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@ Installation de palettisation automatique pour des produits différents entre eux,

Linvention concerne une installation de paletissation
automatique pour des produits différents entre eux.

Cette installation, qui conditionne des palettes formées de
plusieurs couches planes de produits, recoit des produits diffé-
rents entre eux d'une ligne d'alimentation 1 et, aprés les avoir
identifiés, achemine chaque type de produit vers un transpor-
teur de stockage 5 dans lequel les produiis sont arrétés tant
qu'ils n'ont pas atteint un nombre suffisant & former une
couche plane 3 palettiser; les groupes de produits ainsi formés
sont envoyés & uh dispositif formateur 7 qui forme les couches
planes qui sont enlevées par un premier dispositif d'enléve-
ment 10 lequel s'occupe de les déposer, suivant le type de
produit, sur un dépdt fixe 9; on prévoit également un
deuxiéme dispositif d'enlévement 11 qui enléve les palettes
complétes et les appuie sur une ligne de déchargement 2 et
qui enldve aussi une palette vide en vue de la déposer sur le
dépot fixe duquel il avait précédemment 6té la palette com-
pléte.
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La présente invention concerne une installation

-de palettisation automatique pour des produits différents

entre eux.

Il y a assez souvent, surtout dans les indus-
tries de grandes dimensions, la nécessité d'effectuer la
palettisation de produits de différents types qui sortent
de lignes diverses de conditionnement. Ce probléme est
généralement résolu tant en prévoyant une installation de
palettisation par chaque ligne de conditionnement,>qu‘en
prévoyant des Zones de stockage sur lesquels sont dépo-
sés les produits en sortie des lignes de conditionnement;
ces produits sont enlevés au fur et & mesure de la zone
de stockage en nombre suffisant & compléter une palette et
sont ensuite envoyés & 1'installation de palettisation qui
peut servir également plus d*une zone de stockage.

La premiére de ces solutions a évidemment des
colits trés élevés. La deuxiéme solution est trés encom-
brante étant donné qu'elle a besoin d'espaces considéra~
bles en vue d'installer les jgpes de stockage qui doi-
vent avoir des dimensions importantes surtout en cas de.
palettes qui contiennent beaucoup de produits.

Le th de la présente invention est de pallier
les inconvénients décrits c-dessus, mettant en oeuvre une
installation de palettisation qui soit relativement éco-
nomique, qui demande un espace assez limité pour son ins-
tallation et qui soit pourvue d'une bonne flexibilité de
fonctionnement. ‘ 7

Un autre but de l'invention est de fournir une
installation de palettisation dont le fonctionnement soit -
complétement automatique.

Ces buts et d'autres encore sont atteints par

l'installation de palettiéation en référence du type des-
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tiné a conditionner des palettes qui se composent d'une

pluralité de couches planes de produits, comportant: une
ligne d'alimentatidn disposée en amont de 1'installation,
qui s'occupe d'envoyer & la méme installation les pro-
duits & palettiser; une ligne de déchargement disposée

en aval de 1l'installation, sur laquelle sont dépcsées

les palettes conditionnées; caractérisée en ce qu'elle
comporte: - un dispositif d'identification disposé en
amont de l'installation et destiné & identifier le type
de produit qui est én&oyé a 1'installation, lequel four-
nit un signal de commande différent par chaque type de
produit; -~ un transporteur d'entrée, auquel arrivent les
produits provenant de la ligne d'alimentation, pourvu
d'une pluralité de barriéres , en hombre €égal & celui des
types de produits, qui sont normalement dégagées et ame-
nées & une position d'arrét & la suite du signal de com-
mande fourni par ledit dispositif d'identification; - une
pluralité de transporteurs de stockage en nombre égal a
celui des types de produits, une exirémité de chacun des-
quels est placée a c8té dudit transporteur d'entrée a
wune position qui précéde immédiatement la barriére y re-
lative et de maniére que ‘la directionrde transport du
transporteur de stockage soit perpendiculéire a4 la di-
rection de transport du transporteur d'entrée, et 1'au-
tre extrémité de chacun desquels est pourvue d'un dis-
positif d'arrét normalement en position d'arrét; - une
pluralité de premiers moyens de poussée, en nombre égal

& celui des types de produits, chacun destiné A pousser
les produits depuis ledit transporteur d'entrée jusqu'au
correspondant transporteur de stockage; - une pluralité
de dispositifs compteurs, un sur chacun desdits transpor-

teurs de stockage, chacun desquels compte les produits
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qui passent dans le transporteur de stockage correspon-

dant et fournit un signal destiné & permettre le déga-

gement du dispositif d'arré&t correspondant et le mouve-
ment de sortie des produits du transporteur de stockage,
chaque fois que le nombre des produits comptés est égal

4 celui nécessaire & former une couche plane de produits
sur la palette; - un dispositif formateur, destiné & for-
mer les couches planes de proddits,'relié auxdits trans-
porteurs de stockage par un transporteur de jonction#

- un dispositif compteur de contrdle qui fqurnit un signal
susceptible de permettre le dégagement desdits dispositifs
d'arrét et les mouvements de sortie des produits desdits 7
transporteurs de stockage, chaque fois qu'il détecte le
passage d'une couche compléte par ledit transporteur de

jonction; - une pluralité de dépSts fixes, en nombre e~

gal & celui des types de produits, chacun destiné & con-

tenir une palette sur laguelle sont successivement dé-
posées des couches de produits dd méme type; - un pre-
mier‘dispositif d'enlévement gqui enléve les cbﬁches»for—
mées par ledit dispositif formateur et les dépose sur le
dépdt relatif au tyﬁe'de produit dont la couche enlevée
est formée; — un deuxiéme disbositif d'enlévement desti-
né & enlever les palettes complé&tes desdits dépOts et
3 les transporter & la ligne de déchargement9 ce deuxié-
me dispositif d'enlévement é&tant en outré susceptible
d'enlever des palettes vides d'un dépdt de palettes vi-
des et de les transporter sur lesdits dépdts quand la pa-
lette pleine a été enlevée.

D'autres caractéristiques et avantages de 1'in-
vention ressortiront plus clairement de la description
qui suit d'une forme d'exécution préférée mais non exclu-

sive de mise en oeuvre de l'installation faisant 1'objet
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de 1'invention, donnée & simple titre d'exemple non limi-

tatif en se référant aux dessins annexés dans lesquels:

- la figure 1 est un schéma planimétirique de 1'installa-
tion faisant l'objét de la présente invention;

~ la figure 2 est une vue en &lévation verticale du trans-
porteur d'entrée, des parties étant en coupe pour mieux
en mettre en évidence d'autres; 7

- la figure 3 est une coupe du transporteué réprésenté
sur la figure 2 suivant le plan III-III de cette derniére;
- la figure 4 est une coupe du tranéporteur représenté
sur les figures 2 et 3 suivant le plan IV-IV de la fi-
gure 3; 7

- la figure 5 montre une différente forme d'exécution pos
sible des premiersrmoyens de poussée du transporteur
d'entrée;

- la figure 6 montre,- schématiquement, une coupe en &1é-
vation verticale du cadre d'appuil du premier dispositif
dtenlévement de l'installation en question, illustré

4 la position dans laquelle le dispositif & rouleaux
occupe le plan d'appui; !

- la figure 7 montre 1le dispositif de la figure 6 illus-
tré & la position dans laquelle le dispositif & rouleaux
n'occupe pas le plan d'appuijg 7

~ la figure 8 représente uné vue de-dessus du dispositif
de la figure 6; '

- la figure 9 montre schématiquement une coupe en éléva-

tion verticale d'une deuxiéme forme d'exécution possible

30

du cadre d'appui du premier dispositif d'enlévement;

- la figure 10 montré une vue du chariot du deuxiéme dis-
positif-d'enlévement illustrée selon la direction de rou-
lement du méme chariot, des parfies ayant été enlevées

pour mieux en mettre en évidence d'autres, et représente
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egalement, en traits mixtes, une partie du cadre & montants

‘et de 1'un des dépots fixes;

- la figure 11 est une coupe partielle du chariot repré-
senté sur la figure 10 exécutée selon le plan X-X de
ladite figure 10. '

- L'installation faisant 1'objet de 1'invention
est reliée, par une ligne d'alimentation (1), & une plu-—
ralité de machines de conditionnement non représentées
sur les dessins; chacune de ées machines de conditionne-
ment conditionne un certain type de produit et i'envoie
sur la ligne d'alimentation et donc & 1'installation.de
palettisation.

On prévoit un dispositif d'identi%itation, non
illustré sur les figures, qui est disposé en amont de
l1'installation et sert & identifier le type de produit
gui est envoyé & la méme instailation; le Hispositif d'i-
dentification fournit un signal de commande différent
pour chacun des types de produit qui arrive a 1'insta11a—~
tion. '

Le dispositif d'identification peut avoir des
formes diverses; par exemple, on peut introduire, immé-
diatement en amont dé l'installation, un lecteur qui
1it des étiquettes spéciales qui sont appliquées aux pro-
duits et qui, évidemment, sont diverses suivant le fype
du produit., On peut également prévoir une sortie a sé-
quence programmée des produit, des machines de condition-
nement; de cette fagon les aroduits qui se présentent
4 l'installation de palettisation suivent une séquence
prédéterminée et par conséquent ils ont été déja identi-
fiés. En tout cas ces dispositifs d'identification sont
tous déja connus.

L'installation en question comporte un transpor-

teur d'entrée (3) qui est relié & la ligne d'alimentation
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et qui.regoit de cette dernidre les produits & palettiser;

“le transporteur (3) est du type & rouleaux motorisés.

Une pluralité de barridres(4) est prévue sur
ie transporteur {(3), ces barriéres étant disposées dans
des plans perpendiculaires 4 la direction du mouvement
de transpbrt du transporteur (3) et étant normalement
placées sous le plan de transport du.transporteur (3)
de maniére & ne pas entraver le transport des produits;
les barriéres (4) sont pourvues d'un mouvement en direc-
tion verticale, par exemple par action d'un cylindre de
commande (26) de manidre qu'elles atteignent une posi-
tion d'arrét (représentée sur la figure 2) située au-des-
sus du plan de transport du transporteur d'entrée (3).

Les barriéres (4), dont le nombre est égal a
celui des types de produits qui parvien&ent a 1'installa-
tion, sont actionnées aux moyen de signau§ fournis par
le dispositif d'identification; évidemment, selon le type
de produif identifié par le dispositif d'identification,
et par. conséquent suivant le type de signal émis, ce sera
1'une ou 1'autre des barriéres (4) qui sera actionnée.
On prévoit éga}ement une pluralité de transporteurs de
stockage (5) dont le nombre est égal & celui des types de
produits qui sont envoyés simultanément & 1'installation;
les transpoﬁteurs (5) sont disposés de maniére que 1l'une
de leurs extrémités se trouve & cdté du. transporteur
d'entrée (3) et que leur direction de transport soit per-
pendiculaire & la direction de transport du transporteur
(3); les extrémités des tiransporteurs de stockage se
trouvent dans une position qui précéde immédiatement une
des barriéres (4). A l'autre extrémité de chacun des
transporteurs (5) on brévoit un dispositif d'arrét (6)

comportant, du point de vue constructif, un rouleau mobile
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en direction verticale.

Les dispositifs d'arrét (6) sont normalement en’
position d'arrét, c'est-a-dire qu'ils se trouvent au-des~
sus du plan de transport des transporteurs {5), de maniée-
re qu'ils arréteﬁt les produits qui passent sur les trans-
porteurs (5); les dispositifs d'arrét (6) sont amenés pé-
riodiquement, selon des modalités qui seront mieux décri-
tes par la suite, & une position dans laquelle ils inter-
férent avec le plan de transport des transporteurs (5),
de maniére qu'ils n'entravent pas les produits qui passent
sur les transporteurs (5). 7

Les transporteurs (5) sont du type & rouleaux
motorisés; chacun des rouleaux des transporfeurs (5) est
pourvu d'un dispositif & roue libre de maniére qu'ils
peuvent agir soit en tant que rouleaux fousrsoit en tant
que r0u1eau¥ motorisés, suivant les nécessités qui seront
mieux illustrées par la suite.

En vue de transporter les pboduits du transpor-
teur (3) & un des transporteurs (5), on prévoit des pre
mier moyens de pousséejdont chacun comporfe un cylindre
pneumatique de commande'(13) & 1'extrémité 1ib;e de 1a
tige duquel est reliée une lame (14)’dui, 3 la suite de
l'actionnement du cylindre (13), glisse sur le plan de
transport du transborteur (3) en direction perpendiculai-
re & la direction de transport du méme transporteur; a
la suite de ce glissement le produit intercepté par la
lame (14) passe du transporteur (3) au fransportgur (5).
La figure 3 montre la direction de mouvement de la lame
(14) et, en traits interrompus, la position que cette
lame prend quand elle pousse un produit (par exemple le
paquet (27)) depuis le transborteur (3) jusqu'au trans-

porteur (5). On peut prévoir que la lame soit coulissante
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en direction verticale par rapport a un petit cadre (33)

'fixé de manidre solidaire & 1a tige du cylindre (13)

(voir la figure 5). Pendant sa course de poussée, la lame
(14) est maintenue abaissée et elle peut ainsi transpor-
ter les produits du'transporieur (3) au transporteur (5);
pendant sa course de retour, 1la 1ade est soulevée, par
exemple au moyen d'un petit qylindre pneumatique (34),

de maniére que le passage d'autres produits n'est pas em-
péché, ce qui au contraire se produirait si la lame (14)
était fixe. De cette facon on peut envoyer les produits
au transporteur (3) plus fréquemment et par conséquent
augmenter la productivité de 1'installation.

Un indicateur de présence (15), comportant par
exemple une cellule photo-&lectrique est prévu relative-
ment & chaque barriére (14); quand cet indicateur signale
la présence d'un produit arrété a proximité de la bar-
riére (4), il fournit un signal de commande pour 1'action-
nement du cylindre (13) et le subséquent transfert du pro-
duit arrété, du transporteur (3) & 1'un des transporteurs

(5). I1 est'évident que l'actionnement d'un des cylindres

(13) ne pourra avoir lieu qu'aprés le déclenchement du

dispositif d'identification; 1le signal fourni par 1‘'un
des indicateurs de présence (15) n'actionnera le cylindre
(13) correspondant que quand la barriére correspondante
(4Y, & la suite du signal fourni par le dispositif d'iden-
tification, sera en position d'arrét. Ceci dans le but
d'éviter des mouvement non désirables des cylindres (13),
et par conséquent des lames (44) qui pourraient se pro-
duire & la suite du pass;ge de produits destinés a &tre
arrétés par des barriéres suivantes. 7

Sur chaque transporteur de stockage (5) on pré-

voit des dispositifs compteurs, de type connu, qui
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comptent le nombre des produits qui passent sur le trans-

porteur; chacun de ces dispositifs compteurs fournit un

signal qui est susceptible de permettre le dégagement du
dispositif d'arrét du transporteur de stockaée correspon-
dant et en méme temps de permettre le mouvement de sor-
tie des produits du transporteur de stockage; ce signal
est fourni par le dispositif comptedr chaque fois que 1le
nombre des produits comptés est égal au nombre nécessaire
&4 former une couche plane de produits sur les palettes.
Le nombre des produits qui causera 1'émission du signal
de la part du dispositif compteur dépendra évidémment de
leurs dimensions.

Les produits qui sortent de cﬁacun des trans-
porteurs de stockage sont envoyés, par 1'intermédiaire
d'un transporteur de jonction (8), & un dispositif for-
mateur (7) susceptible de former les couches planes de
produits; tant le transporteur de jonction que le dispo-
sitif formateur sont de type connu; les opératio;s que .
le dispositif formateur effectue sur les produits dépen-—
dent, évidemment, de leur nombre etde leurs dimensions.
Le mouvement des produits qui sortentrde A'un des trans-
porteurs (5) et arrivent.au dispositif formateur (7) 7
est facilité grice & la présence de dispositifs qui cau-
sent la rotation des produits et & des appuis comportant
des galeis fous & axe vertical disposés aux endroits ol
des changements de direction .des m&mes produits se pro-
duisent; comme déja précédemment précisé, tous ces dis-
positifs sont en tout cas de type connu.

Le dispositif formateur (7) est en outre pourvu
de deuxiémes moyens de poussée (28) qui, dés que ledit
dispositif a formé la couche plane de produits; s'occu-

pent de pousser la couche formée au-dehors du dispositif.
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On prévoit égaleﬁent un dispositif compteur de

‘contrdle, non illustré sur les figures mais en tout cas

de type connu (par exemple formé de cellules photo-élec~
triques), qui fournit un signal chaque fois qu'il détec~-
te le passage de tous les produits qui composent une cou-
che compléte au-deld du transporteur de jonction (8);
ce signal permet le dégagement du dispositif d'arr&t (6)
et le mouvement de sortie des produits, des transporteurs
de stockage (5).7En nous rattachant & ce gue nous avons
précédemment dit, le dégagement des barriéres (4) et la
sortie des produits des transporteurs de stockage (5) ne
sont autorisés qye guand le transporteur de jonction (8)
est libre et quand sur 1'un des transporteurs (5) il y a
un nombre de produits suffisant a former une couche de
produits & palettiser. La couche de produits en sortie
du dispositif formateur (7) sera formée de produits appar-
tenant tous au méme type; le type de produit qui forme
1a couche peut &tre facilement identifié étant donné que‘
1'on peut établir sans difficulté de quel transpbrteur
de stockage les produits formant ladite couche sont sor-
tis. s
En aval du dispositif formateur (7) on prévoit
une pluralité de dépdts fixes (9) dont le nombre est é-
gal & celui des types de produits; sur chacun de ces dé-
pdts qui sont essentiellement formés d'un plan de rou-
leaux motorisés, est déposée une palette sur laquelle
des couches de produits du méme type sont successivement
mis en appui.

L'installation en question comporte également
un premier dispositif d'enlévement (10), qui enléve les
couches formées par le dispositif formateur (7) et les

appuie sur le dépdt fixe (@) relatif au type de produit
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dont la couche enlevée est formée.

Le dispositif (10) comporte'essentiellement,un
cadre & montants (16) qui peut coulisser le long de pre-
miére glissiéres paralléles (17) disposées de maniére
qu'elles contiennent, & leur intérieur, les dépdts (9);
en d'autres termes, le dispositif (10) coulisse au-dessus
des dépdts fixes (9Q).

Un cadre d'appui (18) peut coulisser en direc~
tion verticale,'le.long du cadre & montants'(16); le plan
d'appui dudit cadre (18) se compose d‘uﬁ dispositif a rou-
leaux fous (19). Ce dispositif & rouleaux fous (19)‘peut,r
coulisser par rapport au cadre d'appui (18) de maniére
qu'il peut prendre une premiére position (représentée sur
la figure 6) dans laquelle il occupé le plan d'appui, et
une deuxiéme position (représentée sur la figure 7), dans

laquelle il n'odcupe pas le plan d'appui.rDans le but de

'permettrerle coulissement du dispositif & rouleaux, les

rouleaux dont il se compose sont supportés par une"paire'
de chalnes (20) qui s'enroulent, sur commande, & 1'inté-
rieur d'un espace (21) prévu dans le cadre d'appui, .a

cdté du plan d'appui du méme cadre. ,

On prévoit aussi des moyens d'alignement (22)
qui sont supportés sur le cadre d'appui (18); ces-moyens,
tel que le montre par exemple la figure 7! comportent
une paire de midchoires disposées en regérd, qui sont
rapprochées et écartées 1l'une de 1'autre par des cylindres
de commande. Ces moyens d'alignement ont pour ﬁéche de
rendre uniforme la dimension de la couche de produits dis-
posés sur le plan d'appui de maniére & assurer tant le ga-
barit des palettes complétes que, surtout, leur aplomb.

On bréyoit également une butée fixe (35) qui sert 4 empé-

cher que les produits déposés sur le dispositif a rouleaux
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suivent ce dernier péndanthspn mouvement de coulissement.

La figure 9 montre une autre possible forme
d'exécution du cadre d'appui (18), nctamment du dispcsi-
tif & rouleaux (19). Selon cette forme d'exécution le
dispositif a4 rouleaux est divisé en deux parties (19a)
et (19b); dans ce cas les rouleaux sont supportés par deux
paires de chaines,(20a) et (20b) respectivement, gui
s'enroulent, sur commande, & 1l'intérieur d'un premier es-

pace vide (21a) et d'un deuxiéme espace vide (21b) respec-

‘tivement; ces espaces vides se trouvent aux deux c8tés

opposés par rapport au plan d'appui du cédre d'appui.
Selon la forme d 'exécution de la figure 9, le
coulissement des parties (19a) et (19b) du dispositif i
rouleaux a lieu suivant des directions de coulissement
oppésées 1 ‘'une par rapport & l'autre; dans cette forme
d'exécution chaque partie du dispositif & rouleaux occupe
la moitié du plan d'appui et par conségquent son coulisse-
ment en vue d'abandonner le méme plan d'appui est plus .
rapide que dans le cas du dispositif & rouleaux des figu-
res 6, 7 et 8; toutefois cette forme d'exécution implique
quelques difficultés de construction en plus. Dans ce cas

aussi on prévoit une butée (36) qui a la méme forme et

les mémes fonctions que la butée (35).

25

30

On prévoit é&galement une butée mobile (37) qui,
pendant le chargement de la couche de pfoduits, prend la
position représentée sur la figure 9 alors que, aprés ce
chargement, est portée, au moyen d'une transmission par
chaine sans fin (38), au-dessus du plan d'appui (position
représentée en traits interrompus), dans le but de rendre
compacte la couche de produits. En outre la butée (37)
sert & emp&cher que les produits suivent la partie (19b)

pendant son coulissement lors de la phase de déchargement
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des produits. '

Pour plus de clarté, sur les figures on a repré-
senté trés schématiquement, ou méme é1iminé tous les moyen
d'actionnement tant du cadreré montants le long des glis-
siéres (17),que du cadre d'appui le long des montants (16),
que des chaines (20) supportant les dispositifs & rouleaux
(19), ces moyens et leur application faisant partie de
l1'art connu.

On'prévoit en outre des moyens détecteurs de ni-
veau, de type connu, qui détectent la hauteur maximale
atteinte par les produits déposés sur les dépdts (9); ces
moyens détecteurs de niveau sont susceptibles de fournir
un signal de commande, proportionnel & la hauteur maximale
détectée, qui commande le mouvement en direction verticale
du cadre d'appui (18) le long du cadre a montants (16) de
maniére & arr8ter ce mouvement & un niveau légérement su-
périeur & la hauteur maximale détectée. Par rapport a la
solution, également adoptable, de soulever le cadre d'ap-
pui, aprés chaque enlévement de produits, jusqu'd sa hau-
teur maximale et de le baisser, en phase de dépdt des
proauits sur les débﬁts:(g), Jjusqu'd la hauteur atteinte
par les produits sur le méme dépdt, la solution proposée
entralne évidemment une remarquable économie en ce qui
concerne les temps nécessaires pour effectuer les opé-
rations précitées, ainsi qu'une économie d'énergie.

Les moyens détecteurs de niveau décrité plus
haut peuvent €tre obtenus facilement, par exemple mémori-—
sant en une succession les opérations de dépét effectuées
par les premiers moyens d'enlévement, de maniére & pouvoir
remonter au nombre maximum de couches déposées sur chacun
des dépdts (9) et, par conséquent, & la hauteur maximale

atteinte par ces couches; évidemment il faudra disposer
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d'un systéme de remise & zéro au moment ol une palette

‘compléte sera enlevée de 1l'un des dépdts (9).

L'installation en question comporte également
un deuxiéme dispositif d'enlévement (11) destinéd & enle-
ver les paleftes complétes des dépdts (9) et & les trans-
porter & une ligne de déchargement (2); le dispositif
(11) se compose essentiellement d'un chariot (23) gui
coulisse le long de deuxiémes glissiéres paralléles (24)
se développant & cdté des dépdts (9) et de la ligne de
déchargement (2). Le chariot (23) est pourvu d'un train
de rouleaux motorisés (25). Ce train de rouleaux (25) cou-
lisse, par rapport au chériot (23) au moyen de blocs de
glissement (30) qui coulissent & 1'intérieur de glissié-
res (29) fixes/par rapport au chariot; le mouvement du ‘
train de rouleaux (25) par rapport au chariot (23) est
donné par un engin (32) et par un engréneﬁent pignon-
crémaillére (31). .Pour pius de simplicité on a omis les
moyens moteurs qui causent le coulissement du chariot (23)
le long des gliscsi€res (24).

Le chariot (23) est en outre destiné & enlever
d'un dépdt (12) de palettes (9), les palettes vides qu
doivent &tre transportées sur les déplts (9) quand une
palette pleine a €té enlevée de ces mémes dépdts. Le dé-
pbt de palettes vides (12) sera évidemment placé prés des
glissiéres (24) de maniére qu'il peut &tre facilement at-
teint par le chariot (23). 7

Le fonctionnement de 1l'installation objet de 1la
présente invention est le suivant. 7 ‘7 7

Les produits a palettiser, par exemples des pa-
quets (27) de différentes formes et dimensions, arrivent
au transporteur d'entrée (3) aprés avoir été identifiés

par le dispositif d'identification; 4 la suite de cette
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identification le dispositif émet lui-méme un signal qui

-commande 1'élévation d'une des barriéres (4) et précisé-

ment de la barriére placée immédiatement en aval de 1la
jonction entre le transporteur d'entrée (3) et le trans-
porteur de stockage (5) relatif au type de produit con-
cerné. En méme temps le cylindhé correspbnddnt(13)regoif
le déclenchement a enfrer_en action. Quand le produit ar-
rive contre la barriére (4) relevée, 1'indicateur de pré-
sence (15) émet un sigpal qui actionne le cylindre (13)
de maniére que la lame (14) donne une pousséerénergiqge
au paquet (27) causant son passage sur le‘transporteur
(5). Pendant cette phase les rouleaUx du transpofteur
{5), gridce a leur dispositif & roue libre, agissent en
tant que rouieaux fous. Les opérat;ons décrites ci-dessus
sont répétées de maniére que chaque type de produit est
adressé vers son transporteur‘de stockage.correspondant.
Quand on a envoyé & un desdits transporteups
(5) un nombre de produits suffisants 4 former une couche
plane & palettiser, le dispositif compteur respectif ac-
tionne la mise en marche des rouleaux du transporteur (5)
de manidre que le groupe de produits destinés a former
une couche soit entassé % la fin du transporteur en cor-
respondance du dispositif d'arrét; en méme temps on donne
1'impulsion de déclenchement pour l'abaissement du dispo-
sitif d'arrét. Dans le cas o0 le dispositif compteur de
contrdle donne également un signal de déélenchement, le
dispositif d'arrét (6) est abaissé et le groupe de produits
peut &tre envoyé au dispositif formateur qui le dispose
sous la forme d'une couche plane; si, au contraire, le
dispositif compteur de contrﬁle ne dbnne pés un signal de
déclenchement, le dispositif d'arrét (6) n'est pas

abaissé et le groupe de produits reste dans l'attente
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qu'un sigﬁal de voie 1libre soit donné.

Du fait que les groupes de produits enlevés doi-
vent &tre suffisants a former une couche & palettiéer (et
non une paletté compléte), on peut maintenir les dimen-—
sions des transporteurs de stockage (5) trés réduites,
ce qui est trés avantageux en ce qui concerne l'encombre-
ment de l'installation en question; les avantages de
cette installation augmentent, en augment;nt le nombre
de couches nécessaires & obtenir une palette compléte,
c'est-a-dire quand les produits ont une faible épaisseur.

Quand le groupe de produits, dont le type a été
bien identifié, comme précédemment dit, a.été arrangé par
le dlsp051t1f (7) en forme de couche plane, cette couche
est poussée, par les deuxiémes moyens de poussée (28), s
sur 1le d15p051t1f a2 rouleaux (19) du cadre d'appui (18)
des premiers moyens d'enlévement (10); cette operatlon
est effectuée quand les moyensrd‘enlévement (10) sont &
proximité du dispositif (7) et quand le cadre d'appui
a son plan d'appui, occupé par le dispositif a rouleaux
(19), & la méme hauteur que le plan d'appui du disposi-
tif formateur (7).

Le cadre d'appui coulisse alors le long des mon
tants du cadre & montants et monte jusqu'a un niveau qui
est indiqué_par lesdits moyens détecteurs de niveau; le
cadre & montants se déplace sur les glissiéres (17) jus-
qu'a atteindre le dépdt (9) relatif au prOduif donf la
couche transportée est formée. En méme temps que ce dé-
placement, ou aprés celui-ci, les moyens d'alignement
(22), se rapprochant 1'un de 1'autre a une dﬁstance pré-
déterminée, s'occupent de dispéser la couche de produits
4 la position exacte.

Quand le dépdt fixe désiré a &té atteint, on
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cause la descente du cadre d'appui de maniére qu'il se

‘rapproche autant que possible du plan sur lequel on dé-

charge les produits et on cause le coulissement du dis-
positif & rouleaux (19) (ou des dispositifs 4 rouleaux
(ﬁQa) et (19b) s'il s'agit d'un cadre d'appui obtenu se-
lon la forme d'exécution représentée sué la figure 9)
de maniére que la-couche de produits puisse s'appuyer par
chute sur la palette placée au-dessous.

La présence des moyens d'alignement (22) et des
butées (35) (ou (36) et (37)) permet dfeffectuer 1'empi-
lage des différentes'couches exactement 1'une sur 1l'autre.
Ensuite le cadre d'appui est élevé de nouveaﬁ,sbn dispo-
sitif & rouleaux venant occuper encore le plan d'appui,
et on cause le coulissement du cadre & montants le long
des glissiéres de maniére que les moyens d'enlé&vement (10)
retournent a proximité du dispésitif forméteur (7) en vue
d'enlever une autre couche de produits.

Tous les mouvements du premier dispositif d'en-’
18vement décrits plus haut sont commandés par des premiers
moyens de synchronisation, qui sont normalement de tybe
électronique; la mise en oeuvre de ces moyens de synchro—
nisation ne demande aucun effert inventif et peut &tre
effectuée, méme avec une certaine application, par un
technicien expert en automations. Quand une palette arété
complétée dans 1'un des dépSts (9), on actionne le cha-
riot (23) qui se trouve généralement'en position d'atten-
te 4 mi-parcours; celui-ci se‘déplace 4 cBté du dépdt
(9) sur lequel se trouve la palette compléte; le train
de rouleaux du chariot se rapproche du dépdt-et les rou-
jeaux motorisés causent le transfert de 1a,pa1et£e éom—
pléte du dépdt au chariot. Le chariot (23), aprés un nou-

veau déplacement en arriére du train de rouleaux (25),
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se déplace en correspondance de la ligne de déchargement

‘(2), par coulissement sur les glissiéres (24) de maniére

que, & cause d'une nouvelle avance du train de rouleaux
{25) et de l'actionnement des mémes rouleaux (25), la pa-
lette est transférée du chariot (23) & la ligne de déchar-
gement (2). Ensuite le chariot (23) se déplace a proxi-
mité du dépdt de palettes vides (12) et, aprés avoir en-
levé une palette vide, la dépose sur le dépdt (9) duquel
on avait enlevé la palette compléte selon des modalités
analogues & celles décrites plus haut.

Cette opération terminée, le chariot retourne a
sa position d'attente, dans l'attente d'une nouvelle com-
mande. .

Les mouvements du deuxiéme dispositif d'enléve-
ment qui viennent d'@tre décrits sont synchronisés par
des deuxiémes moyens de synchronisation de.type électro-~
nique pour lesquels sont valables les mémes considérations
faites a4 propos des premiers moyens de synchronisation. .

En plus des avantages déji décrits, c'est-a-dire
1'encombrement réduit, l1a flexibilité d'emploi, la complé-
te automation des opérations,Vl'appareillage objef de la ,
présente'invention a un autre important avantage: il
exerce des contraintes réduites sur les produits et donc
il y a peu de risque de détérioration des produits, étant-
donné que les frottements entre les produits et les 616-
ments de l'installation'sont trés faibles, ainsi que les
pressions spécifiques maximales exercées sur les pw&éuits
individuels, du fait que la manutention des produits est
effectuée par petits groupes et sans avoir recoursré des
barres de poussée.

11 est évident que de nombreuses modifications

peuvent &tre apportées a l'installation en question sans
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pour cela s'éloigner du cadre et de l1l'esprit de 1l'inven-

“tion.

Par exemple on peut utiliser des transporteurs
de type différent par rapport & ceux illustrés, ou bien
on peut employer, au lieu du plan de. coulissement a rou-
leaux du chariot (23), une paire de fourches qui s'occu-
pgnt d'enlever les palettes.

On peut également modifier 1la maniére d'intro-
duire les produits dans 1l'installation: par exemple, si
1'installation doit &tre utilisée pour des lignes de
conditionnement-qui ont des productivités trés différen-—
tes l'une de 1'autre, on peut prévoir deux différentes .
lignes d'alimentation, disposées sur-les deux cbtés du’
transporteur d'entrée. Le hombre des transporteurs de
stockage (et donc des dépdts fixes) peut étre également
quelconque, en fonction du nombre de types de produits
qui doivent &tre envoyés simultanément a 1'installation.



10

15

20

25

30

2537954

REVENDICATIONS

1, Installation de palettisation automatique pour

des produits différents entre eux, du type destiné & con-
ditionner des palettes qui se cohposent d'une pluralité
de couches planes de produits; comportant: une ligne d'a-
limentation (1) disposée en amont de 1'installation, qui
s'occupe d'envoyér‘é la méme installation les produits &
palettiser; une ligne de déchargement ( 2), disposée en
aval de 1l'installation, sur laquelle sont déposées les
palettes conditionnées; caractérisée en ce qu'elle com-
porte: 7 '

- un dispositif d'identification, disposé en amont de
l'installation et destiné & identifier le type de produit
qui est envoyé a l'installétion, lequel fournit un signal
de commande différent par chague type de produit;

= un transporteur d'entrée (3), auquel arrivent les pro-
duits provenant de 1la ligne d'alimentation, pourvu d'une.
pluralité de barriéres (4), en nombre égal & celui des
types de produits, qui sont hormalement-dégagées et ame-
nées & une position d'arrét 3 la suite du signal de com-
mande fourni par ledit dispositif d'identification;

- une pluralité de transborteurs.de stockage (5), en nom-
bre égalré celui des types de produits, une extrémité de
chacun desquels est placée & c6té dudit transporteur d'en-
trée & une position qui précdde immédiatement la barriére
y relative et de maniére que la direction de transport

du transporteur de stockage soit perpendiculaire i la di-
rection de transport du transporteur d'entrée, et 1'autre
extrémité de chacun desquels est pourvue d'un dispositif
d'afrét (6) normalement en position d'arrét;

—rune pluralité de premiers moyens de poussée en nombre

égal & celui des types de produits, chacun destiné & pous-
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ser les produits depuis ledit transporteur d'entrée jus-

‘qu’au correspondant transporteur de stockage;

- une pluralité de dispositifs compteurs, un sur chacun
desdits transporteurs de stockage, éhacun desquels compte
les produits qui passent dans le transporteur de stockage
correspondant et fournit un signal destiné & permettre

le dégagement du dispositif d'arrét corréspondant et le
mouvement de sortie des produits du transporteur de stocka-
ge, chaque fois que le nombre des produits comptés ‘est
égal & celui nécessaire & former une couché plane de pro-
duits sur la palette; 7 .

- un dispositif formateur (7), destiné & former les cou-
ches planes de produits, relié auxdits transporteurs de
stockage par un transporteur de jonction (8);

- un dispositif compteur de contr8le qui fournit un signal
susceptible de permettre le dégagement deédits dispositifs
d'arrét et lgs mouvements de sortie des produits desdits
transporteurs de stockage, chaque fois qu'il détecte le
passage d'une couche compléte par leditrtranéporteur de
Jjonction; ' | _

- une pluralité de dépbts fixes (9), en nombre éga% a ce-
lui des types de produits, chacun destiné a cohtenir une
palette sur laquellé'sont successivement déposées des cou~-
ches de produits du méme type;

- un premier dispositif d'enlévement (10), qui enléve les
couches formées par ledit digpositif’formateur et les dé-
pose sur le dépdt relatif au type de produit dont la cou-
che enlevée est formée; 7

- un deuxiéme dispositif d'enlévement (411) destiné & enle-
ver les palettes complétes desdits dépdts et & les trans-
férer 4 la ligne de décharéement, ce deuxiéme dispositif

d'enlévement étant en outre susceptible d'enlever des pa-
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lettes vides d'un dépdt (12) de palettes vides et de les

‘transporter sur lesdits dépSts quand la palette pleine

a été enlevée.

2. Installation selon la revendication 1, caracté-
risé en ce que : ledit transporteur d'entrée est du type

& rouleaux motorisés; lesdites barriéres sont disposées
sur des plans perpendiculaires 3 la direction de trans—~
port du méme transporteur, sont normalement disposées sous
le plan de transport du transporteur et sont pourvues de
mouvement en direction verticale de=maniére qu'elles se
déplacent, dans ladite position d'arrét, au-dessus du plan
de tbansport dudit transporteur d'entrée,

3. Installation selon la revendication 1, caracté-
risée en ce que 1lesdits premiers moyens dé poussée com-
portent chacun un cylindre pneumatique de commande (13)

a l'extrémité libre de la tige duquel est reliée une la-
me (14) qui, & la suite de 1'actionnement du cylindre de
commande, glisse sur le plan de transport dudit transpor-
teur d'entrée en direction perpendiculaire & la direction
de transport du méme transporteur; un indicateur de pré-
sence (15), relativament & chacune des barriéres, étant
prévu, lequel est susceptible de fournir un signal de com-
mande pour l'actionnement du cylihdre pneumatique corres-
pondant, quand il y a un'produit arrété contre ladite
barriére.

4, Installation selon la revendication 3, caracté-
risée en ce que ladite lame est supportée par un petit
cadre (33) fixé a la tige du cylindre de commande et dis-
posé de maniére qu‘'il n'interfére pas avec le passage

des produits sur le transporteur d'entrée et est coulis-
sant, en direction verticale, par rapport a celui-ci.

5. Installation selon la revendication 1, caracté-
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risée en ce que chacun desdits transporteurs de stockage

‘comporte une pluralité de rouleaux motorisés, chacun

pourvu de dispositif & roue libre, qui définissenf le

plan de transport du transporteur et qui agissent eﬁ tant
que rouleaux fous pendant le stockage des produits ét

en tant que rouleaux motorisés pendant le mouvement de
sortie dés produits, du transporteur; ledit dispositif
d'arrét étant situé sur un plan perpendiculaire & la di-
rection du mouvement de transport du méme transporteur

et normalement disposéqau—dessu§ du plah de transpont du
transporteur, et étant pourvu d'un mouvement en direction
verticale de maniére gue, & la suite des signaux de com-
mande dudit dispositif compteur et dudit dispositif compteur
de contrd8le, il se déplace a une position telle qu'il n'in—
terfére pas avec ie plan de transport du transporteur.

6. 7 Installation selon la fevendiéafion 1, caracté-
risée en ce que ledit premier dispositif d'enlévement com-
porte: un cadre & montants (16) & développement vertical,
susceptible de coulisser le long de premiéres glissiéres
(17) entre lesquelles sont inthoduits'lesdits dépdts; un
cadre d'appui (18) susceptible de coulisser en diréction
verticale le long dudit qadfe 34 montants, dont le plan
d'appui, sur léquel reposent ies'couches planes de pro-
duits, se compose d'un dispositif & rouleaux fous (19)

qui esf coulissant par rappoft au ‘méme cadre d'appui, de
maniére qu'il peut prendre une premiére position dans
laquelle il occupe le plan d'appui et une deuxiémé posi-~
tion dans laquelle il n'occupe pas le plan d'appui; des
moyens d'alignement (22) supportés par le cadre d'appui

et destinés & maintenir alignés sur le plan d'appui,
selén un gabarit prédéterminé, les produits qui forment

la couche.
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7. ~ Installation selon la revendication 6, caracté-
ricée en ce que lesrrouleaux dudit dispositif a rouleaux

sont supportésrpar une paire de chaines (20) qui s'enroﬁ-
lent, sur commande, & 1'intérieur d'un espace (21) prévu

& cb6té du plah d'appui dudit cadre d'appui.

8. Installation selon la revendicafion 6, caracté-
risée en ce que les rouleaux dudit dispositif & rouleaux

sont divisés en deux parties (19a, 19b) dont une premiére
partie (19a) est supportée par une paire de chaines (20a)
qui s'enroulent, sur commande,d 1‘'intérieur d'un premier

espace (21a) prévu a c8té du plan d'appui du cadre d'ap-

pui, et la deuxiéme partie (19b) est supportée par une

.autre paire de chaines (20b) qui s'enroulent, sur comman-

de, & 1'intérieur d'un deuxiéme espace (21b) prévu du

c6té opposé du plan d'appui par rapport au premier espace,
le coulissement des deux parties dudit diépositif a rou-
leaux ayant lieu selon deux directions de coulissement op-
posées 1l'une par rapport & 1'aute.

9. Installation selon 1la revendiéation 6, caracté~-
risée en ce qu'elle comporte des moyené détecteurs de ni-
veau, qui détectent la hauteur maximale étteinte par les
proéuits déposés sur lesdits dépdts, destinés & fournir

un signal de commande proportionnel & ladite hauteur maxi-
male, lequel commande le mouvement en direction vertical
dudit cadre d'appui le long du cadre & montants de mani&-—
re qu'il sbit arrété a une hauteur légérement plus élevée
que ladite hauteur maximale.

10. Installation selon la revendication 1, caracté-
risée en ce que ledit deuxiéme dispositif d'enlévement
comporte un chariot (25) susceptible de coulisser le long
de deuxiémes glissiéres paralléles (24) qui se dévelop-

pent & cdté desdits dépaté, de ladite ligne de décharge-
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ment et dudit dépdt de paléttes vides, pourvu d'bn train

“de rouleaux (25) comportant des rouleaux motorisés, le-

quel coulisse, par rapport au chariot, en direction per-
pendiculaire 3 celle de coulissement du méme chariot,

de maniére qu'il se rapproche resbectivement,desdits dé-
pSts, de ladite ligne de déchargement et dudit dépbdt de

palettes vides.

.111 Installation selon la revendication 6, caracté-

risée en ce qu'elle comporte des premiers moyens de syn-
chronisation, de type électronique, destinés a commander
ledit premier dispositif d'enlévement de'maﬁiére qu'il
peut effectuer successivement les étapes de travail sui-
vantes:

- détection du type de produit qui forme la éouche en
appui sur le plan d'appui;

— montée dudit cadre d'appuij;

- déplacement dudit cad;e 3 montants de maniére que 1le
cadre d'appui soit amené au-dessus du dépdt correspon-
dant; :

- alignement de la couche de produits par lesdits moyens
d'alignement; 3 | 7

- descente dudit cadre d'appui;

— coulissement dudit plan d‘appui jusqu'a quand il atteint
1adite deuxiéme position et dépdt simultané de la couche
de produifs; 7 '

- retour du dispositif d'enlévement & sa position initiale.
12. Installation selon ia revendication 10, caracté-
risée en ce qu'elle qomporte des deuxiémes moyens de syn-
chronisation, de type électronique, destinés & commander
jedit deuxiéme dispositif d'en1évement de maniére qu'il
peut effectuer successivement les étapes de travail sui-

vantes:
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- détection d'un dépdt fixe sur lequel se trouve une pa-

"ijette complétement chargée et coulissement du chariot

qui s'arréte & cbte dudit dépdt;

- avance du train de rouleaux qui se rapproche dudit dé-
pdt de maniére du'il regoit la palette compléte;

~ déplacement en arriére du train dekrouleaux;

- coulissement du chariot qui s'arréte a4 co6té de la 1li-
gne de déchargement;

- avance dﬁ train de rouleaux, qui se rapproche de la li-
gne de déchargement et actidnnément des rouleaux du train
de rouleaux en vue de permettre ie déchargement de la pa-
lette;

- déplacement en arriére du train de rouleaux;

— coulissement du chariot qui s'arréte & coté du dépdt

de palettes vides; .

— avance du train de rouleaux qui se rapproche du dépbt
de palettes vides et enlévement d'une palette vide;

- déplacement en arriére du train de rouleaux;

- coulissement du chariot qui s'arréte & cdté du dépot

duquel la palette compléte a été enlevée;

- avance du train de rouleauX et déchargement de la palet~-

te vide sur le dépdt; .

- déplacement en arriére du train de rouleaux;

- coulissement du chariot qui retourne & sa position d'at-

tente prédéterminée.
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