de la
premiére voie de distribution constitue également le moteur d’entrainement de la deuxiéme voie de

distribution.

L'invention concerne également, selon un second aspect, un procédé de suremballage de produits
identiques ou similaires, et d’encaissage des produits suremballés, comprenant une pluralité d’étapes
consistant a: disposer de moyens dalimentation en flans de suremballage a plat, de moyens
d’alimentation en produits mobiles selon un flux axial entrant, de moyens d’alimentation en caisses
vides de produits et de moyens d’évacuation des caisses emplies des produits suremballés mobiles
selon un flux axial sortant ; distribuer, de fagon séquentielle, des flans de suremballage a plat depuis
les moyens d’alimentation en flans de suremballage jusqu'a des moyens de réception en creux ; et
charger, de fagon séquentielle, des produits depuis les moyens d’alimentation en produits dans les
moyens de réception, de maniére a constituer des lots préparatoires composés des produits et,
autour, des flans de suremballage mis en volume et ouverts ; refermer, de fagon séquentielle, les flans
de suremballage mis en volume et ouverts des lots préparatoires de maniére a constituer des lots
suremballés composés de produits suremballés au moyen des flans de suremballage mis en volume
et refermés ; décharger, de fagon séquentielle, les lots suremballés depuis les moyens de réception
jusgqu’aux caisses alimentées par les moyens d’'alimentation en caisses et évacuées, une fois emplies

des produits suremballés par les moyens d’évacuation des caisses emplies.

Selon linvention : les moyens de réception comportent une premiére paire de conformateur-navettes
participant, alternativement, a la mise en volume les flans de suremballage autour des produits lors de

la réception des lots préparatoires; lors d’une premiére phase les étapes de distribution des flans de
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suremballage et de chargement des produits sont réalisées 'une aprés I'autre au sein d’'un poste de
distribution et de chargement des lots préparatoires ou se trouve I'un des conformateur-navettes de la
premiére paire et, simultanément ; et lors de cette premiére phase également les étapes de fermeture
des flans de suremballage mis en volume et ouverts et de déchargement des lots suremballés
jusqu'aux caisses sont réalisées l'une aprés lautre au sein d’'un poste de fermeture et de
déchargement des lots suremballés ou se trouve l'autre des conformateurs-navettes de la premiére
paire ; lors d’'une deuxiéme phase les conformateur-navettes de la premiére paire, agencés sur une
premiére voie de distribution, sont déplacés le long de la premiére voie de distribution en opposition
de phase l'un par rapport a l'autre, de sorte que I'un des conformateur-navettes de la premiére paire
est déplacé depuis le poste de distribution et de chargement des lots préparatoires et vers le poste de
fermeture et de déchargement des lots suremballés tandis que l'autre des conformateur-navettes de la
premiére paire est déplacé depuis le poste de fermeture et de déchargement des lots suremballés et

vers le poste de distribution et de chargement des lots préparatoires.

Selon une réalisation, le procédé utilise le poste de distribution et de chargement des lots

préparatoires et le poste de fermeture et de déchargement des lots suremballés uniquement.

Selon une réalisation, le procédé comporte une étape consistant a distribuer une matiére adhésive sur
une portion des flans de suremballage mis en volume et ouverts de maniére a maintenir fermés les

lots suremballés comprenant les flans de suremballage mis en volume et refermés.

Dans ce cas, selon une réalisation I'étape de distribution de la matiére adhésive consiste a disposer a
la volée, entre le poste de distribution et de chargement des lots préparatoires et le poste de fermeture
et de déchargement des lots suremballés, de la matiére adhésive sur les portions des flans de
suremballage mis en volume et ouverts lors des passages de ces flans de suremballage mis en
volume et ouverts entre ledit poste de distribution et de chargement des lots préparatoires et ledit
poste de fermeture et de déchargement des lots suremballés, avant la mise en ceuvre de I'étape de

fermeture des flans de suremballages.

Dans ce méme cas, selon une variante I'étape de distribution de la matiére adhésive consiste a
distribuer, au sein du poste de fermeture et de déchargement des lots suremballés, de la matiére
adhésive sur les portions des flans de suremballage mis en volume et ouverts lorsque ces flans de
suremballage mis en volume et ouverts sont en position dans le poste de fermeture et de
déchargement des lots suremballés, avant la mise en ceuvre de I'étape de fermeture des flans de

suremballages F.

Selon une réalisation, le procédé comporte une étape consistant a distribuer des éléments
d'information ou d'ornementation de maniére a apposer ces éléments d’information ou

d’'ornementation sur une portion des flans de suremballage mis en volume et ouverts.
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Dans ce cas, l'étape de distribution des éléments d’information ou d'ornementation consiste a
distribuer a la volée, entre le poste de distribution et de chargement des lots préparatoires et le poste
de fermeture et de déchargement des Ilots suremballés, des éléments d’information ou
d'ornementation sur les portions des flans de suremballage mis en volume et ouverts lors des
passages de ces flans de suremballage mis en volume et ouverts entre le poste de distribution et de

chargement des lots préparatoires et le poste de fermeture et de déchargement des lots suremballés.

Selon une réalisation : les moyens de réception comportent une deuxiéme paire de conformateur-
navettes participant alternativement a la mise en volume des flans de suremballage autour des
produits lors de la réception des lots préparatoires ; dans lequel lors de la premiére phase, I'un des
conformateur-navettes de la deuxiéme paire est en position dans le poste de distribution et de
chargement des lots préparatoires tandis que l'autre des conformateur-navettes de la deuxiéme paire
est en position dans le poste de fermeture et de déchargement des lots suremballés ; dans lequel lors
de la deuxiéme phase, les conformateur-navettes de la deuxiéme paire, agencés sur une deuxiéme
voie de distribution, sont déplacés le long de la deuxiéme voie de distribution en opposition de phase
I'un par rapport a l'autre de sorte que I'un des conformateur-navettes de la deuxiéme paire est déplacé
depuis le poste de distribution et de chargement des lots préparatoires et vers le poste de fermeture et
de déchargement des lots suremballés tandis que l'autre des conformateur-navettes de la deuxiéme
paire est déplacé depuis le poste de fermeture et de déchargement des lots suremballés et vers le

poste de distribution et de chargement des lots préparatoires.

Dans ce cas, selon une réalisation les conformateur-navettes de la premiére paire et les

conformateur-navettes de la deuxiéme paire sont entrainés par un moteur d’entrainement unique.

D’autres caractéristiques et avantages de I'invention ressortiront clairement de la description qui en
est faite ci-aprés, a titre indicatif et nullement limitatif, en référence aux dessins annexés, dans

lesquels :

» Lafigure 1 est une vue d’ensembile partielle, en perspective d’'une machine de suremballage selon
l'invention, sur laquelle se trouvent des produits, des flans de suremballage a plat, des caisses
vides et des lots suremballés agencés dans des caisses ;

» La figure 2A est une vue de détail en perspective partielle des moyens d’alimentation en produits
selon un flux axial entrant, appartenant a la machine de suremballage de la figure 1 ;

» La figure 2B est une vue de détail en vue de dessus des moyens d’alimentation en produits selon
le flux axial entrant et, plus particulierement, de moyens d’entrainement synchronisés des produits
appartenant a ces moyens d’alimentation ;

» La figure 3A est une vue de détail en perspective partielle des moyens d’alimentation en flans de
suremballage appartenant a la machine de suremballage de la figure 1 et comportant plusieurs

magasins de flans de suremballage a plat et empilés ;
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» La figure 3B est une vue de détail en perspective partielle des moyens de distribution de flans de
suremballage appartenant a la machine de suremballage de la figure 1 et comportant notamment
des moyens de dépilage 40 des flans de suremballage ;

» La figure 4 est une vue de détail en perspective partielle des moyens d’alimentation en produits,
de moyens d’entrainement synchronisés des produits, des moyens d’alimentation en flans de
suremballage et des moyens de distribution de flans de suremballage appartenant a la machine
de suremballage de la figure 1 ;

» La figure 5 est une vue de détail en perspective partielle des moyens de réception appartenant a
la machine de suremballage de la figure 1 et comportant une premiére paire de conformateur-
navettes capables de se déplacer dans un mouvement de va-et-vient le long d’'une premiére voie
de distribution ;

» La figure 6 est une vue de détail en perspective partielle de moyens de réception et de
conformation appartenant a la machine de suremballage de la figure 1 ;

» Les figures 7A et 7B sont des vues de détail en perspective partielles de moyens de fermeture
des flans de suremballages et de moyens de déchargement des lots suremballés dans des
caisses permettant le conditionnement et la manutention des lots suremballés positionnés au sein
du poste de fermeture et de déchargement de la machine de suremballage de la figure 1 ;

» La figure 8 est une vue de détail en perspective partielle d’'un mode de réalisation des moyens de
réception appartenant & une machine de suremballage selon I'invention comportant une premiére

et une deuxiéme paires de conformateur-navettes.

L’invention se rapporte au suremballage, dans un flan de suremballage F, de produits A identiques ou
similaires, c'est-a-dire présentant des dimensions relativement proches les uns des autres mais

éventuellement certaines distinctions notamment d’ordre ornemental.

Ces produits A peuvent, selon une réalisation non limitative étre agencés en plaquettes P comportant
chacune une pluralité d’articles A sensiblement de méme longueur dans une direction de défilement D
qui est qualifiée de longitudinale. Les produits A, ou éventuellement les plaquettes P de produits A,
sont disposés en une ou plusieurs colonnes, une ou plusieurs lignes et/ou une ou plusieurs couches

afin de former des lots L de produits A.

Les produits A sont typiquement des emballages primaires tels que des pots en matiére plastique, en
carton paraffiné ou analogue destinés a étre fermé par des opercules et contenant des produits laitiers
frais ou ultra-frais tels que yaourts et assimilés, cremes dessert, glaces et assimilés, mais également
des produits fromagers, des compotes. Tout cela n'est quexemplatif et non limitatif et le terme
« produit » signifie par convention un emballage primaire empli de son contenu. Dans une réalisation
typique, les produits A ont une forme générale cylindrique ou prismatique ou pseudo cylindrique ou
pseudo prismatique ou ovoide ou analogue avec un axe disposé normalement verticalement. Dans
une réalisation typique, un tel produit A présente une longueur longitudinale de l'ordre de quelques

centimétres.
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Les lots L de produits A sont destinés a étre suremballés de maniére a constituer des lots suremballés
Ls. Ce suremballage est typiquement réalisé a partir d’'un flan de suremballage F, en carton plat ou en
matériau analogue, présentant des prédécoupes et des lignes de pliure agencées de maniére a

faciliter sa conformation selon une forme prédéterminée.

Le procédé peut étre mis en ceuvre et le dispositif peut fonctionner lorsque I'on dispose de produits A
et de flans de suremballage F élaborés séparément. En particulier le procédé selon l'invention peut
étre mis en ceuvre et la machine selon linvention peut étre installée en aval, notamment
immédiatement en aval ou quasiment immédiatement en aval, d’'une lighe ou d’'une unité d’élaboration

des articles A (formation du contenu, emplissage et fermeture).

Ainsi, on dispose d’'un flux axial entrant 10 de produits A.

Le dispositif selon l'invention, tel que représenté sur la figure 1, comporte un béti et des éléments
support appropriés (représentés en partie seulement). Ce dispositif s’étend dans un plan sensiblement

horizontal.

Le dispositif comporte en premier lieu des moyens d’alimentation 12 en produits A.

Ces moyens d’alimentation 12 en produits A permettent de transporter ces produits A selon le flux
axial entrant 10, le long de la direction de défilement D qui est également la direction du mouvement
d’entrainement des parties et organes d’entrainement des moyens d’alimentation 12, tels que

convoyeurs ou moyens convoyeur.

La direction D est également qualifiée de « longitudinale ». Par ailleurs, la direction horizontale

perpendiculaire a la direction longitudinale D est qualifiée de « transversale ».

Les convoyeurs ou moyens convoyeur et donc les produits A sont aptes a se mettre en mouvement le
long de la direction longitudinale D dans un sens donné, ce qui permet de définir sur les moyens

d’alimentation 12 un c6té amont et un cété aval.

Une partie des moyens d’alimentation 12 en produits A sont représentés de fagon plus détaillée sur
les figures 2A et 2B

Ces moyens d’alimentation 12 en produits A comportent notamment deux tapis transporteur 14 a
bandes disposés en sortie ou a proximité de la sortie d’'une ligne ou d’une unité d’élaboration des
articles A. Ces deux tapis transporteur 14 entrainent les produits A le long de la direction longitudinale

D depuis le coté amont et jusqu’au coté aval.

Ces moyens d’alimentation 12 comportent également des moyens d’entrainement synchronisés 16

des produits A permettant d’accélérer, de ralentir ou de stopper les produits A par rapport au
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déplacement des tapis transporteurs 14 lorsque ces produits A se trouvent a l'intérieur d’'une zone dite
de chargement 20. Les moyens d’entrainement synchronisés 16 assurent donc un positionnement
précis des produits A. Plus particuliérement, ces moyens d’entrainement synchronisé 16 des produits
A comportent deux systémes a vis sans fin agencés en regard I'un de l'autre afin de contraindre le
positionnement des produits A dans la direction longitudinale D et dans la direction transversale. Le

positionnement des produits A dans la zone de chargement 20 est ainsi maitrisé et précis.

Les moyens d’alimentation 12 comportent, en outre, des capteurs de positionnement 18 permettant
d’identifier la position des produits A le long du flux axial entrant 10 et, notamment, de déterminer

lorsque ces produits A sont positionnés a l'intérieur de la zone de chargement 20.

Les moyens d’entrainement synchronisés 16 sont asservis a ces capteurs de positionnement 18 et
permettent de maintenir en position les produits A lorsqu’ils se situent a l'intérieur de cette zone de

chargement 20.

Le dispositif selon I'invention comporte également des moyens de chargement 22 en produits A.

Ces moyens de chargement 22 en produits A sont aptes a charger, de maniére séquentielle, des
produits A depuis les moyens d’alimentation 12 en produits A dans des moyens de réception en creux

(décrit ultérieurement).

Ces moyens de chargement 22 comportent une ou plusieurs tétes de préhension 24 aptes a saisir les
produits A de maniére a les déplacer depuis la zone de chargement 20 et vers les moyens de
réception en creux. Avantageusement, lesdits moyens de chargement 22 comportent suffisamment de
tétes de préhension 24 pour assurer la manipulation et le déplacement de produits A constituant un ou
plusieurs lots L. Toutefois, cette manipulation peut, selon les circonstances, étre réalisée en un temps

ou en plusieurs temps.

Les tétes de préhension 24 sont aptes a se déplacer, d’'une part, dans la direction transversale
perpendiculaire a la direction longitudinale D et, d’autre part, dans la direction verticale afin d’extraire,
par le haut, les produits A de la zone de chargement 20 et de les transporter, dans la direction

transversale, jusqu’aux moyens de réception en creux.

Comme précédemment, il convient de noter que ces tétes de préhension 24 peuvent étre asservies
sur les capteurs de positionnement 18 afin d’engager la manipulation et le déplacement des produits A
lorsque ces derniers se trouvent en position ou sont en voie de se trouver en position dans la zone de

chargement 20.

Le dispositif présente également des moyens d’alimentation 32 en flans de suremballage F.

10
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Ces moyens d’alimentation 32 en flans de suremballage F, tels que représentés sur la figure 3a,
comportent un ou plusieurs magasin(s) 34 de flans de suremballage F a plat et empilés, situé en
regard de la zone de chargement 20 et décalé dans la direction transversale vis-a-vis de cette zone de
chargement 20. D’autre part, lorsque les moyens d’alimentation 32 en flans de suremballage F
comportent plusieurs magasins 34, ces derniers sont adjacents les uns aux autres ; ce qui permet de

faciliter leur manipulation.

Dans les magasins 34, représentés sur la figure 3a, les flans de suremballage F sont empilés, inclinés
par rapport a la verticale et portés par les organes support des magasins 34 vers la sortie du magasin
34. Ainsi lorsque une premiere série de flans de suremballage F a utiliser est extraite des magasins
34, les flans de suremballage F suivants — qui étaient précédemment empilés sur les flans F de cette
premiére série — viennent prendre position contre les organes support du magasin 34, préts a étre

extraits a leur tour.

Les moyens d’alimentation 32 en flans de suremballage F comportent également des capteur de
présence 36 supportés par les magasins 34 et permettant de déterminer la quantité de flans de

suremballage F restant & disposition dans ces magasins 34.

De cette fagon, lorsqu’'un magasin 34 ne contient plus qu’une quantité limitée prédéterminée de flans
de suremballage F, les capteurs de présence 36 le signalent et transmettent soit des instructions
d’approvisionnement des magasins 34 en flans de suremballage F soit des instruction d’utilisation de

flans de suremballage F provenant de magasins 34 adjacents non vidés.

Le dispositif comporte aussi des moyens de distribution 38 en flans de suremballage F.

Ces moyens de distribution 38 en flans de suremballage F, tels que représentés sur la figure 3b, sont
aptes a distribuer, de maniére séquentielle, des flans de suremballage F a plat depuis les moyens
d’alimentation 32 en flans de suremballage F et jusqu’aux moyens de réception en creux. Ces moyens

de distribution 38 sont notamment constitués de moyens de dépilage 40 des flans de suremballage F.

Dans la réalisation de la figure 3b, ces moyens de dépilage 40 présentent la forme d'une roue de
dépilage 42 montée a rotation autour d’'un axe transversal 42a, supportant une pluralité de bras
radiaux 44 terminés par des ventouses de succion 46. Des moyens moteurs entrainent la roue de

dépilage 42.

Avec de tels moyens, les ventouses de succion 46 des bras radiaux 44 arrivant vers la sortie du
magasin 34 peuvent saisir puis déplacer au fur et & mesure les premiers flans de suremballage F se
présentant en sortie des magasins 34. Bien entendu, cette forme de réalisation des moyens de

distribution 38 n’est qu'exemplative et nullement limitative.

Les flans de suremballage F ainsi dépilés sont déposés, aprés rotation, a plats sur les moyens de

réception en creux, comme représenté sur la figure 4.

11
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Le dispositif selon I'invention présente des moyens de réception 50 en creux.

Plus particuliérement et selon l'invention, les moyens de chargement 22 en produits A et les moyens
de distribution 38 en flans de suremballage F sont disposés autour des moyens de réception 50 en

creux de maniére a former un poste de distribution et de chargement de lots préparatoires Lp.

C’est notamment ce que représente la figure 5.

Selon l'invention, ces moyens de réception 50 comportent une premiére paire de conformateur-
navettes 52 capables de se déplacer dans un mouvement de va-et-vient de maniére a se trouver

alternativement au sein du poste de distribution et de chargement de lots préparatoires Lp.

Chaque conformateur-navettes 52 présente un ou plusieurs socle(s) creux doté(s) d’'une base et d’'une
paroi périphérique définissant au moins une cavité de réception 54 ouverte vers le haut en condition
normale d’utilisation. Chaque cavité de réception 54 est capable de contenir un ou plusieurs lot(s) L de

produits A entouré(s) d’un flan de suremballage F.

A cet effet, la cavité de réception 54 de chaque socle creux présente des dimensions trés légérement
supérieures aux dimensions des lots L de produits A de maniére a assurer la réception, en sus du lot

L de produits A, d’une surépaisseur correspondant aux dimensions d’un flan de suremballage F.

Selon la réalisation de la figure 5, chaque conformateur-navette 52 présente trois socles distincts,
dotés de deux cavités de réception 54 chacun et pouvant donc accueillir deux lots L de produits A au

moins partiellement entourés de flans de suremballage F.

Toutefois, d’autres réalisations sont également envisageables et la réalisation illustrée par la figure 5

n’'est qu'exemplative et nullement limitative.

Lorsqu’un conformateur-navette 52 est en position au sein du poste de distribution et de chargement

de lots préparatoires Lp:

» les moyens de distribution 38 en flans de suremballage F sont capables de déposer les flans de
suremballage F a plats, dans une position prédéterminée vis-a-vis de la partie supérieure ouverte
de ce conformateur-navette 52 et en regard de la cavité de réception 54 de ce dernier ; et

= les moyens de chargement 22 des produits A sont aptes a charger les produits A, constitué en
lots L, a lintérieur des cavités de réception 54, en générant la mise en volume des flans de
suremballage F contre la base et les parois périphériques définissant la cavité de réception 54 des

conformateur-navettes 52.

12
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La mise en place des flans de suremballage F d’abord, puis des produits A dans les conformateur-
navettes 52 permet ainsi de former des lots préparatoires Lp composés des produits A et, autour, des

flans de suremballage F mis en volume et ouverts.

Selon une réalisation, il convient de noter que le poste de distribution et de chargement des lots
préparatoires Lp peut comprendre des moyens de réception et de conformation 62 des flans de
suremballage F permettant, d'une part, d'assurer un positionnement précis des flancs de
suremballage F vis-a-vis des conformateur-navettes 52 et, d’autre part, de faciliter le pliage et la
conformation de ces flans de suremballage F pour leur mise en volume a l'intérieur de la cavité de

réception 54 des conformateur-navettes 52.

Une réalisation de ces moyens de réception et de conformation 62 est représentée sur la figure 6.

Selon cette réalisation, les moyens de réception et de conformation 62 comportent un plan de support
64 apte a supporter les flans de suremballage F distribués a plats par les moyens de distribution 38.
Ces moyens de réception et de conformation 62 comportent également des doigts de positionnement
66 agencés sur le plan de support 64 et définissant le pourtour de zones de réception 66A des flans
de suremballage F a plat. Le positionnement des flans de suremballage F vis-a-vis de la cavité de
réception 54 des conformateur-navettes 52 est alors assurée par et optimisé grace a ces doigts de

positionnement 66.

D’autre part, ces moyens de réception et de conformation 62 comportent également une ouverture 68
agencée dans le plan de support 64 en regard de la cavité de réception 54 des conformateur-
navettes 52 et définie par une bordure 70 participant a la conformation et la mise en volume des flans
de suremballage F lors de la mise en place des produits A constitués en lot L a l'intérieur de la cavité

de réception 54.

Le fait que ces moyens de réception et de conformation 62 soient dans une position fixe au sein du
poste de distribution et de chargement de lots préparatoires Lp permet d’assurer le positionnement
des flans de suremballage F avant méme que les conformateur-navette 52 soient en position au sein
de ce poste de distribution et de chargement de lots préparatoires Lp. Toutefois, selon une variante de
réalisation, les moyens de réception et de conformation 62 pourraient également étre agencés

directement sur les conformateur-navettes 52.

Les moyens de réception 50 comportent également une premiére voie de distribution V.

Cette premiére voie de distribution V, est formée par un rail de support 56 s’étendant, a I'horizontal,
selon la direction longitudinale D. Plus précisément, le rail de support 56 est positionné entre la zone

de chargement 20 des moyen d’alimentation 12 en produits A et les moyens d’alimentation 32 en flans

de suremballage F. Ce rail de support 56 s’étend en dehors du poste de distribution et de chargement
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de lots préparatoires Lp et vers un poste de fermeture et de déchargement de lots suremballés Ls

(décrit ultérieurement).

Les conformateur-navettes 52 de la premiére paire, supportés par le rail de support 56, sont aptes a
se déplacer dans la direction longitudinale D, le long de ce rail de support 56. Ainsi, ces conformateur-
navettes 52 sont aptes a passer successivement et alternativement d’'une position ou ils se trouvent
au sein du poste de distribution et de chargement de lots préparatoires Lp & une position ou ils se

trouvent au sein du poste de fermeture et de déchargement de lots suremballés Ls.

Plus particulierement, ces conformateur-navettes 52 sont aptes a se déplacer le long de la premiére
voie de distribution V,; en opposition de phase l'un par rapport a lautre, de sorte que, en
fonctionnement lorsque I'un des conformateur-navettes 52 de la premiére paire est en position dans le
poste de distribution et de chargement des lots préparatoires, l'autre des conformateur-navettes 52 de
la premiére paire est en position dans le poste de fermeture et de déchargement des lots suremballés

et vice-versa.

Cet agencement permet d’obtenir un dispositif a encombrement réduit qui ne nécessite pas
nécessairement le passage des lots de produits constitués au sein d’'un poste de travail exclusivement
dédié au suremballage et qui assure une cadence de production optimisée. La cadence de
chargement et de préparation des lots préparatoires Lp et de fermeture et de déchargement de lots

suremballés Ls peut étre facilement optimisée.

Pour générer le déplacement de la premiére paire de conformateur-navettes 52, les moyens de
réception 50 comportent des moyens de transmission 58, supportés par le rail de support 56, qui sont
aptes a entrainer les conformateur-navettes 52 dans un mouvement de va-et-vient selon la direction
longitudinale D. Pour actionner ces moyens de transmission 58, les moyens de réception 50

comportent également un moteur d’entrainement 60.

Les moyens de transmission 58 présentent une premiére portion et une deuxiéme portion aptes a
entrainer, respectivement, I'un et l'autre des conformateur-navettes 52 de la premiére paire dans des
sens opposés. Pour ce faire, les moyens de transmission 58 peuvent soit comprendre un élément de
transmission fermé tel qu'une courroie ou une chaine, soit comprendre deux éléments de transmission

ouverts tels que des crémailléres mis en mouvement dans des sens opposeés.

Le dispositif comporte également des moyens de fermeture 72 des flans de suremballages F.

Ces moyens de fermeture 72 des flans de suremballages F, représentés sur les figure 7a et 7b, sont
aptes a refermer, de maniére séquentielle, les flans de sur emballages F mis en volume et ouverts des

lots préparatoires Lp agencés dans les conformateur-navettes 52, lorsque ces conformateur-navettes

52 sont positionnés au sein du poste de fermeture et de déchargement des lots suremballés Ls.
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Ainsi, ces moyens de fermeture 72 sont aptes, a partir des lots préparatoires Lp agencés dans les
conformateur-navettes 52, a constituer des lots suremballés Ls composés de produits A suremballés

présentant des flans de sur emballages F mis en volume et fermés.

Plus particulierement, ces moyens de fermetures 72 comprennent des rouleaux de pliage 72a aptes a
se déplacer dans la direction transversale de maniére a replier la portion ouverte des flans de
suremballage F des lots préparatoires Lp et former ainsi des lots suremballés Ls mis en volume et

fermés.

Pour assurer la fermeture des flans de suremballage F mis en volume et fermés formant les lots
suremballés Ls, il peut étre prévu d’enduire de matiére adhésive une portion des flans de

suremballage F mis en volume et ouverts constituant les lots préparatoires Lp.

Selon une réalisation, le dispositif peut comprendre des moyens de disposition 73 de matiére
adhésive agencés a proximité de la premiére voie de distribution, entre le poste de distribution et de
chargement des lots préparatoires Lp et le poste de fermeture et de déchargement des lots
suremballés Ls. Ainsi, la matiére adhésive peut étre déposée a la volée sur les portions des flans de
suremballage F mis en volume et ouverts lors des passages de ces flans de suremballage F mis en
volume et ouverts entre le poste de distribution et de chargement des lots préparatoires et le poste de

fermeture et de déchargement des lots suremballés.

Selon une variante, les moyens de disposition 73 de matiere adhésive peuvent également étre
agencés dans le poste de fermeture et de déchargement des lots suremballés Ls de maniére a
déposer cette matiére adhésive lorsque les flans de suremballage F mis en volume et ouverts sont en
position dans le poste de fermeture et de déchargement des lots suremballés Ls et avant la mise en

ceuvre des moyens de fermeture 72.

Le dispositif comporte en outre des moyens de déchargement 74 des lots suremballés Ls.

Ces moyens de déchargement 74 des lots suremballés Lg, représentés sur la figure 7B sont capables
de décharger, de maniére séquentielle, les lots suremballés Ls depuis les moyens de réception 50 en
creux et jusqu'a des caisses 76 permettant le conditionnement et la manutention des lots suremballés
Ls.

Pour ce faire, les moyens de déchargement 74 sont associés a des moyens d'alimentation 78 en
caisses 76, d'une part, et a des moyens d'évacuation (décrit ultérieurement) des caisses 76 emplies
de lots suremballés Lg, d'autre part.

Selon une réalisation, les moyens d'alimentation 78 en caisses 76 permettent de transporter les

caisse 76 selon un flux axial sortant 80 orienté selon une direction de défilement D’ également
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qualifiée de « longitudinale » et qui est, de préférence, paralléle a la direction longitudinale D du flux

axial entrant 10 de produits A.

Les convoyeurs ou moyens convoyeur et donc les caisses 76 sont aptes a se mettre en mouvement le
long de la direction longitudinale D’ dans un sens donné opposé au sens de déplacement des produits

A selon le flux axial entrant 10.

Ces moyens d’alimentation 78 en caisses 76 sont représentés sur les figures 1 et 7A.

A titre d'exemple, les moyens d'alimentation 78 en caisses 76 comprennent notamment un tapis
transporteur 82 a bandes disposé en sortie ou a proximité de la sortie d’'une ligne ou d’une unité
d’élaboration de caisse 76. Ce tapis transporteur 82 entraine les caisses 76 le long de la direction
longitudinale D’ dans le sens opposé au sens de déplacement des produits A selon le flux axial

entrant 10.

Les moyens d'alimentation 78 en caisses 76 sont synchronisés vis-a-vis des moyens de
déchargement 74 de maniére a permettre l'accélération, le ralentissement ou l'arrét des caisses 76 le
long du flux axial sortant 80. De cette fagon, il est possible d'assurer un positionnement précis des
caisses 76 vis-a-vis des moyens de déchargement 74 afin d'opérer le déchargement des lots

suremballés Ls dans les caisses 76.

Les moyens d’alimentation 78 comportent, en outre, des capteurs de positionnement 84 permettant
d’identifier la position des caisses 76 le long du flux axial sortant 80 et, notamment, de déterminer
lorsque ces caisses 76 sont au bon emplacement pour réaliser le déchargement. Le tapis transporteur
82 qui est asservi a ses capteurs de positionnement 78 est alors stoppé afin de réaliser le

déchargement des lots suremballés Ls a l'intérieur des caisses 76.

Le dispositif comporte par ailleurs des moyens d'évacuation 86 des caisses 76.

Ces moyens d’évacuation 86 des caisses 76 sont, par exemple, réalisés par un tapis transporteur
permettant de mettre en mouvement et de transporter les caisses 76 emplies de lots suremballés Ls a

distance du poste de fermeture et de déchargement des lots suremballés Ls.

A titre d'exemple, les moyens d’évacuation 86 des caisses 76 comprennent, par exemple, un tapis
transporteur 88 a bandes disposé en sortie ou a proximité des moyens d’alimentation 78 en caisses
76 de maniére a mettre les caisses 76 emplies de lots suremballés Ls a distance du poste de

fermeture et de déchargement desdits lots suremballés Ls.

Ce tapis transporteur 88 entraine les caisses 76 le long d’une direction de sortie qui peut étre, par

exemple, transversale a la direction longitudinale D’ des moyens d’alimentation 78 en caisses 76. De
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cette facon, les moyens d’évacuation 86 des caisses 76 permettent d’entrainer les caisses 76 emplies

de lots suremballés Ls vers un poste de manutention, par exemple.

Le dispositif peut comporter des moyens de distribution d’éléments d’information ou d’'ornementation.

Ces moyens de distribution d’éléments d’information ou d’ornementation (non représentés) peuvent
alors permettre d’apposer des éléments d’information ou d’ornementation correspondant par exemple
a des étiquettes commerciales, des étiquettes RFID, des étiquettes a code-barres, de I'encre, des

illustrations autocollantes ou analogues sur une portion des flancs de suremballage F.

Plus particulierement, les moyens de distribution d’éléments d’information ou d’ornementation peuvent
permettre d’apposer les éléments d’information ou d’ornementation sur une portion des flans de
suremballage F constituant les lots préparatoire Lp lorsque lesdits flans de suremballage F sont mis en

volume et ouverts.

Dans ce cas, les moyens de distribution d’éléments d’'information ou d’ornementation sont agencés a
proximité de la premiére voie de distribution, entre le poste de distribution et de chargement des lots
préparatoires Lp et le poste de fermeture et de déchargement des lots suremballés Ls, de maniére a
permettre la distribution a la volée des éléments d’information ou d’ornementation sur les portions des

flans de suremballage F mis en volume et ouverts.

Cette apposition des éléments d’'information ou d’ornementation peut notamment étre réalisées lors
des passages de ces flans de suremballage F mis en volume et ouverts entre le poste de distribution
et de chargement des lots préparatoires Lp et le poste de fermeture et de déchargement des lots

suremballés Ls.

Dans un tel cas de figure, les moyens de distribution d’éléments d’information ou d’ornementation et
les moyens de disposition de matiére adhésive peuvent étre structurellement et fonctionnellement liés
entre eux. Selon une variante, ces moyens de distribution d'éléments d’information ou
d’'ornementation et ces moyens de disposition de matiére adhésive peuvent également étre totalement

distincts et séparés.

Selon une réalisation, les moyens de réception 50 peuvent comporter une deuxiéme paire de

conformateur-navettes 52’
Les moyens de réception 50 représentés, a titre exemplatif et non limitatif sur la figure 8 comportent
alors deux paires de conformateur-navettes 52, 52'. La deuxiéme paire de conformateur-navettes 52’

est aptes, de la méme maniére que la premiéere paire de conformateur-navettes 52 :

* a la mise en volume les flans de suremballage F autour des produits A pour recevoir les lots

préparatoires Lp ; et
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= a se déplacer dans un mouvement de va-et-vient de maniére a ce que les conformateur-navettes
52’ de la deuxiéme paire se retrouvent alternativement au sein du poste de distribution et de

chargement de lots préparatoires Lp.

De méme que précédemment, chaque conformateur-navettes 52’ présente un ou plusieurs socle(s)
creux doté(s) d’'une base et d’'une paroi périphérique définissant au moins une cavité de réception 54’
ouverte vers le haut en condition normale d'utilisation. Chaque cavité de réception 54’ est capable de

contenir un ou plusieurs lot(s) L de produits A entouré(s) d’'un flan de suremballage F.

A cet effet, la cavité de réception 54’ de chaque socle creux présente des dimensions trés légérement
supérieures aux dimensions des lots L de produits A de maniére a assurer la réception, en sus du lot

L de produits A, d’une surépaisseur correspondant aux dimensions d’un flan de suremballage F.

Selon la réalisation de la figure 8, chaque conformateur-navette 52’ de la deuxiéme paire présente
trois socles distincts, dotés de deux cavités de réception 54’ chacun et pouvant donc accueillir deux

lots L de produits A au moins partiellement entourés de flans de suremballage F.

Toutefois, d’autres réalisations sont également envisageables.

Lorsqu’'un conformateur-navette 52 de la premiére paire et un conformateur-navette 52’ de la
deuxiéme paire sont simultanément en position au sein du poste de distribution et de chargement de

lots préparatoires Lp:

» les moyens de distribution 38 en flans de suremballage F sont capables de déposer les flans de
suremballage F a plats, non seulement dans une position prédéterminée vis-a-vis du
conformateur-navette 52 de la premiere paire mais également dans une position prédéterminée
vis-a-vis de la partie supérieure ouverte du conformateur-navette 52’ de la deuxiéme paire et en
regard de la cavité de réception 54’ de ce dernier ; et

= les moyens de chargement 22 des produits A sont aptes a charger les produits A, constitué en
lots L, non seulement a lintérieur des cavités de réception 54 du conformateur-navette 52 de la
premiére paire mais également a l'intérieur des cavités de réception 54’ du conformateur-navette
52’ de la deuxiéme paire, en générant la mise en volume des flans de suremballage F contre la
base et les parois périphériques définissant les cavité de réception 54, 54’ des conformateur-
navettes 52, 52'.

Cette opération de distribution et de chargement de lots préparatoire Lp dans les conformateur-
navettes de la premiére paire et de la deuxiéme paire peut, selon une réalisation, étre réalisée
simultanément en une seule et unique phase ou bien, selon une variante, étre réalisée

successivement en deux phases consécutives.
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La mise en place des flans de suremballage F d’abord, puis des produits A dans les conformateur-
navettes 52’ de la deuxiéme paire permet ainsi de former des lots préparatoires Lp composés des

produits A et, autour, des flans de suremballage F mis en volume et ouverts.

Selon une réalisation, il convient de noter que le poste de distribution et de chargement des lots
préparatoires Lp peut comprendre des moyens de réception et de conformation 62 des flans de
suremballage F permettant, d'une part, d'assurer un positionnement précis des flancs de
suremballage F vis-a-vis des conformateur-navettes 52’ de la deuxiéme paire et, d’autre part, de
faciliter le pliage et la conformation de ces flans de suremballage F pour leur mise en volume a

l'intérieur de la cavité de réception 54’ des conformateur-navettes 52’ de la deuxiéme paire.

Une réalisation de ces moyens de réception et de conformation 62 est représentée sur la figure 6.

Les moyens de réception 50 comportent également une deuxiéme voie de distribution V.

Cette deuxiéme voie de distribution V, est formée par un rail de support 56’ s’étendant, a I'horizontal,
selon la direction longitudinale D. Plus précisément, le rail de support 56’ est positionné entre la zone
de chargement 20 des moyen d’alimentation 12 en produits A et les moyens d’alimentation 32 en flans
de suremballage F. Ce rail de support 56’ s’étend en dehors du poste de distribution et de chargement

de lots préparatoires Lp et vers le poste de fermeture et de déchargement de lots suremballés Ls.

Cette deuxiéme voie de distribution V, est, de préférence, paralléle a la premiére voie de distribution
V4 ce qui permet, d’'une part, de faciliter le positionnement des postes de distribution et de chargement
de lots préparatoires L et de fermeture et de déchargement de lots suremballés Ls et, d’autre part, de

limiter 'encombrement du dispositif.

Les conformateur-navettes 52’ de la deuxiéme paire, supportés par le rail de support 56’, sont aptes a
se déplacer dans la direction longitudinale D, le long de ce rail de support 56'. Ainsi, ces
conformateur-navettes 52’ sont aptes a passer successivement et alternativement d’'une position ou ils
se trouvent au sein du poste de distribution et de chargement de lots préparatoires Lp & une position

ou ils se trouvent au sein du poste de fermeture et de déchargement de lots suremballés Ls.

Plus particulierement, ces conformateur-navettes 52’ de la deuxiéme paire sont aptes a se déplacer le
long de la premiére voie de distribution V, en opposition de phase I'un par rapport a l'autre, de sorte
que, en fonctionnement lorsque I'un des conformateur-navettes 52’ de la deuxiéme paire est en
position dans le poste de distribution et de chargement des lots préparatoires Lp, l'autre des
conformateur-navettes 52’ de la deuxiéme paire est en position dans le poste de fermeture et de

déchargement des lots suremballés Ls et vice-versa.

Cet agencement permet d’obtenir un dispositif a encombrement réduit qui ne nécessite pas

nécessairement le passage des lots de produits constitués au sein d’'un poste de travail exclusivement
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dédié au suremballage et qui assure une cadence de production optimisée. La cadence de
chargement et de préparation des lots préparatoires Lp et de fermeture et de déchargement de lots

suremballés Ls peut étre facilement optimisée.

Pour générer le déplacement de la deuxieme paire de conformateur-navettes 52’, les moyens de
réception 50 comportent des moyens de transmission 58’, supportés par le rail de support 56’, qui
sont aptes a entrainer les conformateur-navettes 52° dans un mouvement de va-et-vient selon la
direction longitudinale D. Pour actionner ces moyens de transmission 58, les moyens de réception 50

comportent également un deuxiéme moteur d’entrainement 60°.

Toutefois, selon une réalisation alternative (non représentée) il est également possible que le moteur
d’entrainement 60 de la premiére voie de distribution V, constitue également le moteur d’entrainement

de la deuxiéme voie de distribution V.

Les moyens de transmission 58’ présentent une premiére portion et une deuxiéme portion aptes a
entrainer, respectivement, I'un et I'autre des conformateur-navettes 52’ de la deuxiéme paire dans des
sens opposés. Pour ce faire, les moyens de transmission 58’ peuvent soit comprendre un élément de
transmission fermé tel qu'une courroie ou une chaine, soit comprendre deux éléments de transmission

ouverts tels que des crémailléres mis en mouvement dans des sens opposés.

Le procédé de suremballage selon l'invention est maintenant décrit de maniére détaillée.

Ce procédé de suremballage de produits A consiste a disposer de moyens d’alimentation 32 en flans
de suremballage F a plat, de moyens d’alimentation 12 en produits A mobiles selon un flux axial
entrant 10, de moyens d’alimentation 78 en caisses 76 vides et de moyens d’évacuation 86 des
caisses 76 emplies des produits A constitués en lots suremballés Ls mobiles selon un flux axial sortant

80 tels que décrit précédemment.

Le procédé comporte également une étape consistant a distribuer, de fagon séquentielle, des flans de
suremballage F a plat depuis les moyens d’alimentation 32 en flans de suremballage F jusqu’a des
moyens de réception 50 en creux et charger, de fagon séquentielle, des produits A depuis les moyens
d’alimentation 12 en produits A dans les moyens de réception 50, de maniére a constituer des lots
préparatoires Lp composés des produits A et, autour, des flans de suremballage F mis en volume et

ouverts.

Le procédé comporte en outre une étape consistant a refermer, de fagon séquentielle, les flans de
suremballage F mis en volume et ouverts des lots préparatoires Lp de maniére a constituer des lots
suremballés Ls composés de produits A suremballés au moyen des flans de suremballage F mis en
volume et refermés et une étape consistant a décharger, de facon séquentielle, les lots suremballés

Ls depuis les moyens de réception 50 jusqu’aux caisses 76 alimentées par les moyens d’alimentation
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12 en caisses et évacuées, une fois emplies des produits A suremballés par les moyens d’évacuation

78 des caisses 76 emplies.

Selon Tlinvention, les moyens de réception 50 comportent une premiére paire de conformateur-
navettes 52 participant, alternativement, a la mise en volume les flans de suremballage F autour des

produits A lors de la réception des lots préparatoires Lp.

Lors d’une premiére phase les étapes de distribution des flans de suremballage F et de chargement
des produits A sont réalisées 'une aprés l'autre au sein d’'un poste de distribution et de chargement
des lots préparatoires Lp oU se trouve I'un des conformateur-navettes 52 de la premiére paire. Et,
simultanément, les étapes de fermeture des flans de suremballage F mis en volume et ouverts et de
déchargement des lots suremballés Ls jusqu’aux caisses 76 sont réalisées I'une aprés 'autre au sein
d'un poste de fermeture et de déchargement des lots suremballés Ls ou se trouve l'autre des

conformateurs-navettes 52 de la premiére paire.

Lors d'une deuxiéme phase les conformateur-navettes 52 de la premiére paire, agencés sur une
premiére voie de distribution V,, sont déplacés le long de la premiére voie de distribution V4, en
opposition de phase I'un par rapport a l'autre, de sorte que I'un des conformateur-navettes 52 de la
premiére paire est déplacé depuis le poste de distribution et de chargement des lots préparatoires Lp
et vers le poste de fermeture et de déchargement des lots suremballés Ls tandis que l'autre des
conformateur-navettes 52 de la premiére paire est déplacé depuis le poste de fermeture et de
déchargement des lots suremballés Ls et vers le poste de distribution et de chargement des lots

préparatoires Lp.

Comme évoqué précédemment, il convient de souligner que, selon une réalisation, les moyens de
réception 50 en creux peuvent comporter une deuxiéme paire de conformateur-navettes 52’
participant alternativement a la mise en volume des flans de suremballage F autour des produits A

lors de la réception des lots préparatoires Lp.

Ainsi, lors de la premiére phase, I'un des conformateur-navettes 52’ de la deuxiéme paire est en
position dans le poste de distribution et de chargement des lots préparatoires Lp tandis que I'autre des
conformateur-navettes 52’ de la deuxiéme paire est en position dans le poste de fermeture et de

déchargement des lots suremballés Ls.

Lors de la deuxiéme phase, les conformateur-naveties 52’ de la deuxiéme paire, agencés sur la
deuxiéme voie de distribution V,, sont déplacés le long de cette deuxiéme voie de distribution V, en
opposition de phase l'un par rapport a l'autre de sorte que I'un des conformateur-navettes 52’ de la
deuxiéme paire est déplacé depuis le poste de distribution et de chargement des lots préparatoires Lp
et vers le poste de fermeture et de déchargement des lots suremballés Ls tandis que l'autre des

conformateur-navettes 52’ de la deuxiéme paire est déplacé depuis le poste de fermeture et de
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déchargement des lots suremballés Ls et vers le poste de distribution et de chargement des lots

préparatoires Lp.
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Revendications

Dispositif pour le suremballage de produits (A) identiques ou similaires, et I'encaissage des

produits (A) suremballés, comprenant :

des moyens d’alimentation (32) en flans de suremballage (F) a plat et des moyens d’alimentation
(12) en produits (A) mobiles selon un flux axial entrant (10), des moyens d’alimentation (78) en
caisses (76) vides de produits (A) et des moyens d’évacuation (86) des caisses (76) emplies des
produits (A) suremballés, mobiles selon un flux axial sortant (80) ;

des moyens de distribution (38) aptes a distribuer, de maniére séquentielle, des flans de
suremballage (F) a plat depuis les moyens d’alimentation (32) en flans de suremballage (F)
jusqu’a des moyens de réception en creux (50) ;

des moyens de chargement (22) aptes a charger, de maniere séquentielle, des produits (A)
depuis les moyens d’alimentation (12) en produits (A) dans les moyens de réception (50), de
maniére a constituer des lots préparatoires (Lp) composés des produits (A) et, autour, des flans de
suremballage (F) mis en volume et ouverts ;

des moyens de fermeture (72) aptes a refermer, de maniére séquentielle, les flans de
suremballage (F) mis en volume et ouverts des lots préparatoires (Lp) de maniére a constituer des
lots suremballés (Ls) composés de produits (A) suremballés au moyen des flans de suremballage
(F) mis en volume et refermés ;

des moyens de déchargement (74) aptes a décharger, de maniére séquentielle, les lots
suremballés (Ls) depuis les moyens de réception (50) jusqu’aux caisses (76) alimentées par les
moyens d’alimentation (78) en caisses et évacuées, une fois emplies des produits suremballés

par les moyens d’évacuation (86) des caisses (76) emplies,

caractérisé par le fait que :

2.

les moyens de distribution (38) et les moyens de chargement (22) sont regroupés au sein d’un
poste de distribution et de chargement des lots préparatoires (Lp) et les moyens de fermeture (72)
et les moyens de déchargement (74) sont regroupés au sein d’'un poste de fermeture et de
déchargement des lots suremballés (Ls) ;

les moyens de réception (50) comportent une premiére paire de conformateur-navettes (52) aptes
a la mise en volume des flans de suremballage (F) autour des produits (A) pour recevoir les lots
préparatoires (Lp) ;

les conformateur-navettes (52) de la premiére paire sont agencés sur une premiére voie de
distribution (V,) et aptes a étre déplacés le long de la premiére voie de distribution (V1) en
opposition de phase l'un par rapport a l'autre, de sorte que, en fonctionnement lorsque 'un des
conformateur-navettes (52) de la premiéere paire est en position dans le poste de distribution et de
chargement des lots préparatoires (Lp) I'autre des conformateur-navettes (52) de la premiéere paire
est en position dans le poste de fermeture et de déchargement des lots suremballés (Ls) et vice-

versa.

Dispositif selon la revendication 1, comprenant le poste de distribution et de chargement des lots

préparatoires (Lp) et le poste de fermeture et de déchargement des lots suremballés (Ls) uniquement.

23



10

15

20

25

30

35

40

WO 2012/056185 PCT/FR2011/052521

3. Dispositif selon la revendication 1 ou 2, comprenant des moyens de disposition (73) de matiére
adhésive apte a permettre que de la matiére adhésive soit disposée sur une portion des flans de
suremballage (F) mis en volume et ouverts de maniére a maintenir fermés les lots suremballés (Ls)

comprenant les flans de suremballage (F) mis en volume et refermés.

4. Dispositif selon la revendication 3, dans lequel les moyens de disposition (73) de matiere
adhésive sont agencés a proximité de la premiére voie de distribution (V,), entre le poste de
distribution et de chargement des lots préparatoires (Lp) et le poste de fermeture et de déchargement
des lots suremballés (Ls), de maniere a permettre la disposition a la volée de la matiére adhésive sur
les portions des flans de suremballage (F) mis en volume et ouverts lors des passages de ces flans de
suremballage (F) mis en volume et ouverts entre le poste de distribution et de chargement des lots

préparatoires (Lp) et le poste de fermeture et de déchargement des lots suremballés (Ls).

5. Dispositif selon la revendication 3, dans lequel les moyens de disposition (73) de matiére
adhésive sont agencés dans le poste de fermeture et de déchargement des lots suremballés (Ls), de
maniére a permettre la disposition de matiere adhésive sur les portions des flans de suremballage (F)
mis en volume et ouverts lorsque ces flans de suremballage (F) mis en volume et ouverts sont en
position dans le poste de fermeture et de déchargement des lots suremballés (Ls) et avant la mise en

ceuvre des moyens de fermeture (72).

6. Dispositif selon l'une quelconque des revendications 1 a 5, comprenant des moyens de
distribution d’éléments d’information ou d’ornementation aptes a apposer des éléments d’information

ou d’ornementation sur une portion des flans de suremballage (F) mis en volume et ouverts.

7. Dispositif selon la revendication 6, dans lequel les moyens de distribution d’éléments d’information
ou d’ornementation sont agencés a proximité de la premiére voie de distribution (V,), entre le poste de
distribution et de chargement des lots préparatoires (Lp) et le poste de fermeture et de déchargement
des lots suremballés (Ls), de maniére a permettre la distribution a la volée des éléments d’information
ou d’ornementation sur les portions des flans de suremballage (F) mis en volume et ouverts lors des
passages de ces flans de suremballage (F) mis en volume et ouverts entre le poste de distribution et
de chargement des lots préparatoires (Lp) et le poste de fermeture et de déchargement des lots

suremballés (Ls).
8. Dispositif selon la revendication 7, en ce qu'elle dépend de la revendication 4, dans lequel les
moyens de disposition (73) de matiére adhésive et les moyens de distribution d’éléments

d’ornementation sont structurellement et fonctionnellement liés entre eux.

9. Dispositif selon 'une quelconque des revendications 6 a 8, dans lequel les éléments d’information

ou d’'ornementations sont choisis parmi : de I'encre, des étiquettes autocollantes et analogues.
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10. Dispositif selon I'une quelconque des revendications 1 a 9, dans lequel les moyens de réception
(50) comportent une deuxiéme paire de conformateur-navettes (52’) aptes a la mise en volume les
flans de suremballage (F) autour des produits (A) pour recevoir les lots préparatoires (Lp) ;

les conformateur-navettes (52’) de la deuxiéme paire étant agencés sur une deuxiéme voie de
distribution (V,) et aptes a étre déplacés le long de la deuxiéme voie de distribution (V) en opposition
de phase 'un par rapport a l'autre, de sorte que, en fonctionnement lorsque l'un des conformateur-
navettes (52’) de la deuxiéme paire est en position dans le poste de distribution et de chargement des
lots préparatoires (Lp) l'autre des conformateur-navettes (52’) de la deuxiéme paire est en position

dans le poste de fermeture et de déchargement des lots suremballés (Ls) et vice-versa.

11. Dispositif d’emballage selon 'une quelconque des revendication 1 a 9, dans lequel la premiére
et/ou la deuxieme voie de distribution (V4, V,) comporte(nt) un rail de support (56, 56’) s’étendant
selon une direction longitudinal ; des moyens de transmission (58, 58’) supportés par le rail de support
(56, 56’) et aptes a entrainer les conformateur-navettes (52, 52’) dans un mouvement de va-et-vient
selon la direction longitudinale du rail de support (56, 56’) et un moteur d’entrainement (60, 60’) apte a

mettre en mouvement les moyens de transmission (58, 58’).

12. Dispositif d’emballage selon la revendication 11, dans lequel les moyens de transmission (58, 58’)
présentent une premiére portion et une deuxiéme portion aptes a entrainer, respectivement, I'un et
l'autre des conformateur-navettes (52, 52’) de la premiére paire et/ou de la deuxiéme paire dans des

Sens opposes.

13. Dispositif d’emballage selon la revendication 12, dans lequel les moyens de transmission (58, 58’)

comprennent un ou deux éléments de transmission fermés, tel qu'une courroie ou une chaine.

14. Dispositif d’emballage selon l'une quelconque des revendications 11 a 13, en ce qu’elles
dépendent de la revendication 10, dans lequel, le rail de support (56’) de la deuxiéme voie de

distribution (V) est parallele et en regard du rail de support (56) de la premiére voie de distribution
(V4).

15. Dispositif d’emballage selon lI'une quelconque des revendications 11 a 14, en ce qu'elles
dépendent de la revendication 10, dans lequel le moteur d’entrainement (60) de la premiére voie de

distribution (V) constitue également le moteur d’entrainement de la deuxiéme voie de distribution (V>).

16. Procédé de suremballage de produits (A) identiques ou similaires, et d’encaissage des produits

(A) suremballés, comprenant une pluralité d’étapes consistant a :

= disposer de moyens d’alimentation (32) en flans de suremballage (F) a plat, de moyens
d’alimentation (32) en produits (A) mobiles selon un flux axial entrant (10), de moyens
d’alimentation (78) en caisses (76) vides de produits (A) et de moyens d’évacuation (86) des

caisses (76) emplies des produits (A) suremballés mobiles selon un flux axial sortant (80) ;
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= distribuer, de fagon séquentielle, des flans de suremballage (F) a plat depuis les moyens
d’alimentation (32) en flans de suremballage (F) jusqu’'a des moyens de réception (50) en creux ;
et

» charger, de fagon séquentielle, des produits (A) depuis les moyens d’alimentation (12) en produits
(A) dans les moyens de réception (50), de maniére a constituer des lots préparatoires (Lp)
composés des produits (A) et, autour, des flans de suremballage (F) mis en volume et ouverts ;

» refermer, de fagon séquentielle, les flans de suremballage (F) mis en volume et ouverts des lots
préparatoires (Lp) de maniére a constituer des lots suremballés (Ls) composés de produits (A)
suremballés au moyen des flans de suremballage (F) mis en volume et refermés ;

= décharger, de fagon séquentielle, les lots suremballés (Ls) depuis les moyens de réception (50)
jusqu'aux caisses (76) alimentées par les moyens d’alimentation (78) en caisses (76) et
évacuées, une fois emplies des produits (A) suremballés par les moyens d’évacuation (86) des
caisses (R) emplies ;

caractérisé par le fait queles moyens de réception (50) comportent une premiére paire de

conformateur-navettes (52) participant, alternativement, a la mise en volume les flans de

suremballage (F) autour des produits (A) lors de la réception des lots préparatoires (Lp) ;

par le fait que lors d’'une premiére phase

» les étapes de distribution des flans de suremballage (F) et de chargement des produits (A) sont
réalisées l'une aprés lautre au sein d'un poste de distribution et de chargement des lots
préparatoires (Lp) ou se trouve lI'un des conformateur-navettes (52) de la premiére paire et,
simultanément ;

» les étapes de fermeture des flans de suremballage (F) mis en volume et ouverts et de
déchargement des lots suremballés (Ls) jusqu’aux caisses (R) sont réalisées I'une aprés I'autre au
sein d’'un poste de fermeture et de déchargement des lots suremballés (Ls) ou se trouve l'autre
des conformateur-navettes (52) de la premiére paire ;

et par le fait que lors d’'une deuxiéme phase

» les conformateur-navettes (52) de la premiére paire, agencés sur une premiére voie de
distribution (V4), sont déplacés le long de la premiére voie de distribution (V4) en opposition de
phase I'un par rapport a l'autre, de sorte que I'un des conformateur-navettes (52) de la premiére
paire est déplacé depuis le poste de distribution et de chargement des lots préparatoires (Lp) et
vers le poste de fermeture et de déchargement des lots suremballés (Ls) tandis que l'autre des
conformateur-navettes (52) de la premiére paire est déplacé depuis le poste de fermeture et de
déchargement des lots suremballés (Ls) et vers le poste de distribution et de chargement des lots

préparatoires (Lp).
17. Procédé selon la revendication 16, dans lequel sont utilisés le poste de distribution et de
chargement des lots préparatoires (Lp) et le poste de fermeture et de déchargement des lots

suremballés (Ls) uniquement.

18. Procédé selon les revendications 16 et 17, comprenant une étape consistant a distribuer une

matiére adhésive sur une portion des flans de suremballage (F) mis en volume et ouverts de maniére
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a maintenir fermés les lots suremballés (Ls) comprenant les flans de suremballage (F) mis en volume

et refermés.

19. Procédé selon la revendication 18, dans lequel I'étape de distribution de la matiére adhésive
consiste a disposer a la volée, entre le poste de distribution et de chargement des lots préparatoires
(Lp) et le poste de fermeture et de déchargement des lots suremballés (Ls), de la matiére adhésive sur
les portions des flans de suremballage (F) mis en volume et ouverts lors des passages de ces flans de
suremballage (F) mis en volume et ouverts entre ledit poste de distribution et de chargement des lots
préparatoires (Lp) et ledit poste de fermeture et de déchargement des lots suremballés (Ls), avant la

mise en ceuvre de I'étape de fermeture des flans de suremballages (F).

20. Procédé selon la revendication 18, dans lequel I'étape de distribution de la matiére adhésive
consiste a distribuer, au sein du poste de fermeture et de déchargement des lots suremballés (Ls), de
la matiére adhésive sur les portions des flans de suremballage (F) mis en volume et ouverts lorsque
ces flans de suremballage (F) mis en volume et ouverts sont en position dans le poste de fermeture et
de déchargement des lots suremballés (Ls), avant la mise en ceuvre de I'étape de fermeture des flans

de suremballages (F).

21. Procédé selon l'une quelconque des revendications 16 a 20, comprenant une étape consistant a
distribuer des éléments d’information ou d’ornementation de maniére a apposer ces éléments
d’'information ou d’ornementation sur une portion des flans de suremballage (F) mis en volume et

ouverts.

22. Procédé selon la revendication 21, dans lequel I'étape de distribution des éléments d’information
ou d’'ornementation consiste a distribuer a la volée, entre le poste de distribution et de chargement des
lots préparatoires (Lp) et le poste de fermeture et de déchargement des lots suremballés (Ls), des
éléments d’information ou d’ornementation sur les portions des flans de suremballage (F) mis en
volume et ouverts lors des passages de ces flans de suremballage (F) mis en volume et ouverts entre
le poste de distribution et de chargement des lots préparatoires (Lp) et le poste de fermeture et de

déchargement des lots suremballés (Ls).

23. Procédé selon I'une quelconque des revendication 16 a 22,

» dans lequel les moyens de réception comportent une deuxieme paire de conformateur-navettes
(52’) participant alternativement a la mise en volume des flans de suremballage (F) autour des
produits (A) lors de la réception des lots préparatoires (Lp) ;

» dans lequel lors de la premiére phase, I'un des conformateur-navettes (52’) de la deuxieme paire
est en position dans le poste de distribution et de chargement des lots préparatoires (Lp) tandis
que l'autre des conformateur-navettes (52’) de la deuxiéme paire est en position dans le poste de
fermeture et de déchargement des lots suremballés (Ls) ;

» dans lequel lors de la deuxiéme phase, les conformateur-navettes (52’) de la deuxiéme paire,

agencés sur une deuxiéme voie de distribution (V.), sont déplacés le long de la deuxiéme voie de

27



WO 2012/056185 PCT/FR2011/052521

distribution (V,) en opposition de phase l'un par rapport a l'autre de sorte que l'un des
conformateur-navettes (52°) de la deuxiéme paire est déplacé depuis le poste de distribution et de
chargement des lots préparatoires (Lp) et vers le poste de fermeture et de déchargement des lots
suremballés (Lg) tandis que l'autre des conformateur-navettes (52°) de la deuxiéme paire est
5 déplacé depuis le poste de fermeture et de déchargement des lots suremballés (Ls) et vers le

poste de distribution et de chargement des lots préparatoires (Lp).
24. Procédé selon la revendication 23, dans lequel les conformateur-navettes (52, 52°) de la premiére

paire et les conformateur-navettes (52, 52’) de la deuxiéme paire sont entrainés par un moteur

10  d’entrainement (60) unique.
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