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La présente invention est relative a de nouveaux embal-
lages et & un procé&dé combiné de mise en forme et de manuten-
tion mécanique desdits emballages. ’

-~

Il existe de nombreux emballages destinés a envelopper
ou & contenir temporairement un produit ou un ensemble de pro-
duits pendant leur manutention, leur transport, leur stbckage
ou leur présentation & la vente, en vue de les protéger ou de
faciliter ces opérations. Ces divers emballages (caisses, cais-
settes, cageots, plateaux, billots, basquets, fleins, boites,
etc...) sont fabriqués a partir de divers matériaux comme le
bois, le carton, le carton ondul&, les matiéres plastiques,
etc... et sont généralement constitués (notamment dans le cas
des caisses en carton - qui sont les plus utilisées -) en une
seule piéce venue de fabrication, avec joint d'assemblage agrafé
ou a bande gommée ou encore a patte collée. Afin que ces cais-
settes puissent pleinement remplir leur réle aussi bien pendant
la manutention que pendant le stockage et le transport, il est
indispensable qu'elles soient gerbables (c'est-a-dire qu'elles
présentent non seulement une bonne aptitude au gerbage mais aﬁs—
si une bonne résistance au gerbage), qu'elles soient aisément
portables et d'un maniement facile.

C'est pourquoi on a proposé conformément a 1'Art antérieur,
des caissettes comportant des ergots ou saillies de gerbage gui
s'engagent, lorsque la boite est dressée, dans des fentes pré-
vues & cet effet dans les parois de la boite immédiatement super-
posée (comme, par exemple, dans la Demande de Brevet francgais
n°® 2 332 183). Si une telle disposition améliore considérable-
ment 1l'aptitude au gerbage et la solidité de l'empilement, il
est &vident que cette solution est cofliteuse en ce qu'elle exige -
la réalisation des parois en double épaisseur pour permettre a'y
ménager des fentes de gerbage et qu'elle requiert, de ce fait,
une quantité importante de matiéres premiéres. D'autre part, pour
que le gerbage puisse &tre réalisé, il est indispensable que,
dans le cas précité, les boites aient toutes rigoureusement les
mémes dimensions.

Une autre solution a é&té proposée afin de réaliser une
boite présentant une grande stabilité au gerbage. Elle consiste

-

(cf. Demande de Brevet frangais n°® 2 280 559) & prolonger chacun



10

15

20

25

30

35

2464891

2

des quatre cbtés par un rabat formant une plage d'appui paralléle
au fond du plateau. Outre le fait que dans ce cas également la
quantité de matidre premidre nécessaire i la reallsatlon de la-
boite est importante, 1°' acces ‘au plateau est canLderablement
réduit et il est trds difficile de charger la marchandise dans .
de tels plateaux ou de l'en décharger. Il en est de méme pour .
la Demande de Brevet ffangais n® 2 401 841 qui concerne un 7
emballage pour produits alimentaires dont les parois transver-
sales comportent chacune, & leur extrémité supérieure, une pla—
que d'appui horizontale dont chaque extrémité est élargie.

On a également proposé (cf. la Demaride de Brevet fran-
gais n® 2 329 523 par éxemple) un plateau comportant des ren-
forts d'angle associés aux>extrémités des panneaux de c6té& lon-
gitudinaux et comportant un premier volet qui s'étend en biais
et un deuxiéme volet qui est en cohtinuité avec le premier vo~
let et forme un diddre aigu avec ledit premier volet. Cette '
réalisation, si elle résout en effet le probiéme de la résis-
tance au gerbage, préconise un flan de découpe complexe, un mon-
tage ardu, et, de toute maniére, conduit 3 la diminution de la
capacité de la caisse ; il en résulte une réduction de l'acces-
sibilité aux produits contenus dans le plateau.

D'une fagon générale, les emballages proposés dans 1l'Art
antérieur sont gros consommateurs de matidre premidre et, de ce
fait, leur prix de revient est relativement &levé ; de plus,
ils ne sont pas congus pour permettre leur manutention mécani-
que et automatique. Par ailleurs, ieur conception est telle
qu'elle ne permet pas d'utiliser la totalité de la place dispo-
nible dans les emballages en raison de la présence de rebords
et de rabats d'angles & la partie supérieure de ces emballages,
qui en réduit l'accessibilité. De plus, les emballages connus
dans 1'Art antérieur ne sont aptes a recevoir que des lots homogénes
de produits et leurs empilements doivent également &tre homo-
génes en ce que les_embailages empilés doivent étre de dimen-
sions rigoureusement identiqﬁes. En outre, les embaIlages pro-
posés dans 1'Art antérieur ne résolvent paérle doubie probléme
de la manutention mécaniqde et de l'accés a une unité des pro-
duits emballés pour permettre de la sortir et de la remettre
en place dans l'emballage : les emballages existants sont, en
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effet, congus soit pour emballer un lot de produits qui ne doit
pas é&tre fractionné&, soit pour permettre un accés au produit en
n'autorisant que des manutentions manuelles.

La présente invention s'est par conséquent fix& pour but
de pourvoir &a des plateaux d'emballage gqui répondent mieux aux
nécessités de la pratique que les plateaux d'emballage antérieu-
rement connus, notamment en ce qu'ils présentent non seulement
une bonne aptitude et une bonne ré&sistance au gerbage, mais en-
core en ce qu'ils sont d'un maniement facile, commodes d'accés
aussi bien pendant le remplissage que pendant le transport et
la vente, propres au conditionnement d'articles divers présen-—
tant des dimensions différentes et pouvant &tre vendus séparément,
en ce qu'ils permettent de réaliser le gerbage de plateaux de
dimensions différentes les unsfsur les autres, en ce qu'ils peu-
vent faire 1l'objet de manutentions mécaniques, qui peuvent étre
‘automatisées, notamment lors des opérations de palettisation et
de dépalettisation, en ce que leur moritage et leur mise en for-
me sont faciles et rapides, et en ce qu'ils utilisent notable-
ment moins de matisre premiére pdur leur fabrication, ce qui
réduit leur prix de revient par rapport 3 celui d'emballages
connus. :
La présente invention a pour objet un plateau d'embal-
lage en matériau lé&ger tel gue carton, carton doublé&,.carton
ondulé, matiére plastique, matiére plaséigue expansée, bois ou
analogue, destiné & recevoir notaﬁmentgdes produits laitiers
frais, conditionnés en pots,'caractérisé en ce qu'il est cons-
titué d'une part, par un plateau coﬁportant un fond et quatre
parois latérales - deux parois longitudinales et deux parois
transversales -, sensiblement perpendiculaires audit fond et,
d'autre part, par au moins deux coins indépendants du plateau
et aptes a étre solidarisés avec ce dernier aprés son charge-
ment, lesquels coins sont solidarisés avec les angles superleurs du plateau
d'emballage. - .

Conformément & 1'invention, lesdits coins présentent une
surface de préhension proportionnelle au poids des produits
entreposés dans ledit plateau d'emballage.

Selon un mode de réalisation avantageux du plateau d'em-
ballage objet de la présente invention, ledit plateau est réa-
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lisé 3 partir d'un flan ;eprésentant le fond et les quatre parois latérales,
qui donne lieu, par dressage a partir de lignes de refoulement qui délimitent
lesdites parois latérales par rapport au fond,arlé.mise en forme dudit plateau.

Le rb8le des coins conformes E'i'invention est primordial
et multiple : ils permettént le gerbage des plateaﬁx et ceci,
méme dans le cas ol les dimensions desdits platéaux ne seraient
pas absolument identiqdes_entre elles ; ils renforcent»la rééis-r
tance au gerbage ; &tant indépendants du flan, ils sont solida-
risés avec le plateau apreés le~remplissage de ce éernier, qui
est réalisé aisément et rapidement du fait de 1la grande accessi-
bilité & 1'intérieur du plateau ; gréce a leur surface de préhen-
sion, ils permettent une manutention mécanique desrplateaux
d'emballage. Suivant le poids de la marchandise se trouvant dans
le plateau, cette surface de préhension peut &tre choisie plus
ou moins importante,'a volonté. Ces coins, qui sont au nombre de
2 3 4, et sont rapportés aux angles (2 3 4) du plateau , ne '
couvrxent gu'une trés ﬁéible partie d e
1'ouverture du plateau et permettent une accessibilité totale
aux produits qui y sont contenus (soit pour marquer le prix ou
accomplir toute autre op&ration de répertoriage ou analogue,
soit pour en sortir les produits par unité). _

7 Ces coins rapportés peuvent &tre constitués soit par
le méme matériau que le plateau lui-méme, soit par une matidre
différente, selon les'besbiné. On peut également,.par exemple,
leur incorporer un aimant ou une matidre ayant des propriétés
d'attraction magnétique (du fer, par exemple) en vue de la
manipulation du plateau.

Ces coins rapportés peuvent &galement, au moins pour
partie d'entre eux, &tre porteurs d'informations : lieu de .
destination, référence du client, nature de la marchandise,
date de péremption pour les produits périssables, etc...

Ces coins rapportés peuvent avoir toute forme géométri~-
que désirée et tous coloris, la forme triangulaire ou sensible-
ment telle constituant toutefois un mode de réalisation pré-
fére.

conformément & l'invention, les coins peuvent étre pré-
formés (par extrusion ou par thermoformaée) ou peuvent provenir
d'un flan comportant des lignes de refoulement qui délimitent
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les coins avec des rabats qui leur sont associés.

Suivant un mode de réalisation avantageux de l'objet de
1'invention, les coins (tous, ou une partié d'entre eux) peuvent
&tre munis d'un ou de plusieurs ergots de centrage pour amélio-
rer au besoin la stabilité des plateaux empilés les uns sur les
autres sur des palettes, camions ou aires de stockage.

L e fond et/ou les parois du
plateau peuvent étre pourvaus
d'ouvertures d'aération et/ou de préhension.

Une ou plusieurs d es parois
du plateau peut ou peuvent comporter des rabats qui prolongent
la ou lesditesparois a chacune de ses extrémités et qui peuvent
étre réalisés en une seule piéce, ou &tre constitués par deux
demi~rabats (de forme identique ou différente), chacune des deux
parties de ces rabats étant alors collée (ou agrafée) l'une sur
le coté longueur et l'autre sur le co6té largeur du plateau.

La présente invention a &galement pour objet un procédé
combiné de mise en forme et de manutention 4 e s embal-
lages conformes i l'invention, caractérisé par la succession
d'opérations suivantes : '

Le plateau venu de fabrication peut &tre obtenu par tous
moyens appropriés tels que mise en forme & partir d'un flan se-
lon des lignes de refoulement venues de fabrication, moulage,
assemblage par tous moyens appropriés tels que collage, clouage,
tenons et mortaises, charniéres, etc...

Dans le cas oli ce plateau doit comporter, notamment s'il
est en carton ou en matiére plastique, des rabats d'extrémité
attenants 3 certaines de ses parois latérales, les rabats sont
fixés sur les parois latérales correspondantes par collage et/ou
agrafage. .

Le plateau réalis€et les rabats fixé&s, on remplit ledit
plateau par le haut, manuellement ou mécaniquement, des produits
qui doivent y étre chargés. '

Le nombre de coins nécessaires (2, 3 ou 4) est choisi en

fonction des dimensions du plateau, du poids de la charge conte-
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nue dans le plateau, des impératifs de stockage, et leur forme
et leur surface de préhension sont choisies en fonction .de la
charge 3 soulever. Il est aVantageux de faire porter aux coins
des informations (telles que couleurs, dates, etc...) propres
a8 identifier, notamment,la marchandise transportée, la destina-
tion des produits, la date de péremptidn s'il s'agit de pro-
duits frais. o '

Les coins sont réalisés soit par préformage, soit par
découpe a partir d'un flan comportant des lignes de refoulement
correspondant 8 la confiquration des coins et des rabats asso—

ciés 3 ces coins.

-

Leur mise en place est réalisée soit 3 deux des angles
du plateau, soit i trois, soit encore aux quatre angles du pia—'
teau,avantageusement aux'emplacéments'des rabats :

- par emboutissage (avec ou sans collage, avec ou sans agrafage)
si les coins sont préformés, ) ’

- par dépose du flan a plat et pliage des rabats (avec encollage
et/ou agrafage) si les coins se présentent sous la forme d'un
flan comportant des lignes de refoulement;

d) Palettisation_des_plateaux

D&s que les coins sont fixés, les. plateaux sont placés

sur une palette pour constituer.des piles, par tous moyens appro-
priés et notamment de facon manuelle, seml—mecanlque ou méca-
nique. En partlculler, dans ce cas, pour réaliser la palettisa-
tion mécanique, on peut utiliser un systéme de préhension des
plateaux qui saisit successivement chacun des plateaux par les
surfaces de préhension de leurs coins, pour les transférer sur
une palette sur laquelle ils sont gerbés mécaniquement les uns
sur les autres pour former des piles. Dans le cas d'une palet—
tisation automatique, le nombre des plateaux empilés,'le nombre

de piles, et leur disposition sont prédéterminés et mémorisés

dans un programmateur qui guide automatiquement le systdme de
préhension. ‘

Les palettes porteuses de piles de plateéux constituées
comme il vient d'étre décrit, sont ensuite acheminées vers leurs
lieux de destination aprés avoir &té chargées, 3 la maniére

usuelle, sur des camions, wagons ou autres moyens de transport.
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e) Eventuellement dépalettisation et repalettisation des plateaux

ies piles de plateaux palettisées en usine came décrit en d) ci-
dessus,peuvent &tre soumises a des opérations de dépalettisation et de repa-
lettisation au moins partielles,rnotannemt dans des centres de préparation
de camandes en vue de leur livraison sur les lieux de vente,ces opérations
de dépalettisation et de repalettisation &tant avantageusement effectuées
mécaniquement & 1'aide du systéme de préhension mentionné dans le cadre de.
1'opération de palettisation décrite en @) ci-dessus,lesdites opérations de
dépalettisation et de repalettisation au moins-partielles pouvant également

étre effectuées autamatiquement d 1'aide d'un programmateur.
Suivant un mode .de réalisation avantageux du procede

objet de la présente invention, le systéme de préhension com-
prend des ventouses relides & une source de dépression, la
surface totale desdites ventouses étant fonctioh du poids du
fardeau d'un plateau, suivant la relation (1) ci-aprés :

s P (1)
Po P
oil S = surface totale d'aspiration des ventouses
P = poids d'un plateau rempli
Po= pression atmosphérique

p = pression de la source de dépression,
lesdites ventouses venant s'appliquer contre la surface de
préhension des coins rapportés aux angles du plaﬁeau.

suivant un autre mode de réalisation avantageux du pro-
cédé objet de la présente invention, le systéme de préhension
comporte des aimants, lorsque les coins sont formés par, ou
contiennent, .une matiére présentant des propriétés d'attraction
magnétique.

Suivant encore un autre mode de réalisation avantageux
du procédé objet de la présente invention, le systéme de préhen-
sion comporte des crochets qui soul é&vent le pla-
teau en l'accrochant par le dessous de la surface de préhension des coins.

Ce dernier systéme est particuliérement approprié lorsque
1a hauteur des cbtés du plateau est largement supérieure a celle
des pots unitaires de produits que contient ledit plateau.

Conformément a4 l'invention, le systé&me de préhension est

avantageusemenﬁxporté par un appareil de palettisation pourvu
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d'un bras articulé. 7

Conformément a l'invention et afin d'améliorer la stabi-
1ité des piles de plateaux (lors du déplacement ou du stockage),
1'on dépose un a quatre points de colle (ou de bande collante)

s ur la surface de préhension des coins rapportés>auxrangles'
du plateau,pour entrainer 1l'adhésion de ces derniers au fond du
plateau supérieur, ladité colle é&tant choisie parmi celles qui
résistent aux forces de cisaillement et qui cédent facilement
aux forces de traction. ‘

Outre les dispositions qui précaédent, l'invention com-
prend encore d4d'autres dispositioné qui ressortiront de la des-
cription qui va suivre. - : ' '

-La présente invention vise plus particuliérement les
emballages, du type des emballages légers perdus, particuliére-
ment adaptés au transport, au stockage et a la vente des pro-
duits alimentaires, notamment des produits laitiers frais con-
ditionnés en potsyainsi que les moyens propres a leur fabrica-
tion et & leur réalisation. Elle vise également un procédé de
mise en forme et de manutention, notamment mécanique, desdits
emballages. ' '

L'invention sera mieux comprise & l'aide du complément
de description qui va suivre, qui se . réfeére aux dessins annexés
dans lesquels : ' '

- la figure 1 représente un flan a platd'un plateau conforme a.
l1'invention ;. , , ,

- les figures 2 et 3 représentent différents modes de réalisa-
tion des rabats et des coins respectivement ; '

- la figure 4 est une vue partielle de face d'un plateau confor-
me & l'invention, représentant la fixation d'un coin ;

- les figures 5 et 6 représentent une vue en perspective de des-—
sus suivant deux variantes de réalisatidn, d'un plateau'con-
forme 3 l'invention, et

- la figure 7 représente schématiquement une 6pération'automa-
tique de palettisation & 1l'aide d'un bras aréiculé muni d'un
systéme de préhension a ventouses.

I1 doit &tre bien entendu, toutefois, que ces dessins
et les parties descriptives correspondahtes, sont donnés unique-

ment 3 titre d'illustration de 1l'objet de 1'invention, dont ils
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ne constituent en aucune maniére une limitation.

Les plateaux d'emballage représentés a titre d'exemples
non limitatifs aux dessins, sont réalisés de préférence & par-
tir d'un flan en carton. Le flan tel que représenté par exem—
ple sur la figure 1, comporte une surface plané 3 non ajourée
destinée 3 constituer le fond du plateau, laguelle surface est
bordée sur ses quatre cotés, de deux surfaces 6 transversales
et 5 longitudinales, délimitées par rapport & la surface plane
3, par des lignes de refoulement 4 ;les surfaces transversales 6
sont destinées 3 constituer les parois transversales du pla-
teau tandis que les surfaces longitudinales 5 sont destinées
3 constituer les parois longitudinales du plateau. Les surfaces
longitudinales 5 sont pourvues, 3 titre d'exemple non limitatif,
d'une ouverture 2 pouvant servir a manipuler le plateau une
fois dressé ; il est bien entendu toutefois que le fond du pla-
teau et/ou ses cOtés peuvent gtre ajourés, en fonction des be-~
soins. Les deux surfaces 5 sont prolongées chacune par une paire
de rabats 1 & leurs deux extrémités. Les rabats représentés sur
la figure 1 sont en une seule pi&ce, non découpée et attenante
aux parois longitudinales 5.

La figure 2 représente d'autres possibilités de réali-.
sation d e ces rabats: le rabat
1 (figure 23) est découpé en deux parties_g_et_§ sensib1ement
égales, la partie a étant dansrle prolongement des parois
longitudinales 5, et la partie b &tant dans le prolongement
des parois transversales 6. Il est bien entendu possible de
découper les rabats 1 en deux parties a' et b' de tailles iné-
gales (cf. figure 2B par exemple) .

La figure 3 représente'différents types de coins rappor-
tés : coin préformé par thermoformage 8 (figure 3A), coin décou-
pé a plat 9 avec deux rabaté 10 (figure 3B), coin déﬁoupé a
plat 9' muni de rabats 10 et 10' et d'un ergot de centrage 11
(figure 3C). Les coins représentés sur la figure 3 sont trian-
gulaires, mais toute autre forme géométrique peut, bien enten-~
du, convenir, a la condition de présenter une surface de préhen-
sion suffisante pour les moyens de préhension qui seront décrits
plus loin.

La figure 4 est une vue partielle d'un plateau conforme
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a 1'invention vu de face,camportant des coins(dont la surface de préhension
n'est pas visible) fixés 3 un angle du plateau par des rabats 10'_,21 1'aide
d'une agrafe 12 et camportant,en outre, des ergoté de centrage 11' i angle
intérieur arrondi. 7 o -

Les figures 5 et 6 représentent deux plateaux dressés vus en perspec-
tive de dessus.le plateau dressé 17 cpn’fonne 3 1'invention,représents 3 la fi-
gure 5,est réalisé 3 partir d'un flan dont les surfaces latérales 5 et 6 qui
bordent la surface plane 3 qui constitue le fond,sont ajourées,pour constituer
des ouvertures d'aération 13,les parois longitudinales 5 présentant & leur ba-
se des décrochements 14 destinés 3 caler les pots chargés dans le plateau, a
leur partie inférieure.

Quatre coins 9" présentant sensiblement la forme d'un triangle
épointé,sont fixés par 1'intermédiaire des rabats 10 & 1l'aide d'agrafes 12
aux angles correspondants du plateau 17. ' -

Le plateau dressé 17' représenté 3 la figure 6 est réalisé d partir
d'un flan qui est sensiblement du type de celui représenté a la figure 1,cam-
portant & la base des parois longitudinales 5,une ouverture centrale 15 de
préhension et d'aération,éventuellement 3 rabat,obtenue par découpage desdites
parois.

Des coins 9' de forme triangulaire sont fixés aux angles correspon-
dants du plateau 17' 3 1l*aide d'agrafes 12 par 1l'intermé&diaire du rabat 10
et du rabat 10' qui porte un ergot de centrage 11. ’

Ia figure 7 représente une opération autcmatique d'empilement de pla-

teaux,17 ou 17} par exemple,conformes & 1'invention,chargés de produits,sur

une palette 16.L'empilement est effectué par exemple 3 1l'aide d'un bras articu-
1& 18 muni d'un systéme de préhension 19 constitué par des ventouses reliées
3 une pampe 3 vide(non représentée sur la figure).la commande du bras articulé
porteur du systdme de préhension peut &tre autamatisge 3 1'aide d'un program-—
mateur.

Par exemple,pour un plateau dont le poids en charge est de 11 kg et
pour un dlfferent_lel de pression utile apporté par les pampes a vide, de
0,5 kg/cm ;la surface d'aspiration des ventouses devra &tre :

11 kg 2
0,5 kg/ame 2 m

Pour un plateau muni de quatre coms, il faudra donc quatre ventouses
de 27 mm de diamdtre d'aspiration. ILa surface des coins devra étre calculée en
conséquerce. '

Il résulte de la description qui précéde que, quels que soient les
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modes de mise en oeuvre, de réalisation et d'application adoptés,

1'on obtient des plateaux d'emballage particuliérement adaptés

au gerbage, & la présentation, 5 la vente et & la manutention

mécanique, qui presentent par rapport aux plateaux d'emballage

connus, des avantages importants dont certains ont é&té mentionnés
dans ce qui précéde et dont d'autres avantages ressortiront de
1'utilisation desdits plateaux, et au nombre desquels on peut
citer, notamment :

- 1l'avantage de permettre une palettisation entiérement nécani-
sée et programmée des plateaux gerbables conformes & 1l'inven-
tion,chargés ‘en usine ;

- l'avantage.de permettre, en outre, la preparatlon automatique
des commandes de clients grdce 3 une dépalettisation et a une
repalettisation automatiques, ces opérations pouvant &tre com-
mandées par un microprocesseur dans lequel la commande du client
est introduite.

Ainsi que cela ressort de ce qui précéde, l'invention ne
se limite nullement 3 ceux de ses modes de mise en oeuvre, de réa-
lisation et d'application gui viennent d'étre décrits de facgon
plus explicite ; elle en embrasse au contraire toutes les varian-
tes qui peuvent venir & l'esprit du technicien en la matiére,
sans s'écarter du cadre, ni de la portée, de la présente inven-—

tion.
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REVENDICATIONS

1°- Emballage en matériau léger tel que carton, carton

doublé, carton onduld, matidre plastique, matiére plastique
expansée, bois ou analogue, destiné 3 recevoir notémment'des
produits laitiers frais, conditionnés en pots, caractérisé& en
ce qu'iltest constitué d'uné part; par un plafeau comportan£
un fond et quatre parois latérales - deux parois lbngitudinales
et deux parois transversales - sensiblement perpendiculaires
audit fond et, d'autre part, par au moins deux coins indépen-
dants du plateau et éptes 3 8tre solidarisé@s avec ce dernier
aprés son chargement en produits, lesquels coins sont solidari-
s é@s . avec l'es ang 1'g s supérieurs
du plateau d'emballage. V 7 a

2°- Emballage selon la Revendication 1, caractérisé en
ce que les coins présententrune surface de préhension propor-
tionnelle au poids des produits enﬁreposés dans ledit plateau
d'emballage. _

3°- Emballage selon la Revendication 1 ou la Revendica-
tion 2, caractérisé en ce que ledit plateau est réalisé a par-
tir d'un flan représentant le fond et les quatre parois laté-
rales, qui donne lieu, par drecsage selon des lignes de refou-
lement qui délimitent lesdites parois latérales par rapport au
fond, a3 la mise en forme dudit plateau. '

4°~ Emballage selon 1'une quelconque des Revendications
1 & 3, caractérisé en ce que'les coins rapportés sont en méme
matidre que le plateau lui-méme.

5°~ Emballage selon l'une quelconque des Revendications
1 3 3, caractérisé en ce que les coins rapportés sont en une
matiére différente de celle du plateau.

6°~ Emballage selon 1l'une quelcongque des Revendications
1 3 3, caractérisé en ce que les coins'cbmportent un aimant
ou un matériau présentant des propriétés d'attraction magné-
tique. , o
7°- Emballage selon 1'une qﬁelconque des Révendications
1 3§ 6, caractérisé en ce que les coins sont porteurs d'informa-
tions telles que, notamment : lieu de destination, références
du client, nature de la marchandise, date de péremption pour

les produits périssables.
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8°~ Emballage selon l'une gquelconque des Revendications

1 § 7, caractérisé en ce que les coins rapportés peuvent avoir

toute forme géométrique désirée et tous céloris, les formes

triangulaire ou tronconique constituant toutefois des modes de
réalisation préférés.

9°~ Emballage selon l'une quelconque des Revendications
1 34 8, caractérisé en ce que les coins sont préformés par extru-
sion ou par thermoformage.

10°~ Emballage selon l'une quelconque des Revendications

1 3 8, caractérisé en ce que les coins proviennent d'un flan a

plat comportant des lignes de refoulement et des rabats asso-

ciés aux coins.
11°- Emballage selon l'une quelconque des Revendications

1 & 10, caractérisé en ce que les coins sont munis d'un ou plu-

sieurs ergots de centrage pour améliorer, au besoin, la stabi-

1ité des plateaux empilés les uns sur les autres sur des palet-
tes, camions, aires de stockage ou analogues.
12°- Procédé combiné de mise en forme et de manutention

des emballages selon l'une quelconque des Revendications 1 a 11,

caractérisé par la succession d'opérations suivantes :

a) réalisation du plateau proprement dit par tous moyens appro-
priés tels que moulage, assemblage du fond et des parois
notamment par collage, clouage, tenons et mortaises, charnié&-
res, mise en forme & partir d'un flan selon des lignes de
refoulement venues de fabrication ; -’ ’

b) remplissage manuel ou mécanique du plateau, de produits a
transporter ;

c) mise en place de coins en nombre, en matiére, en forme, en
coloris et en dimensions appropriés et éventuellement porteurs
d'informations, sur au moins deux angles du plateau mis en
forme et chargé ; 7 '

d) palettisation des plateaux par tous moyens appropriés tels
que des moyens manuels, semi-mécaniques ou mé&caniques, la
palettisation mécanique &tant effectuée a l'aide d'un systéme
de préhension qui saisit les coins portés par les plateaux
pour transférer ceux-ci sur des palettes sur lesquelles ils

sont gerbés pour former des piles, les palettes chargées
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&tant ensuite éventuellement transférés sur des moyens de
transport appropriés usuels ; '

e) éventuellement dépalettisation et repaieftisation au moins
partielles des piles palettisées, pour la prépération de com-
mandes, avantageusement & l'aide de moyens mécaniques tels
'qué le systéme de préhension mis en oeuvre pour l'opération
d). ' '

13°- Procé&dé selon la Revendication 12, caractérisé en

ce que les opérations de palettisation et é&ventuellement les

opérations de dépalettisation et de repalettisation au moins

partielles sont effectudes & l'aide d'un programmateur qui guide
automatiquement le systéme de préhension. )

14°~ Procédé selon la Revendication 12 ou la Revendica-
tion 13, caractérisé en ce que le systéme de préhension comporte
des ventouses relides 3 une source de dépression, la surface
totale desdites ventouses étant fonction du poids d'un plateau

suivant la relation (1) ci-aprés :

P
§ = ———= (1)
P,~P
oli S = surface totale d'aspiration des ventouses
P = poids d'un plateau rempli
P,= pression atmosphérique

p = pression de la source de dépression,

lesdites ventouses venant s'appliquer contre la surface de
préhension des coins rapporté&s aux angles du plateau.

15°~ Procédé selon la Revendication 12 ou la Revendication
13, caractérisé en ce que le systéme de préhension est constitué
par un aimant, lorsque les.coins sont formés par, ou contiennent;
une matidre présentant des propriétés d'attraction magnétique.

16°~ Procé&dé selon la Revendication 12 ou la Revendica-
tion 13, caractérisé en ce que le systéme de préhensionAest o
constitué par des crochets qui soulévent le plateau en l'accro-
chant par le dessous de la surface de préhension des coins.

17°- Procédé selon l'une quelconque des Revendications
12 3 16, caractérisé en ce que l'on dépose de la colle ou une

bande collante sur les coins rapportés aux angles du plateau,
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pour entrainer 1l'adhésion de ces derniers au fond du plateau
supérieur, ladite colle ou bande collante étant choisie parmi
les colles qui résistent aux forces de cisaillement et cédent

facilement aux forces de traction.
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