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(57) Abrégé/Abstract:

Dispositif d'empaquetage (1) automatique d'élément(s) de calage (2) dans un carton (C), destiné a étre monté le long d'un
convoyeur (4) dirigé selon un axe longitudinal (Y, Y"), ledit dispositif d'empaquetage (1) comprenant une cellule robotisée (3)
associée a une zone de stockage d'élément de calage (2), ladite cellule robotisée (3) comprenant au moins un moyen de
préhension d'élément de calage (2), caractérisé en ce que la zone de stockage est au moins un magasin (18) comprenant au
moins une cassette (8) mobile selon un axe transversal (X, X') d'une position de chargement vers une position de déchargement.

50 rue Victoria ¢ Place du Portage 1 ® Gatineau, (Québec) KI1AOC9 e www.opic.ic.gc.ca i+l

50 Victoria Street e Place du Portage 1 e Gatineau, Quebec KIAO0C9 e www.cipo.ic.gc.ca ( Eal lada



w0 20177203169 A1 | 0E 00000 O O

CA 03025642 2018-11-26

(12) DEMANDE INTERNATIONALE PUBLIEE EN VERTU DU TRAITE DE COOPERATION EN MATIERE DE
BREVETS (PCT)

(19) Organisation Mondiale de la
Propriété Intellectuelle
Bureau international

=

—_—

(43) Date de la publication internationale

R TS0 O 0
(10) Numéro de publication internationale

WO 2017/203169 A1l

30 novembre 2017 (30.11.2017) WIPO | PCT
(51) Classification internationale des brevets : CH, CL,CN, CO, CR, CU, CZ, DE, DJ, DK, DM, DO, DZ,
B65B 61/22 (2006.01) B65B 61/20 (2006.01) EC, EE, EG, ES, FI, GB, GD, GE, GH, GM, GT, HN, HR,
B65B 55/20 (2006.01) HU, ID, IL, IN, IR, IS, JP, KE, KG, KH, KN, KP, KR, KW,
(21) Numéro de la demande internationale : KZ,LA,LC,LK, LR, LS, LU, LY, MA, MD, ME, MG, MK,
PCT/FR2017/051285 MN, MW, MX, MY, MZ, NA, NG, NI, NO, NZ, OM, PA,

(22) Date de dépot international :
24 mai 2017 (24.05.2017)

(25) Langue de dépot : frangais
(26) Langue de publication : frangais
(30) Données relatives a la priorité :

1654813 27 mai 2016 (27.05.2016) FR

(71) Déposant : GP SYSTEM [FR/FR]; 3 Avenue du Pré Félin,
74940 ANNECY-LE-VIEUX (FR).

(72) Inventeur : PETERLINI, Jacky ; 12 rue du Bulloz, 74940
ANNECY-LE-VIEUX (FR).

(74) Mandataire : GASQUET, Denis ; Les Pléiades n°24C,
PARK-NORD ANNECY, 74370 METZ-TESSY (FR).

(81) Ltats désignés (sauf indication contraire, pour tout titre de
protection nationale disponible) : AE, AG, AL, AM, AO,
AT, AU, AZ, BA, BB, BG, BH, BN, BR, BW, BY, BZ, CA,

PE, PG, PH, PL, PT, QA, RO, RS, RU, RW, SA, SC, SD,
SE, 8G, SK, SL, SM, ST, SV, SY, TH, TJ, TM, TN, TR, TT,
TZ,UA, UG, US, UZ, VC, VN, ZA, ZM, ZW.

(84) Ktats désignés (sauf indication contraire, pour fout titre de
protection régionale disponible) : ARIPO (BW, GH, GM,
KE, LR, LS, MW, MZ, NA, RW, SD, SL, ST, SZ, TZ, UG,
ZM, ZW), eurasien (AM, AZ, BY, KG, KZ, RU, TJ, TM),
européen (AL, AT, BE, BG, CH, CY, CZ, DE, DK, EE, ES,
FI,FR,GB, GR, HR,HU, IE, IS, IT, LT, LU, LV, MC, MK,
MT, NL, NO, PL, PT, RO, RS, SE, SI, SK, SM, TR), OAPI
(BF, BJ, CF, CG, CI, CM, GA, GN, GQ, GW, KM, ML,
MR, NE, SN, TD, TG).

Publiée:
avec rapport de recherche internationale (Art. 21(3))
avec revendications modifiées (art. 19(1))

(54) Title: DEVICE AND METHOD FOR PACKING A CUSHIONING ELEMENT IN A CARTON
(54) Titre : DISPOSITIF ET PROCEDE D'EMPAQUETAGE D'ELEMENT DE CALAGE DANS UN CARTON

(57) Abstract: Automatic device (1) for packing cushioning
element(s) (2) in a carton (C), intended to be mounted along a convey-
or (4) directed according to a longitudinal axis (Y, Y'), said packing
device (1) comprising a robotic cell (3) associated with a storage zone
for storing cushioning elements (2), said robotic cell (3) comprising
at least one means of gripping a cushioning element (2), characterised
in that the storage zone is at least one magazine (18) comprising at
least one cassette (8) that can move along a transverse axis (X, X')
from a loading position to an unloading position.

(57) Abrégé : Dispositit d'empaquetage (1) automatique d'élément(s)
de calage (2) dans un carton (C), destiné a étre monté le long d'un
convoyeur (4) dirigé selon un axe longitudinal (Y, Y"), ledit disposi-
tif d'empaquetage (1) comprenant une cellule robotisée (3) associée
a une zone de stockage d'élément de calage (2), ladite cellule roboti-
sée (3) comprenant au moins un moyen de préhension d'élément de
calage (2), caractérisé en ce que la zone de stockage est au moins un
magasin (18) comprenant au moins une cassette (8) mobile selon un
axe transversal (X, X') d'une position de chargement vers une position
de déchargement.
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DISPOSITIF ET PROCEDE YEMPAQUETAGE IYELEMENT DE CALAGE
DANS UN CARTON

La présente invention concerne wun dispositif d'empaguetage
automatisé d'élément de calage dans un carton, ainsi que ses procedés de

mise en euvre.

La présence d'élément de calage, protége et enveloppe les articles &
empaqueter dans un carton. Ces calages permettent de caler les vides a
Vintérieny d'une caisse ef ainsi d’absorber les chocs inhérents aux transports

et aux éventuelles chutes.

Bien que le placement, la protection et U'emballage d’article dans des
cartons devienment de plus en plus automatisés, Uintervention d'opérateurs

est souvent requise.

En général, la distribution de ces calages par des machines requiert la
présence d’opérateurs pour ajuster la quantité de calage, orienter ces calages
dans les espaces & combler, voire de les positionner & la main en sortie de
machine, tel que dans enseignement du document US 6 718 729,

Pour assister lopérateur dans ses thches, des cellules de
détermination des dimensions des cartons sont placées en amont des postes
d'empaquetage, tel que le document US 5 829 231 qui divulgue la
détermination des caractéristiques dimensionnelles des cartons par la lecture
de codes barres ou le document EP 2 013 086 qui déorit la détermination de

Fespace vide d'un container par une sonde appropriée,

Des systémes automatisés de placement de calage dans des cartons
ont &€ développés, tel que le document US 7 886 125 qui divulgue le
positionnement vertical de papier matelassé par un piston, le document US 7
665 275 qui décrit la distribution d'élément de calage par un plan incling, ou
le document EP 2 204 325 qui décrit 1a distribution verticale d'une bande de
papier d'une longueur déterminde selon la détermination préalable de
Fespace vide du carton. Ces documents décrivent done un placement
aléatoire d'élément de calage dans un carton, n'assurant pas forcément un
calage optimum des articles embaliés.



CA 03025642 2018-11-26

WO 2017/203169 PCT/FR2017/051285

(911

10

15

Le document BP 2 370 319 divulgue le placement, par un bras
préhenseur, de sac en matigre plastique produit & fagon, selon la répartition
de la géométrie de Uespace vide d'un carton. Ce systdme positiorme de
maniére précise les ¢léments de calage autour des articles, mais nassure pas
un placement sous contraintes des élémenis de calage, assurant un maintien
en position des articles de maniére compressée dans un carton.

La présente invention propose ainsi un dispositif et des procédés
d'empaquetage automatisé d’élément de calage dans un carton, permettant
de pallier aux inconvénients précités. Ainsi le dispositif d'empaquetage
automatique d'élément(s} de calage dans un carton, selon invention, est
desting & étre monté le long d'un convoyeur dirigé selon un axe longitudinal,

Le dispositif d’empaquetage comprend une cellule robotisée associée
a une zone de stockage d’élément de calage, la cellule robotisée comprenant
au moins un moyen de préhension d’élément de calage, tandis que la zone de
stockage est au moins un magasin comprenant au moins une cassette mobile
selon un axe transversal d'une position de chargement vers une position de

déchargement.

Ajoutons que la cellule robotisée est associée informatiquement par

un automate au magasin.

Notons que la cellule robotisée est accolée selon Vaxe transversal 3 au

Meins un magasin.

Précisons qu'en position de déchargement, une cassette est localisée
en dessous d’au moins un moyen de préhension d'élément de calage.

Précisons également que la cellule robotisée comprend un chassis
constitué de montants, tandis que le convoyeur est destiné A traverser de part

en part les montants.
Selon un mode de réalisation, au moins une cassette est amovible.

Selon un mode d'exécution, au moins une cassette est associde & au

moins un distributear d'€lément de calage dirigé selon un axe longitudinal.
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Selon une caractéristique, au moins un moyen de préhension est

maobile selon un axe vertical.

Selon une caractéristique supplémentaire, au moins un moyen de
préhension comprend une pince comprenant deux méachoires mobiles selon

un axe longitudinal,

Selon un mode de réalisation, au moins un moven de préhension est
associé & un moyen de libération verticale d"un élément de calage.

Selon une caractéristique complémentaire, au moins un moyen de
préhension est porté par dewx platines mobiles selon des axes verticaux.

LUinvention concerne également un procédé d'insertion d'au moins
un élément de calage dans un carton, par un dispositif d'empaquetage selon
Vinvention, le procédé comprenant les étapes suivantes ;

- déplacement vers 'intérieur, selon un axe transversal, d’une cassette, vers
une position de déchargement,

— déplacement vers le bas, selon un axe vertical, d'un moyen de préhension
d’élément de calage, jusqu’'a sensiblement le fond d'une cassette en
position de déchargement,

— chargement du moyen de préhension,

— déplacement vers le haut, selon un axe vertical, du moyen de préhension
d’elément de calage chargé,

~  déplacement vers Uextérieur, selon un axe transversal, de la cassette
déchargée, d’une position de déchargement vers une position en attente
de chargement,

- déplacement vers le bas, selon un axe vertical, du moven de préhension
d'élément de calage charge,

- libération de I'élément de calage, et

—  déplacement vers le haut, selon un axe vertical, du moven de préhension
d’élément de calage déchargé vers une position de chargement.

Selon une caractéristique complémentaire, le procédé comprend une
etape d'acquisition par un automate de la longueur, de la largewr et de Ia
hauteur d'an carton pris en charge, tandis qu'il comprend une étape de
détermination du nombre et du type d'élément de calage 3 introduire dans le

carton pris en charge.
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Drautres caractéristiques et avantages de P'invention se dégageront de
la description qui va suivre en regard des dessing annexés qui ne sont donnés
qu'a titre d'exemples non limitatifs.

Les figures 1 4 6c sont des vues d'un dispositif d’empaquetage selon

un mode de réalisation de Vinvention,
La figure 1 est une vue en perspective du dispositif d’empaquetage.

La figure 2 est une vue latérale du dispositif d'empaquetage en

position de chargement.

La figure 3 est une vue latérale du dispositif d'empaquetage en

position de déchargement.

La figure 4 est une vue est une vue partielle en perspective du
dispositif d'empaquetage, dans une position intermédiaire d'un moven de

préhension,

La figure 5 est une vue est une vue parfielle en perspective du
dispositif d'empaquetage, dans une position de libération d'un élément de

calage.

La figure 6a est une vue partielle en perspective d'un movyen de
préhension, dans une position intermeédiaire.

La figure 6b est une vue partielle en perspective d'un moyen de
préhension, dans une position basse.

La figure 6c est une vue en partielle en perspective d'un moyen de
préhension, dans une position de libération d'un élément de calage.

Ainsi, le dispositif d'empaquetage (1) d'élément de calage ()
avantageusement é&lastiquement compressible dans un carton (C), selon le
mode de réalisation illustré, se présente par une cellule robotisée (3) associée
& au moins une zone de stockage d’élément de calage, qui se présente par au

moins un magasin (18} équipé de cassette(s) (8) mobile(s).

Une cellule robotisée (3) selon l'invention comprend au moins un
meoyen de mise du carton (C) en un point zéro de référence, avantageusement
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au moins un movyen de détection des coordonnées des extrémités des rabats,
avantageusement au moins un moyen d'ouverture partielle d’au moins un
rabat, au moins un moyen de préhension.

11 est indifférernment utilisé, dans cette description, le terme de carton
{C) pour désigner un récipient, une caisse ou un contenant dans lequel est
empagueté au moins un article et au moins un éiément de calage (2).

On entend par point zéro, le point de référence représenté
avantageusement par le centre du chissis de la cellule robotisée (3}, &
Vaplomb du convoyeur {4). Il est entendu qu'un point zéro peut &tre a tout
endroit, selon la configuration de la cellule robotisée (3). La position du point
zéro de référence peut changer selon le nombre d'élément de calage (2} a

introduire, & savoir selon le nombre pair ou impair, tel qu'explicité plus en
détail dans la suite de la description.

1 est considéré trois axes orthonormés au point zéro, & savoir un axe
longitudinal (¥, Y"), un axe transversal (X, X'} et un axe vertical {Z, 2}, ainsi
qu'une succession d'axes paralléles & ces derniers définissant la position des
différents &léments du dispositif d'empaquetage (1), Dans la suite de la
description, ces différents axes paralieles étant nommés de la méme maniére,

Il est entendu par une position ou une direction extérieure ou
intérieure, une position ou une divection éloignée cu proche respectivement,
du peint zéro.

Ajoutons que le dispositif d'empaquetage (1) selon invention
comprend une cellule robotisée (3}, destinde & 8tre associée & un convoyeur (4)
4 bande ou & rouleaux, préférentiellement a vouleaux, qui achemine les
cartons (C) selon un axe longitudinal (Y, Y'), au moins une zone de stockage
d’¢lément de calage et avantageusement au moins un distributeur d’élément
de calage (2).

De mani@re générale, on entend par un distributeur d'élément de
calage (2}, un dispositif gui distribue un élément avantageusement

compressible.
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Selon un mode de réalisation, le distributeur met en forme a partir
d'une bande de papier replide, un élément de calage (2), tel gu'explicité plus
en détail dans la suite de la description.

Le dispositif d'empaquetage (1) comprend avantageusement un
capteur de présence, pour la détection de Varrivée d'un carton {C) au nivean
de la cellule robotisée (3). Ce capteur de présence met notamment en
fonctionnement les moyens de mise au point 2éro, tel qu'explicité plus en
détail dans la suite de la description.

Il est entendu que chacun des éléments mobiles est mf par un
dispositif motorisé, tel que communément utilisé dans le domaine de la
mécatronique, par exemple par des pistons, des glissieres, des rails, des
chaines, des moteurs linéaires et/ ou des courroies,

Selon d'autres modes de réalisation, le dispositif d'empaquetage (1)
d’élément de calage (2) comprend au moins un moyen de détermination des
dimensions d"un carton () préalablement & sa prise en charge par la cellule

robotisée (3).

Selon wune carackéristique, un moyen de détermination des
dimensions d'un carton peut éire la lecture de codes barves, la détermination
de Vespace vide ou la détermination de la longueur, de la largeur et de la
hauteur d"un carton, par des sondes appropriées.

L'empaquetage d'article dans un carton est communément réalisé
manuellement ou accompli de maniére semi-automatique.

Ainsi, les articles a4 emballer sont avantageusement placés,
manuelfement ou de manidre automatisée, dans des cartons en amont de la
prise en charge par le dispositif &' empaquetage (1).

Hn général, une ligne d'empaquetage, le long d'un convoyeur () ou
une succession de postes indépendants, comprend tout d'abord une
formeuse, mettant en forme les cartons plids, et enfin avantageusement une
fermeuse ou également appelée scotcheuse, fermant les rabats des cartons
mécaniquement et les scellant par un adhésif.
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Dans le cas d'une caisse sans rabat, un disposifif approprié positionne
un couvercle sur cette dernidre en sortie du dispositif d'empaquetage (1)

selon Vinvention.

Un carton (O} est composé de marndére commune, de deux paires de
rabats opposés, & savoir deux rabats dits courts {RC) et deux rabats dits longs
(RL}, reliés aux parois latérales corvespondantes du carton (C).

Une caisse ne comprend pas de rabats, et est donc constitue de
parcis latérales, & savoir de deux parois dites longues et deux parois dites
courtes, et d'une parot de fond.

En sortie d'une formeuse, les rabats sont en position neulre, & savolr,
dans le prolongement des parois latérales, perpendiculairement & la paroi de

fond, de maniére verticale.

I est entendu par une posifion partiellement ocuverte, voire cuverte
des rabats, une position des rabats dirigée vers Uextérieur, tandis qu'il est
entendu par une position partiellement fermée, voire fermée, une position des
rabats, dirigée vers U'intérieur.

Un orienteur de cartons, également appelé changeur d'orientation,
permettant la rotation et Ualignement des cartons dans un sens vouly, est
avantageusement placé en amont du dispositif d'empaquetage (1) selon

'invention.

Un carton a généralement une section rectangulaive, composée de
grands cotés et de petits cotés, & savoir de parois latérales dites longues et
dites courtes respectivement. Un carton est convoyé en dirvection du dispositif
d'empaguetage {1}, préférentiellement dans le sens de la longueur, & savoir

5 5
que les grands c6tés sont dirigés selon Vaxe longitudinal (Y, Y}, tandis que les
petits cotés sont dirigés selon un axe transversal (X, X').

Il est entendu qu'un carton, ayant une section carrée, peut étre prisen
charge de la méme manidre que précédemment, sans sortir du cadre de
Uinvention.

Selon le mode de réalisation illustré, par soucis d'optimisation de
temps de prise en charge d'un carton par le dispositif d'empaquetage (1)
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selon Vinvention, on comprend que les cartons sont orientés dans le sens de la
longueur afin de réduire le nombre d'élément de calage 3 introduive, ainsi ce
sont les rabats longs (RL) qui sont partiellement ouverts, tandis que les rabats
courts {RC) sont laissés dans leur position neutre d’arvivée, voir maintenu en
position verticale par des moyens appropriés, tels qu'explicité plus en détail
dans la suite de la description.

Il est entendu que les cartons pourraient étre orientés dans le sens de
fa largeur, cependant un plus grand nombre d'élément de calage serait
nécessaire pour caler les articles dans un carton, ce qui impliquerait un temps
de prise en charge plus important, donc une cadence moins élevée, et
nécessairement, pour des cartons de grande dimension, la largeur du
convoyeur devrait étre plus importante. [l est done entendu que cette
cortfiguration r'est pas préférée,

Selon un mode de réalisation, un &lément de calage (2) est un &lément
compressible ayant des propriétés élastiques.

Selon le mode de réalisation précédent, les éléments de calage (2) sont
avantageusement des profilés creux, tels que des tubes de papier froissé,
formés d’'une bande de papier replide sur elle-méme, & savoir, assemblée sur
ses bords latéraux et collés. Cette bande de papier est froissée tant dans une
direction longitudinale, que radiale, par un distributeur approprié, tel que
celui décrit par le document BP 1 539 474, Cette bande de papier est découpée
selon une longueur déterminée selon préférentiellement la longueur ou la
largeur d'un carton, & savoir de préférence une longueur supérieure 3 la
longueur d'un carton (C), dans lequel au moins un élément de calage (2), ainsi
produit, est positionné de maniére compressée.

Les éléments de calage (2) peuvent &re également de matieve, de

forme et de structure différente.

Les €léments de calage (2) sont préférentiellement de forme tubulaire,
mais il pourrait en é&ue autrement, telle que irangulaive, carré ou

rectangulaire.

Ces éléments compressibles sont tout d"abord compressibles ag moins
longitudinalement par un moven de préhension, afin d'8tre insérés dans un
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carton, préférentiellement placés parallélement aux rabats longs (RL} d'un
carton, mais i p@urrait en éire autrement, ces éléments compressibies sont
placés parallelement aux parois latérales, préférentiellement les parcis dites

longues.

Selon le mode de réalisation fllustré, au moins un élément de calage
{2} est positionné au moins au niveau d'une paire de rabals,
préférentiellement les rabats courts (RC).

Selon un mode d'exécution, non représentd, dans le cas d'une caisse
prise en charge, au moins un é&lément de calage (2} est positionné en

compression au niveau des parois latérales dites courtes.

Ajoutons gue selon des modes de réalisation, l'extrémité inférieure,
d'au moins un élément de calage (2), est positionnée aux extrémités

supérieures des pavols latérales du carton,

Leurs propriétés élastiques leur permettent d'exercer une pression
longitudinale contre les parois du carton et avantageusement les rabats
agencés dans leur prolongement, assurant leur maintien en position a
Vintérieur de ce dernder.

Précisons que le positionnement d'un élément de calage (2} contre les
parcis d'un carton de maniére compressée, augmentent ses propriéés de

résistance 4 la compression pay rapport & un positionnement non COMpresse,

On entend par type d'élément de calage (2), une matiére, une forme
ou une longueur appropriée d'un élément de calage {2), & distribuer selon le
dimensionnement du carton et selon notamment son positionnement, 3 savoir

aut fond du carton ou en surface de ce dernder.

Ces éléments compressibles sont  également compressibles
radialement lors de leur positionnement dans un carton, notamment les uns &
coté des aufres, préférentiellement dans le sens de la largeur et verticalement
fors de la fermeture des rabats ou le posttionnement d'un couvercle, assurant
un maintien sous contrainte des articles embaliés.

Dans le domaine de la mécatronique, on nomme un automate, plus

précisément un  automate programmable indusiviellement (AP, un
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ordinateur gérant des enirées et des sorties physiques, utilisées pour
automatiser des processus comine la commande de machines sur une ligne de
montage ou le pilotage de systémes de manutention automatique.

Un capteur, tel gu'un capteur de présence, ou une cellule, telle qu'une
cellule de distance, sont des dispositifs transformant une grandeur physigue
en un signal, qui est transmis et interprété par un automate, pour commander
dans le présent cas, le dispositif d'empaquetage (1).

Selon un mode de réalisation, 'automate détermine selon les
dimensions du carton, la hauteur des rabats correspondants par la hauteur
des parois latérales du carton, selon un tableau de référence, des dimensions
standards des cartons usuellement employés, préenregistré dans automate,

Selon un autre mode de réalisation, Fautomate détermine Ia hauteur
des parois latérales d'un carton selon les coordonnées des extrémités des
rabats, selon un tableau de référence, préenvegistré dans 'automate, des
dimensions standards des cartons usuellement employés.

Selon un mode d'exéoution, les coordonnées des extrémités des parocis
latérales sont transmises & Vautomate.

Ces derniéres informations déterminent la course verticale dau
moins un moyen de préhension et/ou des platines (17), au vu de la libération
d'un ¢lément de calage {2} dans un carton, telle quexplicitée plus en détail

dans la suite de la description.

Selon le mode de réalisation Hlustré, la cellule robotisée (3} comprend
un chissis constitué de montants, avantageusement au moins guabre
montants, et de platines (17} avantageusement mobiles, de préférence, deux
platines (17} paralleles agencées transversalement a l'axe longitudinal (Y, Y.

Selon une caractéristique, les platines (17} sont mobiles en translation

selon des axes verticaux {Z, £,

Notons que les platines {(17) portent au moins des rails, au moins un
moyen de préhension d'¢lément de calage (2), et avantageusement au moins
un moyen de libération verticale (14), tels qu'explicité plus en détail dans la
suite de la description.
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Selon le mode de réalisation précédent, la cellule robotisée (3} est
ainsi surdlevée par les montants, de telle maniére & ce qu'une cassette {8)
puisse évoluer en dessous des movens de préhension, tandis que le
convoyeur {4} est destiné & traverser les montants de la cellule robotisée (3),

telle qu'explicité plus en détail ci-aprés.

La cellule robotisée (3} comprend ainsi une enirée et une sortle,

destinées au passage du convoyeur (4},

En d'autres termes, selon le mode de réalisation illustré, au moins une
partie de la cellule robotisée (3} est agencée & Vaplomb du convoyeur (4}, 2
saveir que le convoyeur (4) traverse de part en part les montants du chissis,
tandis que la cellude robotisée comprend au moins un moyen de préhension,
préférentiellement au moins une pince (6) mobile selon un axe vertical {(Z, 27,
constituée de machoires (7) mobiles en translation selon un axe longitudinal
(Y. Y}

Précisons également que le dispositif d’empaguetage (1) comprend au
moing une cassette (8) mobile en translation selon un axe transversal (X, X',
en tant qu'au moins une source d'approvisionnement d'élément de calage,
agencée dans un magasin (18), en tant que zone de stockage d'élément de
calage. Ces différents éléments seront déorits plus en détail dans la suite de la

description.

Selon d’autres modes de réalisation, non représentés, un moyen de
préhension comprend une premidre pince {8} constituée de méchoires (7}
mobiles en franslation selon un axe longitudinal {Y, Y’), et une seconde pince
constituée de méchoires mobiles en translation selon un axe transversal (X,
X} Ces deux pinces étant destinées & saisir et compresser un élément de
calage (2} dans les deux directions susmentionnées.

De préférence, le dispositif d'empaquetage (1) est équipé d'an moins
deux cassettes (8}, plus préférentiellement trois cassettes {8), voire quatre
cassettes (8), destinées chacune & recevolr au moins un type d'éément de

calage (2}

Ajoutons gque selon le mode de réalisation illustré, au moins une

cassette (8} est agencée dans un magassin (18} agencé dans le prolongement de
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la cellule robotisée {3}, & savolr qu'au moins un magasin (18) est accolé 3 fa
cellule robotisée (3}, selon Vaxe transversale (¢ X'}

Notons que selon d'autres modes de réalisation, un dispositif
d’empacguetage (1} comprend deux magasins (18) agencés en opposition par
rapport & une cellule robotisée (3), en d'autres termes, une cellule robotisée (3)
est enfourée de part et d'auire de deux magasins (18) alignés selon axe
transversal {X, X'},

Selon les modes de réalisation précédents, chacun des magasins {18}
est adapté a déplacer au moins une cassette (8) en regard de la cellule

robotisée (3), & savoir & positionner alternativement une cassette {8} en
dessous d'un moyen de préhension.

H est entendu gu'ane cassette (8) est destinée & venir se mouvoir en
dessous d'un moyen de préhension, quand ce dernder est en position haute,
dans une position de repos en attente de chargement.

Selon une caractéristique complémentaire, la cellule robotisée (3} est
associée informatiquement par un automate au(x) magasin{s) (18).

Précisons également que selon un mode d’exécution, les montants de
ta cellule robotisée (3} sont solidaires, par au moins une Haison mécanique, 3

au moins un magasin (18).

Selon un mode de réalisation, non représentd, au moins une cassetie
{8} est amovible du magasin (18} qui la porte, afin d'8tre chargée en élément
de calage (2}, avantageusement par au moins un distributeur localisé & un
autre endroit que le dispositit d’'empaguetage selon Vinvention, Un dispositif
appropri¢ charge et décharge ainsi au moins une cassette {8) dans un magasin

{18}, de manidre automatisée ou de mani®re assistée par un opérateur.

Rappelons que la cellule robotisée (3} comprend au moins un moyen
de préhension, de préférence au meins une pince {6}, préférentiellement au
moins deux pinces {6), plus préférentiellement au moins trois pinces (6},
avantageusement quatre pinces {6}, destinée(s) & alimenter verticalement un
carton {C}, préférentiellement selon sa largeur par au moins un, deux ou trois,
voire quatre éléments de calage (2). Les pinces (6) sont toutes mobiles en
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translation selon des axes verticaux (7, 27, tandis gue leurs méchoires {¥)
sont mobiles en translation selon des axes longitudinaux (¥, Y.

Précisons que les pinces {6} sont alignées les unes 2 cotés des autres,
entres les platines (17} qui sont orientées selon des axes Iongitudinaux {Y, Y}
telles qu'illustrées & la figure 2.

Précisons que les pinces {6) sont adaptées & saisir un élément de
calage (2} & positionner dans un carton,

Selon une caractéristique supplémentaire, une zone de stockage est
avantageusement associée & an moins un distributeur d'élément de calage {2},
dirigé selon un axe longitudinal (Y, Y}, en regard d’au moins une cassette (8),
mais il pourrait en éire aufrement, au moins une cassette {8} est alimentée par
un stock d'élément de calage (2} produit préalablement.

~

De préférence, une zone de stockage est associée & au moins un
distributeur, plus préférentiellement au moins deux distributeurs, localisés de
part et d'autre d"un magasin (18).

Rappelons qu'afin d'8re pris en charge, un carton requiert d'étre
aligné selon Vaxe jongitudinal (Y, Y’} et selon Vaxe transversal (X, X'} par
rapport & la cellule robotisée (3}, & savoir positionné en un point zéro de prise
ent charge.

Selon le mode de réalisation fllusiré, au moins un moyen de mise au
point zéro est constifué par au moins une butée (93, 9b) mobile,
avantageusement deux butées (Ya, 9b), & savoir une premiére butée (Ya) et une
seconde butée (9b), mobiles en translation selon l'axe transversal (X, X'},
tandis que deux bras {10a, 10b), & savoir un premder bras (10a) localisé a
Uentrée de la cellule robotisée (3) et un second bras (10b) localisé 4 la sortie de
la cellule robotisée (3), mobiles en translation selon un axe longitudinal (¥, Y
et selon un axe vertical {(Z, 27}, centrent un carton (C} & prendre en charge, en

un point zéro de référence déterminé,

Les butées (%a, 9b) sont mobiles avantageusement selon des
mouvements simultanés de translation, qui se rapprochent et s'écartent selon
le méme débattement en opposition, tandis que le point zéro, selon Vaxe
transversal (X, X'}, est conir&lé avantageusement par une vérification de
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courses identiques des butées (¥a, 9b). Le carton ceniré au point zéro, est
avantageusement gardé sous pression par les butées (Ya, 9b), afin de
conserver son positionnement lors de son chergement et Hbéré aprés
chargement pour son convoyage vers une fermeuse ou un dispositif desting
au placement d'un couvercle.

I est entendu gu'un opérateur peut fermer et sceller les rabats d'un
carton ou positionner un couvercle sur une caisse.

Notons que selon le dimensionnement d'un carton, notamment pour
un nombre impair d'élément de calage (2) & infroduire, les buides (%a, 9b)
déplacent simultanément le carton selon Vaxe transversal (X, X} dune
distance avantageusement &gale & la moitié de la largeur, & savoir la distance
orientée selon un axe transversal (X, X}, d'un moyen de préhension, de

préférence d'une pince {6).

Les moyens de mise au point zéro sont adaptés & positionner toute

taille de carton.

Selon un mode d'exécution, les coordonnées des butées (9a, 9b), du
premier bras (10a) et du second bras (10b), sont ransmises a un automate,
telles qu'explicitées plus en détatl dans la suite de la description, afin de
déterminer le dimensionnement d'un carton, & savoir la largeur, la longuewr
et la hauteur de ce dernier. Lautomate détermine ainsi en fonction du
dimensionnement du carton, le nombre et le type d'éléments de calage (2} &

introduire.

Selon le mode de réalisation ilustré, les butées (9a, Bb) sont

conmnectées au convoyeur (4).

Le premder bras (10a) et le second bras {(10b) peuvent prendre au
moins deux positions verticales, 4 savolr une position haute de repos et une

position basse de prise en charge.

Selon un mode de réalisation, le premier bras (10a) et le second bras
{10b) peuvent également prendre une position intermédiaire de maintien des
rabats, en regard de ces derniers, avantageusement des rabats courts (RC),
afin de maintenir ces dernders en position verticale, lors des opérations de
chargement d'au moins un élément de calage (2).
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A Tarrivée dan carton sur le convoyeur (4), le carton vient en butée
contre le second bras (10b} en position basse, tandis que le premier bras {10a)
vient se positionner en regard du second bras (10b}, tandis que le premier
bras (10a} et le second bras (10b) subissent chacun un mouvement de
translation simultané et opposé en rapprochement, afin de positionner le
carton pris en charge, au point zéro selon ‘axe longitudinal (Y, Y').

Notons qu'an moins la gestion du centrage en un point zéro de
référence d'un carton selon Uaxe longitudinal (Y, Y'), par le premier bras (10a)
et le second bras (10b), ainsi que selon Uaxe transversal (X, X'}, par les butées
{9a, 9b}, peut étre réalisée selon au moins trois modes de fonctionnements.

Selon un mode de réalisation, la gestion du centrage au point zéro
dun  carton est réalisée, par la transmission & Pautomate du
dimensionnement du carton, préalablement déterminé par un moven de
détermination des dimensions d'un carton. L'automate commande le
déplacement des bras (10a, 10b)} et des butées (Ja, b} selon les informations

transrises.

Selon un aulre mode de réalisation, une cellule de distance, telle
gu'explicitée plus en détail dans la suite de la description, agencée sur chacun
des bras (10a, 10b), détecte et commande le déplacement des bras (10, 10b)
pour le centrage au point zéro d'un carton.

Selon un autre mode de réalisation, la gestion du centrage au point
zéro d'un carton est réalisée par Varrét du premier bras (10a) ef du second
bras (10b), par une limitation de couple sur les moteurs des bras (10a, 10b) et

par une vérification de courses identiques.

Ajoutons que selon le mode de réalisation illustré, la cellule robotisée
(3} comprend un troisiéme bras (11a) et un quatridme bras (11b), mobiles en
translation selon des axes transversaux (X, X'} et selon des axes verticaux (£,
£, en tant gue moyens d'ouverture partielle d'au meins un rabat

préférentiellement au moins un rabat long (RL).

Selon le mode de réalisation illusiré, le troisidme bras {11a) et le
quatrieme bras (11b) sont équipés & leurs extrémités respectives d'un volet
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{12} mobile en rotation, permettant ouverture de rabats agencés en
opposition, préférentiellement les rabats longs (RL).

Selon un autre mode de réalisation, non représenté, le troisidme bras
{11a) et le quatribme bras (11b) sont équipés & leurs exirémités respectives
d’au moins une saillie daccrochage dirigée vers le bas, & savoir en direction
du convoyeur, avantageusement deux saillies d’accrochage, se présentant
sous la forme d'un crochet, permettant la saisie de 'extrémité d'un rabat,

préférentiellement un rabat long (RL), au vu de son ocuverture,

Les mouvements opposés de franslation, vers Vexiérieur, du
troisiéme bras {11a} et du quatridme bras (11b) permetient ouverture au
moins partielle des rabats agencés en correspondance, préférentiellement les
rabats longs (RL).

Selon un mode de réalisation, tel guwexplicité précédemment, des
cellules de distance, & savoir deux cellules de distance pour les rabats courts
{RC) et deux cellules de distance pour les rabats longs (RL), déterminent les
coordonnées des extrémités des rabats, au point zéro du carton, & sa prise en
charge par la cellule robotisée (3).

Selon le mode de réalisation précédent, les coordonnées des
extrémités des rabats courts (RC) sont avantageusement déterminées lors de
la mise au point zéro par le premier bras {10a) et le second bras {10b), tandis
que les coordonnées des extrémités des rabats longs (RL} sont déterminées
préalablement 4 Vouverture au moins partielle de ces derniers, par le
troisiéme bras {11a} et le quatriéme bras {11b).

Selon un mode de réalisation, une cellule de distance est localisée sur
chacun des premier et second bras {10a, 10b), pour la détermination des
coordonmées des extrémités, avantageusement, des rabats courts {RC), tandis
qu’une cellule de distance est localisée sur chacun des troisiéme et quatriéme
bras {11a, 11b}, pour la détermination des coordonnées des extrémités,

avantageusement, des rabats longs (RL}.

Selon un mode d'exécution, une cellule de distance est localisée sur
chacun des premder et second bras (10a, 10b), pour la détermination des
coordonnées des exirémitds, avantageusement, des parois dites courtes,
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tandis quane cellule de distance est localisée sur chacun des troisiéme et
quatridme bras {1la, 11b), pour la détermination des coordonnées des

extrémites, avantageusement, des parois dites longues.

Selon des modes de réalisation, ces cellules de distances
communiquent avec automate pour la détermination des coordonnées des
extrémités des rabats ou des parois latérales, pour la détermination du
dimensionnement du carton pris en charge, & savoir la largeur, la longueur et
avantageusement la hauteur d'un carton. L'automate détermine ainsi en
fonction du dimensionnement du carton, le nombre et le type d'élément de
calage (2) & infroduire,

Alnsi, selon des modes de réalisation, au moins un distributeur
produit & la demande au moins un élément de calage (2), selon les
informations transmises par 'automate. Un élément de calage (2) est alimenté
dans au moins une cassette (8), tandis gu'au moins un moyen de préhension,
de préférence au moins une pince (6) insert au moins un élément de calage (2)
produit 4 la demande dans un carton (C), plus précisément une pince {6)
insert un &lément de calage (2}.

Selon un mode de réalisation particulier, le dispositif d'empaquetage
{1) selon 'invention, comprend une seul pince {6), tandis que se sont les
butées {Ya, 9b} qui déplacent le carton, selon Vaxe transversal (X, X'}, au va de
son remplissage par la répétition du processus de chargement d'au moins un
élément de calage (2) par une seule et unique pince (8).

Selon d'autres modes de réalisation, au mwins un distributeur produit
un cerfain type d'¢élément de calage (2} dans au moins une cassette (8), a
savolr qu'une cassette (8) est destinée a recevoir au moins un type d'élément
de calage (2), tandis qu'au moins une pince (6} sélectionne au moing un
élément de calage {2) positionné dans une cassette (8) déterminée selon les
informations transmises par "automate,

Selon une caractéristique, telle qu'illustrée 4 la figure 3, une cassette
(8} se présente sous la forme d'un plateau sur lequel sont agencées des parties
séparairices avantageusement amovibles et modulables selon le type
d’elément de calage (2} introduit. Ces parties séparatrices sont composées de
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parois verticales, maintenant en position et délimitant un emplacement d'un
élément de calage (2) par rapport & un autre,

Rappelons gu'une cassette (8) est montée de maniére mobile sur un
magasin {18}, permettant un mouvement de translation selon un axe
transversal (X, X'}, d'une position de chargement, vers une position de
déchargement et vice-versa, telle qu'illustrée aux figures 2 et 3,

Précisons qu'une cassette (8) est préférenticllement mécanisée, dont
son fonctonnement est géré par automate.

Précisons également que Vautomate gére la synchronisation des
déplacements des moyens de préhension et des cassettes (8), au vu du
chargement et déchargement d’un élément de calage (2), par un moyen de
préhension d une cassette (8).

Une position de chargement correspond avantageusement & une
posttion en regard d'un distributeur, tandis qu'une position de déchargement
correspond & une position en regard d’au moins un moyen de préhension,
préférentiellement d'au moins une pince (6.

Selon une caractéristique supplémentaire, une pince (6) est formée de
deux méachoires (7) mobiles en translation selon un axe longitudinal (¥, Y').
Une pince (6} est montée sur an moins un jeu de rails (13} selon des axes
longitudinaux (¥, Y'), coulissants selon un axe vertical (2, 27, reliés de part et
dautre aux platines (17} avantageusement mobiles du chissis, permettant la
montée et la descente verticale de cette derniére et le rapprochement et
Vécartement des méchoires {7} le long de ce jeu de rails (13}

Rappelons que les platines (17) étant mobiles en translation verticale,
ta descente des pinces peut étre modulées selon la hauteur d'un carton,

Une pince (6) est également équipée d'un moyen de libération
verticale {14} d'un &lément de calage {2), qui se présente, tel qu'illustré a la
figare 4, par deux points latéraux d'appui (14a), agencés 3 Uintérieur des
macheires {7} et avantageusement d'un point dappui central {14b). De
maniére commune, un mécanisme adapte déplace soit les machoires (7} soit le
moyen de libération verticale (14} 'un par rapport &4 l'avtre de manidre

verticale, afin de libérer un élément de calage (2).
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Selon un mode de réalisation, les machoires (7) sont fixes selon Vaxe
vertical (Z, Z7) par rapport aux rails (13} qui les portent, tandis que le moyen
de libération vertical (14} est mobile selon Vaxe vertical (£, Z’), mais il
potirrait en étre autrement, le moyen de libération vertical (14) est fixe selon
Vaxe vertical (£, £} par rapport aux rails {13} qui le porte, tandis que les
mécheires (7} sont mobiles selon axe vertical (€, 27}, tel qu'illustré aux

figures 4 & 6c.

Selon le mode de réalisation Hlustré notamment & la figure 4, le
moyen de libération verticale (14} est fixé au jeu de rail (13), tandis que les
mifichoires (7) sont connectées & Vextérieur du moven de libération verticale
{14} par des glissiéres. Les machoires (7} sont équipées de butées basses {15}
agencées & leurs extrémités supérieures, qui s'étendent transversalement vers
Vextérieur selon Vaxe transversal (X, X'}. Ces butées basses (15} sont destinées
a interagir avec des traverses (16} disposées entre les platines (17).

Selon le mode de réalisation précédent, la descente d'une pince par la
descente du jeu de rail (13), induit Vinteraction des butées basses {15) avec les
traverses (16}, les méchoires {7) restant bloquées au niveau des traverses (16},
tandis que le moyen de libération verticale {14) continue sa course vers le bas,
libérant un élément de calage (2) dans le carton pris en charge, tel qu'illustré a
la figure 5, et illustré plus en détail aux figures 6a a 6c.

Aingi, un élément de calage (2) est avantageusement produit 2 la
demande par un distributeur, distribué sur une cassette (8), compressé par
une pince (&}, qui le déplace verticalement et libéré par le moyen de libération
verticale (14}, au vue de son positionnement dans un carton (), dans lequel i
adopte une forme partiellement compressée, permetiant son maintien en
position condre au moins une paire de rabat, préférentiellement les rabats
courts {RC), mais il pourrait en 8tre autrement, un élément de calage (2} est
maintenu en position par les extrémités des parois latérales dites courtes.

Ce positionnement assure gqu'un moyen de préhension, lors de sa
descente, v endommage pas un ou des articles placé(s) dans un carton.

Les rabats longs {RL) sont donc positdonnés de maniére partiellement
ouverte, afin que Uintroduction d'élément de calage (2) dans un carton, ne
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bute pas contre Uexirémité d'un rabat long (RL), voire ferme un rabat long

{(RL} de maniére non désirée.

Ces configurations de rabats en position partiellement ouverte pour
les rabats longs (RL) et en position neuire pour les rabats courts (RC),
induisent un placement des &léments de calage (2) dans le sens de Ia longueur
du carton, & savoir gu'une pince {6) compresse longitudinalement un élément
de calage (2). Ce mode de placement d’au moins un éément de calage {2),
permet que les rabats courts (RC) agencés longitudinalement, dans une
position neutre, n'interfére pas Uintroduction d'un élément de calage {2,
tandis que le positionnement de manidre partiellement ouverte des rabats
longs (RL}, agencés transversalement & V'axe longitudinal (Y, Y"), ne géne
également pas Uinfroduction d'un élément de calage (2}, tel qu'explicité

précédemment.

Alnsi au moins un dispositif d'empaquetage (1} selon 'Invention
permet la superposition d'au moins un élément de calage (2) a Ia surface d'au
moins un article, préalablement & Venvol par le convoyeur (4} du carton vers
avantageusement une fermeuse, pour la fermeture et le scellement du carton.

Notons que la fermeture des rabats courts (RC) positionne et
comprime au meins verticalement, au moins un élément de calage (2}, au vu
du maintien sous pression d'au moins un article dans un carton, mais il
pourrait en éire autrement le positionnement d'un couvercle positionne et
comprime au moins verticalement, au moins un élément de calage (2).

Ainsi, la fermeture des rabats ou le placement d'un couvercle, permet
& au moins un éément de calage (2) d'épouser sensiblement la forme d'au

moins un article et de combler les espaces vides au-dessus de ce dernier.

L'invention concerne également des procédés de mise en eeuvre du

dispositif d'empagquetage (1) selon Vinvention.

Précisons que les procédés selon Vinvention comprennent une étape
de positionnement d'au moins un élément de calage (2} sous contraintes
contre au moins les extrémités de deux parcis latérales agencées en
opposition, de préférence également contre les rabats agencés selon des axes
transversaux (X, X'), préférentiellement les rabats courts (RC).
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Rappelons qu'au moins la gestion du centrage au point zéro d'un
carton selon P'axe longitudinal (Y, Y'), par le premier bras (10a) et le second
bras (10b}, ainsi que selon axe transversal (X, X'), par les butées (9a, 9b), peut
étre réalisée selon au moins trois modes de fonctionnements,

Selon un mode de réalisation, le procédé d'empaquetage automatisé
d’élément de calage (2) dans un carton (C) par une cellule robotisée (3),
comprend les étapes suivantes :
~ déterminer les dimensions du carton avant sa prise en charge par la cellule

robotisée (3}, par un moyen de détermination des dimensions d'un carton,

- {ransmission des dimensions du carton & un automate qui détermine le
nombre et le type d'élément de calage (2) 3 introduire,

- centrer en un peoint zéro, un carton sur un convoyeur (4) par rapport a la
cellule robotisée (3), selon les dimensions du carton préalablement
transmises & 'automate,

~ insérer au moins un &ément de calage (2) dans le carton, selon les
informations préalablement déterminées,

Selon un aubre mode de réalisation, le procédé d'empaguetage
automatisé d'elément de calage (2) dans un carton {C) par une cellule
robotisée (3), comprend les étapes suivantes

déterminer les coordonnées des extrémités des rabats longs (RL) et des
rabats courts {RC) au point zéro,

— cenirer en un point z2éro, un carton sur un convoveur {4} par rapport a la
cellule robotisée (3),

- déterminer par un automate le type et le nombre d'élément de calage (2), &
charger, selon les coordonnées des extrémités des rabats longs (RL) et des
rabats courts (RC) au point zéro de référence,

~ insérer au moins un flément de calage (2) dans le carton, selon les
informations préalablement déterminées,

Selon un autre mode de réalisation, le procédé d'empaquetage
automatisé d’'élément de calage (2} dans un carton {C) par une cellule
robotisée {3}, comprend les étapes suivantes :
~ centrer en un point 2éro, un carton sur un convoveur (4) par rapport 2 la

cellule robotisée (3}, par vérification de courses identigues des butées (9a,
9b}, et des bras (10a, 10b), de mandére indépendante,
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~  détermination de la hauteur du carton par une cellule de distance et
fransmission de cette information 4 un automate,

~ transmission de la largeur et de la longueur du carton & un automate,
selon les positions des butées (9a, 9b) et des bras (103, 10b},

— insérer au moins un &ément de calage (2} dans le carton, selon les
informations préalablement déterminées,

Ajoutons gue U'étape de mise au point zére d’un carton, comprend les

sous- étapes suivantes

- mise en position basse du second bras (10b),
avancer du carton tracté par le convoyeur {4) en butée du second bras
{10b},

— mise en position basse du premder bras {10a),

- centrer le carton, selon axe longitudinal {Y, Y"), par le rapprochement du
premier bras (10a) et du second bras (10b),

- avantageusement libération du carton centré selon Vaxe longitudinal {Y,
Y’), par écartement du premier bras {10a} et du second bras (10b),

~ centrage du carton selon axe transversal (X, X'} par le rapprochement
simultané de la premiére butée (9a} et de la seconde butée (9b),

~ rmise en pression du carton par les butées (9a, 9b),

Notons que les procédés selon [invention comprennent
avantageusement une étape d'ouverfure au moins partielle des rabats,
avantageusement des rabats longs (RL), qui comprend les sous-étapes
suivantes

déplacement du troisieme bras (11a) selon au moins un axe vertical (Z, Z'),
jusqu'a ce que la cellule de distance détermine les coordonnées du rabat
long (RL} agencé en correspondance,

- déplacement du quatriéme bras (11b} selon au moins un axe vertical (2,
7, jusqu'a ce que la cellule de distance détermine les coordonnées du
rabat long (RL} agencé en correspondance,

~ transmission & l'automate des coordonnées des extrémités des rabats longs
(RL), pour le calcul de Ia largeur du carton,

— déplacement éventuel des butées {9a, 9b} pour un nombre impair
d’élément de calage (2},

~  déplacement du troisiéme bras (11a) et du quatrieme bras (11b), selon un
axe wansversal (X, X'} et verticaux (£, Z’), afin de positionner les
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extrémités du troisieme bras (11a) et du quatriéme bras (11b), 4 savoir
lears au moins une saillie d'accrochage ou volet {12} respectif aux
exirémités des rabats longs (RL) agencées en correspondance,

déplacements vers lextérieur, selon un axe transversal (X, X)), du
tfroisieme bras (11a} et du guatridme bras (11b), afin d'ouvrir au moins

partiellernent les rabats longs (RL),

Précisons que V'étape d'insertion d'au moins un élément de calage (2),

comprend les sous-étapes suivantes :

Acquisition par Vautomate de la longueur, de la largeur et de la hauteur
d'un carton pris en charge,

détermination du nombre, du type et notamment de la longueur des
¢léments de calage (2), selon le dimensionmement d'un carton pris en
charge,

déplacement vers Pintérieur, selon un axe transversal (X, X'}, d'une
cassette (8}, vers une position de déchargement,

déplacement vers le bas, selon un axe vertical (2, Z°), d'une pince (6},
jusqu’a sensiblement le fond d'unme cassette (8) en position de
déchargement,

rapprochement des méchoires (7), selon un axe longitudinal (Y, Y'), selon
un ratic dépendant de la longueur de I'élément de calage (2) produit, afin
de le comprimer et le saisir,

déplacement vers le haut, selon un axe vertical (Z, '), de la pince {6)
chargde,

déplacement vers extérieur, selon un axe transversal (X, X'), de la cassette
{8} déchargée, d'une position de déchargement vers une position en
attente de chargement,

déplacement éventuel des platines {17} selon un axe (2, ) selon la
hauteur du carton,

déplacement vers le bas, selon un axe vertical (Z, Z'), de la pince (6)
chargée,

libération de I'élément de calage (2} par le moyen de libération verticale
a4),

écartement, selon un axe longitudinal (Y, Y}, des méchoires (7} de la pince
{6} déchargée,

déplacement vers le haut, selon un axe vertical (Z, Z), de la pince {6)
déchargée vers une position de chargement,
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REVENDICATIONS MODIFIEES
recues par le Bureau international le 11 octobre 2017 (11.10.2017)

1. Dispositif d’empaquetage (1) automatique d’élément(s) de calage (2)
dans un carton (C), destiné a étre monté le long d'un convoyeur (4), ledit
dispositif d’empaquetage (1) comprenant une cellule robotisée (3) et une zone
de stockage, ladite cellule robotisée (3) comprenant au moins un moyen de
préhension d’élément de calage (2), caractérisé en ce que la zone de stockage
comprend au moins un magasin (18) comprenant au moins une cassette (8)
mobile d"une position de chargement vers une position de déchargement.

2. Dispositif d’empaquetage (1) selon la revendication 1, caractérisé en ce
que la cellule robotisée (3) est associée informatiquement par un automate au
magasin (18).

3. Dispositif d’empaquetage (1) selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que la cellule robotisée (3) est accolée a au moins un magasin (18).

4. Dispositif d’empaquetage (1) selon I'une quelconque des -
revendications précédentes, caractérisé en ce qu’en position de déchargement,
une cassette (8) est localisée en dessous d’au moins un moyen de préhension
d’élément de calage (2).

5. Dispositif ~d’empaquetage (1) selon ['une quelconque des
revendications précédentes, caractérisé en ce que la cellule robotisée (3)
comprend un chéssis constitué de montants, ledit convoyeur (4) étant destiné
a traverser de part en part lesdits montants.

6. Dispositif ~d’empaquetage (1) selon l'une quelconque des
revendications précédentes, caractérisé en ce qu'au moins une cassette (8) est
amovible.

7. Dispositif —d’empaquetage (1) selon Il'une quelconque des
revendications précédentes, caractérisé en ce qu’au moins une cassette (8) est
associée a au moins un distributeur d’élément de calage (2).

8. Dispositif d’empaquetage (1) selon l'une quelconque des
revendications précédentes, caractérisé en ce qu'au moins un moyen de
préhension est mobile selon un axe vertical.

FEUILLE MODIFIEE (ARTICLE 19)
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9. Dispositif d’empaquetage (1) selon I'une quelconque des
revendications précédentes, caractérisé en ce qu’au moins un moyen de
préhension comprend une pince (6) comprenant deux machoires (7) mobiles
selon un axe longitudinal.

10. Dispositif ~d’empaquetage (1) selon l'une quelconque des
revendications précédentes, caractérisé en ce qu'au moins un moyen de
préhension est associé & un moyen de libération verticale (14) d'un élément de
calage (2).

11. Dispositif ~d’empaquetage (1) selon l'une quelconque des
revendications précédentes, caractérisé en ce qu'au moins un moyen de
préhension est porté par deux platines (17) mobiles selon des axes verticaux
(Z,7Z).

12. Procédé d’insertion d’au moins un élément de calage (2) dans un
carton (C), par un dispositif d’empaquetage (1) selon I'une quelconque des
revendications précédentes, ledit procédé comprenant les étapes suivantes :

— déplacement, d'une cassette (8), vers une position de déchargement,

— déplacement vers le bas, d'un moyen de préhension d’élément de calage
(2), jusqu'a sensiblement le fond d'une cassette (8) en position de
déchargement,

- chargement du moyen de préhension,

— déplacement vers le haut, du moyen de préhension d’élément de calage
(2) chargg,

— déplacement de la cassette (8) déchargée, d'une position de déchargement
vers une position en attente de chargement,

— déplacement vers le bas, du moyen de préhension d’élément de calage (2)
chargg,

— libération de I’élément de calage (2), et

— déplacement vers le haut, du moyen de préhension d’élément de calage
(2) déchargé vers une position de chargement.

13. Procédé selon la revendication précédente, caractérisé en ce qu'il
comprend une étape d’acquisition par un automate de la longueur, de la
largeur et de la hauteur d"un carton pris en charge.

FEUILLE MODIFIEE (ARTICLE 19)
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14. Procédé selon la revendication précédente, caractérisé en ce qu'il
comprend une étape de détermination du nombre et du type d’'élément de
calage (2) a introduire dans le carton (C) pris en charge.

FEUILLE MODIFIEE (ARTICLE 19)
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