FR 2 799 433 - A1

REPUBLIQUE FRANCAISE (1)) N° de publication : 2799 433

(a n'utiliser que pour les

INSTITUT NATIONAL commandes de reproduction)

DE LA PROPRIETE INDUSTRIELLE

- @ N° d’enregistrement national : 00 1 1 984

PARIS

@ Int CI” : B 65 B 5/06

@) DEMANDE DE BREVET D’INVENTION A1

@ Date de dépot : 20.09.00.
Priorité : 22.09.99 DE 19945386.

Date de mise a la disposition du public de la
demande : 13.04.01 Bulletin 01/15.

Liste des documents cités dans le rapport de
recherche préliminaire : Ce dernier n'a pas été
établi a la date de publication de la demande.

Références a d’autres documents nationaux
apparentés :

@ Demandeur(s) : LEMO MASCHINENBAU GMBH
Gesellschaft mit beschrénkter Haftung — DE.

@ Inventeur(s) : SCHNEIDER JAKOB.

@ Titulaire(s) :

Mandataire(s) : CASALONGA ET JOSSE.

@ PROCEDE ET DISPOSITIF POUR LEMBALLAGE DE PRODUIT BOBINE, EN PARTICULIER DE ROULEAUX DE

FILM PLASTIQUE.

L’invention concerne un procédé pour 'emballage de
produit bobiné, en particulier de rouleaux de film plastique.
Selon ce procédé, on transporte le produit bobiné, par
exemple des rouleaux (4), aprés sa fabrication dans une
station de bobinage (2, 3), jusqu’a une station de groupage
(9). L&, on groupe le produit de maniere automatique sur
plusieurs rangs, puis on 'achemine de maniére automati-
que, en tant qu’ensemble de rouleaux, vers une station
d’emballage (16).

L’invention concerne également un dispositif pour la
mise en oeuvre du procédeé ci-dessus.
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Procédé et dispositif pour I'emballage de produit bobiné,
en particulier de rouleaux de film plastique

L'invention concerne un procédé d'emballage de produit bobiné,
en particulier de rouleaux de film plastique, apres leur fabrication dans
une station de bobinage. L'invention concerne également un dispositif
pour la mise en ceuvre dudit procédé d'emballage de produit bobiné.

On sait que dans la pratique, les bobineuses peuvent produire
Jusqu'a 40 rouleaux terminés de bobinage & la minute. Pour pouvoir
emballer sans difficulté, par exemple dans des cartons ou similaires, cette
production importante, deux personnes sont souvent nécessaires a la
réception pour procéder a 1'emballage final.

Le but de la présente invention est de proposer un procédé du
type indiqué en introduction, grice auquel 1'emballage de produit bobiné,
en particulier de rouleaux de film plastique fabriqués dans une station de
bobinage, peut €tre réalisé de maniere automatique, avec des moyens par-
ticulierement simples. Un but supplémentaire de l'invention est de créer
un dispositif garantissant une manipulation sire, notamment lors du grou-
page et de I'emballage, du produit bobiné.

Cet objectif est atteint, en ce qui concerne le procédé, par le fait
que le produit bobiné, tel que des rouleaux, aprés sa fabrication dans une
station de bobinage, est transporté jusqu'a une station de groupage, 1a est
groupé€ sur un ou sur plusieurs rangs et enfin est acheminé de mani&re auto-
matique, en tant qu'ensemble de rouleaux, vers une station d'emballage.

Dans le détail, ceci se déroule de la mani@re suivante: les rou-
leaux, entre la station de bobinage et la station de groupage, dans au moins
une zone située immédiatement en amont de la station de groupage vu dans
la direction de transport, sont amenés 1'un derridre 'autre, sur au moins
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une file, puis sont groupés sur plusieurs rangs placés cdte a cote et/ou I'un
au-dessus de l'autre.

Ceci peut étre réalisé de maniere simple, en maintenant cons-
tante la position de sortie du rouleau a transmettre a la station de groupage
et en faisant varier de maniere automatique la position de prise en charge
d'un moyen récepteur de la station de groupage, en accord avec un modele
de groupage prédéterminé.

Pour I'emballage du produit bobiné, il est prévu, conformément 2
I'invention, un dispositif qui comprend une station de bobinage avec au
moins un poste de bobinage, un dispositif de transport, une station de
groupage disposée en aval de ceux-ci, vu dans la direction de transport, et
un poste d'emballage, et dans lequel un manipulateur est disposé dans la
zone entre la station de groupage et la station d'emballage. Le manipula-
teur porte, par exemple a son extrémité libre en porte-a-faux, un panier
commandé qui est ouvert cdté frontal, c'est-a-dire vers l'avant dans la
direction de transport, et qui, pour le chargement, est amené dans la posi-
tion de chargement correspondante au moyen du manipulateur.

Le transfert des rouleaux ainsi groupés du panier dans un conte-
nant, par exemple dans un carton, a lieu en ouvrant des volets pivotants
prévus dans le fond du panier, lorsque celui-ci est positionné au-dessus du
contenant ou du carton et en déchargeant les rouleaux dans le carton. Afin
que les rouleaux tombent dans le carton depuis une faible hauteur, le
panier peut étre rentré au moins partiellement dans le carton avant I'ouver-
ture les volets pivotants.

Un exemple préféré de réalisation de l'invention est représenté
sur les dessins et est décrit de maniere détaillée dans ce qui suit. Les des-
sins montrent :

figure 1, une vue d'un dispositif agencé selon I'invention avec
une station de bobinage, une station de groupage et une station d'embal-
lage;

figure 2, le dispositif de la figure 1 en vue de dessus et,

figure 3, une section transversale d'un contenant dans la station
d'emballage avec un panier de manipulateur partiellement rentré dans le
contenant, le tout a une échelle plus grande.

Lafigure 1 représente une station de bobinage 1 avec deux postes
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de bobinage 2, 3, dans lesquels des produits bobinés, comme par exemple
des rouleaux de film plastique, sont fabriqués en continu, d'une maniere
quelconque, qui est sans importance pour l'invention. Les rouleaux 4 for-
més dans les postes de bobinage 2 et 3 sont transportés par l'intermédiaire
de bandes transporteuses 5, 6 jusqu'a un dispositif de transport 7 placé a la
suite, de maniere telle que les rouleaux sur une bande transporteuse 8
soient disposés les uns derriere les autres, en au moins une file. A 'aide de
la bande transporteuse 8, les rouleaux peuvent &tre amenés a une station de
groupage 9 qui comporte, comme élément essentiel, un manipulateur ou
un robot 11 commandé€ par programme, avec un moyen récepteur sous la
forme d'un panier 15 monté sur plusieurs bras 12, 13, 14, qui sont liés les
uns aux autres de maniere articulée. Le panier 15, c6té frontal, c'est-a-dire
vers l'avant dans la direction de transport ,7, est ouvert et peut &tre déplacé
par le manipulateur 11 dans des positions prédéfinies, selon des disposi-
tions décrites dans le détail plus loin, par une commande par programme
non représentée.

De cette maniere, comme représenté 2 la figure 3, il est possible
de déposer des rouleaux 4 dans le panier 15, dans les positions 1.,2.,3., 4.,
5., 6.. L'ensemble de rouleaux regroupés de cette maniere dans le panier
est ensuite amené a l'aide du manipulateur 11 dans la région d'une station
d'emballage 16, qui comporte par exemple un chassis de support 17 avec
des contenants, par exemple des cartons 18, placés sur celui-ci. Comme le
montre la figure 2, les cartons vides sont acheminés vers le chassis de sup-
port 17, dans la direction indiquée par la fleche 19. Ces cartons sont rem-
plis avec des ensembles de rouleaux, dans larégion du manipulateur 11, de
la mani&re indiquée plus haut. Ceci peut étre réalisé par exemple en ren-
trant partiellement le panier dans le contenant 18, comme représenté sur la
figure 3. On ouvre ensuite vers le bas des volets pivotants 21 prévus dans
le fond du panier de manire & déposer I'ensemble de rouleaux dans le car-
ton 18, avec une hauteur de chute relativement faible. Les cartons , une
fois remplis, sont évacués comme indiqué par la fleche 22 sur la figure 2.

Afin d'éviter que pendant le déplacement de transport du mani-
pulateur 11 ou du panier 15, du point de chargement jusqu'au point de
déchargement dans la région de la station d'emballage 16, des rouleaux 4
transporté€s par la bande transporteuse 8 s'échappent de maniere incontro-
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1ée, il est prévu un dispositif d'arrét 23 a I'extrémité de la bande transpor-
teuse. Ce dispositif retient les rouleaux qui arrivent jusqu'a ce que le pan-
ier soit revenu dans sa position de chargement.

11 est important pour la présente invention que le manipulateur
11 ou le robot amene le panier 15 dans la position de chargement devant la
bande transporteuse afin que les rouleaux 4 soient chargés dans le panier
conformément au modele de disposition prédéterminé. Au lieu d'une file
dans laquelle les rouleaux arrivent 1'un derriere l'autre, les rouleaux peu-
vent aussi étre amenés cOte a cdte, sur deux files, de sorte que dans la
représentation de la figure 3, le panier doit seulement &tre déplacé en hau-
teur.

Comme rouleaux de film plastique, dans le sens de l'invention,
on entend essentiellement des rouleaux de sachets, de poches, de sacs ou
similaires lies les uns aux autres sous forme de chaine.



10

15

20

25

30

2799433

REVENDICATIONS

1. Procédé pour 1'emballage de produit bobiné, en particulier de
rouleaux de film plastique, caractérisé en ce qu'on transporte le produit
bobing, par exemple des rouleaux, apres sa fabrication dans des stations
de bobinage, jusqu'a une station de groupage, 13, on le groupe de maniere
automatique sur plusieurs rangs, puis on 'achemine de maniere automati-
que, en tant qu'ensemble de rouleaux, vers une station d'emballage.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce qu'entre la
station de bobinage et la station de groupage, on amene les rouleaux, l'un
derriere l'autre, sur au moins une file, au moins dans une zone située
immédiatement en amont de la station de groupage , vu dans la direction de
transport.

3. Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractéris€ en ce que,
dans la station de groupage, on groupe les rouleaux sur plusieurs rangs
disposés I'un a c6té de 'autre et 1'un au-dessus de l'autre, essentiellement
parallelement & la direction d'entrée.

4. Procédé selon larevendication 3, caractérisé en ce qu'on main-
tient inchangée la position de sortie du rouleau a transmettre 2 la station de
groupage et on modifie automatiquement, en fonction d'un modele de
groupage prédéterminé, la position de prise en charge d'un moyen récep-
teur de la station de groupage.

5. Procédé selon une quelconque des revendications 1 a 4, carac-
térisé en ce qu'on transporte l'ensemble de rouleaux jusqu'a la station
d'emballage a1'aide du moyenrécepteur et 1a on le décharge dans un conte-
nant, en particulier dans un carton, de préférence, l'ensemble de rouleaux
étant au moins partiellement introduit dans le carton et libéré.

6. Procédé selon une quelconque des revendications 1 a 5, carac-
térisé en ce que, dans la station de bobinage, les rouleaux sont fabriqués
simultanément dans plusieurs postes, mais sont amenés a la station de
groupage, les uns derriere les autres, sur au moins une file.

7. Dispositif pour 1'emballage de produit bobiné, en particulier
de rouleaux (4) de film plastique, comprenant une station de bobinage (1)
avec au moins un poste de bobinage (2, 3), un dispositif de transport (7),
une station de groupage (9) disposée a la suite vu dans la direction de
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transport, et une station d'emballage (9), caractérisé en ce qu'un manipu-
lateur (11) est disposé dans la zone entre la station de groupage (98) et la
station d'emballage (16).

8. Dispositif selon la revendication 7, caractérisé en ce que le
manipulateur (11), a son extrémité libre en porte-a-faux, est pourvu d'un
panier (15) commandable.

9. Dispositif selon la revendication 8, caractéris€ en ce que le
panier (15) est ouvert c6té frontal, c'est-a-dire en direction du dispositif
de transport (7).

10. Dispositif selon une quelconque des revendications 7 a 9,
caractérisé en ce que le panier (15), c6té fond, est pourvu de volets pivo-
tants (21).

11. Dispositif selon une quelconque des revendications 7 a 10,
caractérisé par un dispositif d'arrét (23) activable, disposé dans la région
de I'extrémité de sortie du dispositif de transport prévu entre la station de
bobinage (1) et la station de groupage (9).
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