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(57) Abréegée/Abstract:

L'invention concerne la realisation de caisses de volume variable adapté a la hauteur des produits (4) emballes dans chague cas,
avec coupe de la caisse (3) le long des ses arétes verticales et formation de lignes de pliage a une hauteur convenable sur les
flancs (12) de la caisse pour delimiter des rabats superieurs, puis plilage de ces rabats au-dessus du contenu de la caisse
prealablement remplie. Au moins un sac de calage (16) gonfle ou gonflable est mis en place dans la caisse (3), autour et/ou au-
dessus des produits (4) emballes, apres la formation des lignes de pliage et avant le pliage des rabats au-dessus du contenu de la
caisse. Le sac (16) est gonfle ou degonfle pour s'ajuster au volume libre existant autour et/ou au-dessus des produits (4). |l est
aussl propose une machine combinee qui realise la coupe, le marquage, la preparation et la pose des sacs de calage, et la
fermeture des caisses.
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(57) Abstract: The invention relates to the
production of boxes having a variable volume
adapted to the height of the products (4) contained
therein, in which: the box (3) is cut along the vertical
edges thereof, bend lines are formed at a suitable
height on the sides (12) of the box in order to define
upper flaps, and said flaps are folded down above the
contents of the pre-filled box. At least one inflated
or inflatable dunnage bag (16) is placed in the box (3)
around and/or above the packaged products (4) after
the bend lines have been formed, but before the flaps
have been folded down above the contents. The bag
(16) is inflated or deflated in order to fit the free space
around and/or above the products (4). The invention
also relates to a combined machine which cuts each
box, marks and prepares same, inserts dunnage bags
and closes each box.

(57) Abrégé : Linvention concerne la réalisation de
caisses de volume variable adapté a la hauteur des pro-
duits (4) emballés dans chaque cas, avec coupe de la
caisse (3) le long des ses arétes verticales et formation
de lignes de pliage a une hauteur convenable sur les
flancs (12) de la caisse pour délimiter des rabats supé-
rieurs, puis pliage de ces rabats au-dessus du contenu

& de la caisse préalablement remplie. Au moins un sac de calage (16) gonflé ou gonflable est mis en place dans la caisse (3), autour
N c(/ou au-dessus des produits (4) emballés, apres la formation des lignes de pliage et avant le pliage des rabats au-dessus du contenu
de la caisse. Le sac (16) est gonflé ou dégonflé pour s'ajuster au volume libre existant autour et/ou au-dessus des produits (4). 1l est
aussi proposé une machine combinée qui réalise la coupe, le marquage, la préparation et la pose des sacs de calage, et la fermeture

des caisses.
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Procéedé et machine combinée de coupe et de fermeture de caisses
avec pose de sacs de calage

- La présente invention concerne, de fagon géenérale, la réalisation et
le remplissage d'emballages habituellement en carton, désignés ici plus
simplement comme "caisses”, que l'on adapte a la hauteur et au volume des
produits remplissant dans chaque cas la caisse. Cette invention se rattache
plus particulierement au domaine de la préeparation de commandes et
expeditions de produits, de nature et quantite variable de sorte que les produits
regroupés dans une caisse peuvent occuper des volumes et hauteurs divers.

Dans ce domaine d'application, il est déja connu d'utiliser des
caisses en carton qui initialement possedent toutes des caractéristiques
dimensionnelles identiques, mais qui sont ensuite adaptées a chaque utilisation
particuliére, par réduction de la hauteur de chaque caisse pour une adaptation
a la hauteur des produits rangées dans cette caisse.

Une premiere solution, decrite dans le brevet FR 2 710 580 au nom
du Demandeur,. consiste a découper une caisse en carton avant son
remplissage, de maniere a éliminer le surplus de carton rendu inutile en
fonction de la hauteur plus ou moins reduite du contenu de la caisse. |l est ainsi
formé un déchet de carton, plus ou moins important, qui doit étre évacueé.

D'autres solutions connues permettent de réduire le volume et
notamment |la hauteur d'une caisse en carton, pour I'adapter a la hauteur des
produits emballés, sans que se forment des déchets a évacuer.

Dans cette categorie, une solution particuliere consiste a prevorr,
sur les quatre flancs de la caisse, plusieurs lignes de pliage paralleles et
rapprochées. En fonction de la hauteur occupée dans chaque cas par les
produits placés sur le fond de la caisse, on choisit sur chaque flanc de cette
caisse la ligne de pliage suivant laquelle un rabat supérieur sera formé et plié
au-dessus des produits emballés (voir par exemple le brevet FR 2 612 885).
Cette solution nécessite la realisation préalable, sur les quatre flancs de la
caisse, de lignes de pliage plus ou moins nombreuses dont une seule sera en
définitive utilisée, ce qui rend la solution relativement complexe et colteuse au
regard du but visé. De plus, I'adaptation en hauteur de chaque caisse reste
approximative, car elle est seulement realisable de fagon discontinue, selon un
"pas” egal a I'espacement vertical entre deux lignes de pliage consécutives.



10

15

20

235

30

35

CA 02694995 2010-01-28

WO 2009/050350 PCT/FR2008/001144

Une solution alternative, qui evite ces derniers inconveénients,
consiste a utiliser une caisse dont les parties, destineées a constituer les rabats
superieurs, ne sont pas delimitees par des lignes de pliage préalablement
formees. Pour chaque utilisation, et en fonction de la hauteur des produits a
emballer, il est formé sur chaque flanc de la caisse une ligne de pliage située a
hauteur convenable, puis le rabat délimité par cette ligne est plié au-dessus du
contenu de la caisse, préalablement remplie (voir par exemple le brevet
FR 2 606 367 et le brevet US 3953356).

Dans le cadre de cette derniere solution, il est notamment prévu de
couper chaque caisse, le long de ses quatre arétes verticales, a partir de son
sommet et sur une hauteur partielle qui correspond a la difference entre la
hauteur Initiale de la caisse et la hauteur des produits remplissant cette caisse,
de maniere a degager des rabats qui seront ensuite plieés juste au-dessus
desdits produits. |

Comme on le comprend aiseément, toutes ces solutions connues
permettent d'adapter au moins approximativement la hauteur de chaque caisse
a la hauteur des produits qui la remplissent, ou du moins a la hauteur du
produit le plus haut. Par contre, aucune de ces solutions ne peut, en elle-
méme, tenir compte reellement de la forme, de la répartition et du volume des
produits emballés dans une caisse. Or, Il s'agit de produits disparates, méme si
la hauteur de la caisse est convenablement ajustée il peut subsister des
espaces libres importants entre les produits ou au-dessus de certains produits.
Aucun calage ou maintien n'est donc réalisé pour certains produits, qui risquent
ainsi de se déplacer, de s'entrechoquer et méme de se détériorer au cours des
manipulations et transports de la caisse, surtout s'il s'agit de produits fragiles.

Le probleme, précédemment expose, peut notamment survenir
dans le cas de caisses remplies a un niveau tres bas, situé au-dessous de la
capacite de coupe maximale de la machine utilisée pour former les rabats. I
faut comprendre ici que la capacité de coupe maximale est égale a la moitié de
la largeur de la caisse, car Il n'est généralement pas admis que les rabats
crées se chevauchent au-dessus de |la zone centrale de la caisse. Dans un tel
cas extreme, la hauteur finale de la caisse reste supérieure a la hauteur des
produits emballés.

On connait deja des systemes de calage de produits a l'intérieur
des caisses en carton, au moyen d'elements remplissant les espaces libres qui
subsistent autour des produits emballes et au-dessus de ceux-ci. Les élements
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de calage peuvent notamment prendre la forme de sacs ou de coussins
gonfles avec de l'air — voir par exemple les brevets FR 2 580 597 et
FR 2 385 606, et les demandes de brevets WO 2005/077784 et
US 2006/0090421.

Ces systemes de calage ne sont actuellement pas encore
satisfaisants, sur le plan technique et économique, notamment dans le cadre
de la préeparation de commandes : si les produits qui remplissent une caisse de
hauteur donnée n'occupent qu'une hauteur partielle ou un volume partiel de la
caisse, Il est necessaire de mettre en place des sacs de calage fortement
gonfles ou nombreux et déposes en couches successives, ces dernieres
solutions apportant des résultats insuffisants en termes de calage des produits
et d'adaptation a leur forme, tout en étant colteuses, et pouvant de plus poser
des difficultés pour la fermeture des caisses.

Les problemes précédemment exposés pourraient étre résolus par
un systeme perfectionné, combinant les avantages d'une caisse de hauteur
reduite et ceux d'un calage des produits emballés dans la caisse, tout en
evitant leurs inconvénients. |l s’agirait donc d’'un procédé pour la réalisation
d'un emballage en carton, du genre caisse, de volume variable adapte a la
hauteur des produits emballés dans chaque cas, le procédé prévoyant la coupe
de la caisse le long de ses arétes verticales, a partir de son sommet et sur une
hauteur partielle, ainsi que la formation de lignes de pliage a une hauteur
convenable, sur les flancs de la caisse, pour delimiter des rabats supérieurs,
puis le pliage de ces rabats au-dessus du contenu de |la caisse préalablement
remplie, au moins un sac de calage gonfié ou gonflable étant mis en place
dans la caisse, autour et/ou au-dessus des produits emballés, apres la
formation des lignes de pliage qui délimitent les rabats supérieurs, et avant le
plilage de ces rabats au-dessus du contenu de la caisse. Ainsi, on combinerait
la reduction de hauteur de la caisse pour son adaptation a la hauteur de son
contenu, et le comblement des espaces libres résiduels (déja minimisés)
autour des produits emballés et au-dessus de ces produits, par un ou plusieurs
sacs de calage gonfles ou gonflables, sacs dont le volume ou le nombre sont
donc egalement minimisés. En particulier, le volume du sac de calage, déposée
dans la caisse, pourrait étre tel que la partie supérieure du sac coincide
sensiblement avec la hauteur de marquage des flancs en vue de leur pliage, en
prevoyant toutefois une hauteur initialement un peu plus elevee pour la partie
superieure du sac, de telle sorte qu'on obtienne, aprés fermeture de la caisse,
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une légere compression du sac assurant un bon maintien des produits
emballes.

Une telle idée resulte, en particulier, de la demande de brevet
européen EP 1 832 413 au nom du Demandeur (qui toutefois est un document
publie postéerieurement a la date de priorité de la presente demande).

En l'absence de precisions dans ce document, Il est a supposer
que des moyens de « vision » doivent étre utilisés, pour évaluer le remplissage
de chaque caisse dans difféerentes zones et pour déterminer ainsi, en fonction
de la répartition des produits et de leurs hauteurs mesurées dans la caisse, le
volume a combler avec le ou les sacs de calage. Un tel mode opératoire, dans
lequel la quantité de matiere de remplissage ou le degre de gonflage est
dépendant d'une mesure du volume a combler, est suggere par le brevet
européen EP 1556 278 (ou son équivalent US 7337595). Comme on le
comprend, un systeme de mesure et de traitement complexe reste Ici
nécessaire, pour déterminer le volume libre puis gonfler les sacs en fonction de
ce volume, la mesure et le calcul pouvant toutefois comporter des imprécisions.

Une autre suggestion, donnee par le document DE 3813309,
consiste a introduire un sac gonflable dans une caisse en carton, au-dessus
des produits emballés, a I'état non gonflé ; ensuite, les rabats longitudinaux de
la caisse sont pliés au-dessus du sac, et le couvercle de la caisse est mis en
place. Enfin, le sac est gonflé, de maniere a remplir exactement le volume libre
situé au-dessus des produits emballés.

' Un tel procédé rend inutile une mesure préliminaire précise de la
hauteur ou de volume libre, le sac s'adaptant « automatiquement » au volume
a combler. Toutefois, tel que décrit dans le document DE 3813309, il nécessite
une configuration particuliere de la caisse, avec une fente ou une encoche
laissant dépasser, a l'extérieur de la caisse, I'embouchure du sac pour
permettre son gonflage. La mise en ceuvre de ce procédé nécessite donc des
caisses en carton de conception spéciale, donc couteuse.

De plus, dans le document DE 3813309, les moyens de gonflage
des sacs sont situés sur le cote de la caisse, face a 'embouchure du sac qul
traverse une face latérale de la caisse. La position de ces moyens de gonflage
géne l'avance des caisses sur le convoyeur, et en conséquence des dispositifs
complémentaires sont a prévoir pour effacer les moyens de gonflage au
passage des caisses.
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La présente invention vise a resoudre I'ensemble des problemes ci-
dessus exposes, par une solution qui permet une adaptation directe du
gonflage des sacs au volume libre a combler, de maniere a éviter des mesures
et/u des calculs, tout en restant compatible avec des caisses en carton d’'un
type courant, et sans que la position des moyens de gonflage fasse obstacle a
l'avance des caisses sur un convoyeur.

A cet effet, I'invention a pour objet un procédé pour la réalisation
d'un emballage en carton, du genre caisse, de volume variable adapté a la
hauteur des produits emballes dans chaque cas, le procede prevoyant la coupe
de la caisse le long de ses arétes verticales, a partir de son sommet et sur une
hauteur partielle, ainsi que la formation de lignes de pliage a une hauteur
convenable, sur les flancs de la caisse, pour délimiter des rabats supérieurs,
les rabats etant plies au-dessus du contenu de l|la caisse préalablement
remplie, au moins un sac de calage gonflé ou gonflable étant mis en place
dans la caisse, autour et/ou au-dessus des produits emballées, apres la
formation des lignes de pliage qui délimitent les rabats supérieurs, et avant le
pliage de ces rabats au-dessus du contenu de la caisse, ce procéde etant
essentiellement caractérisé par le fait que le degré de gonflage du ou des sacs
de calage est ajusté au volume libre existant autour et/ou au-dessus des
produits emballeés, apres introduction du ou des sacs dans la caisse mais avant
la fermeture de cette caisse par pliage des rabats.

Selon un mode de mise en ceuvre du procéde de l'invention, le ou
chaque sac de calage est introduit a l'intérieur de la caisse a l'état non gonfle,
et ce sac de calage est gonfle a lintérieur de la caisse, dans un volume
délimité vers le haut par l'introduction, dans la caisse, d'un é€lément horizontal
rigide du genre plaque. Cette solution permet de conserver des moyens
simples de détection de |la hauteur des produits places dans la caisse, et rend
iInutile le calcul du volume a combler autour des produits et au-dessus de ceux-
cl, le sac etant nécessairement gonflée dans les limites du volume disponible. Le
sac de calage peut ict avoir une longueur vanable, fonction de la différence de
hauteur subsistant entre le sommet de la caisse et le produit le plus haut, en
particulier si le gonflage du sac est realisé a un niveau constant au-dessus de
la caisse ; plus simplement, le sac peut avoir une longueur constante, adaptée
au format de la caisse, en particulier si le gonflage du sac est réalisé a un
niveau variable a l'intérieur de la caisse.
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Selon un autre mode de mise en ceuvre du procédé de l'invention,
le ou chaque sac de gonflage est d'abord gonflé a un degré de gonflage
maximum predéfini, indépendamment du volume a combler dans la caisse,
puis ce sac de calage est introduit dans la caisse et partiellement degonflé et
finalement scelle, de maniere a s'adapter au volume a combler dans chaque
cas. En particulier, le ou chaque sac de calage prealablement gonflé "au
maximum" est perce, une fois mis en place dans la caisse, de maniére a
évacuer l'excédent d'air, apres quoi le sac de calage est soudé pour enfermer
définitivement la quantité d'air maintenue dans ce sac.

Dans tous les cas, le sac de calage s'adapte directement au
volume a combler, ce qui permet de s'affranchir des incertitudes de calcul de
volume, qui risquent de nuire au bon calage des produits dans la caisse.

L'invention a aussi pour objet une machine combinée pour la mise
en ceuvre du procéedé precédemment défini, c’'est-a-dire une machine de coupe
et de fermeture de caisses, avec pose de sacs gonflés ou gonflables, la
machine comprenant un convoyeur sur lequel avancent les caisses
préalablement remplies et, rencontrés successivement le long du convoyeur :
un poste de detection de la hauteur des produits a l'intérieur de chaque caisse,
un poste de coupe des caisses le long de leurs arétes verticales, sur une
certaine hauteur, un poste de marquage des flancs des caisses pour former les
lignes de pliage, un poste de pliage des rabats au-dessus du contenu de la
caisse, et un poste de pose de coiffes de fermeture sur le sommet des caisses,
la machine comprenant encore, entre le poste de marquage des flancs et le
poste de pliage des rabats, un poste de préparation et de mise en place, a
I'intérieur des caisses, de sacs de calage gonflables, le poste de préparation et
de mise en place des sacs de calage comprenant des moyens de déroulement
d'un materiau continu en film ou en gaine, dans lequel les sacs de calage sont
formés et separes par soudage et découpe, des moyens de gonflage et de
fermeture de chaque sac, et des moyens de pose de chaque sac a l'intérieur
d'une caisse, ces moyens de pose comprenant une plaque rigide apte a étre
descendue a l'intérieur de chaque caisse, sensiblement au niveau des lignes
de pliage formées dans chaque cas, ceci pour réaliser un gonflage des sacs
correspondant au volume a combler et a la position que prendront les rabats,
apres pliage, ou pour déegonfler partiellement les sacs et les adapter au volume
a combler et a la position que prendront les rabats, apres pliage.
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Les moyens de gonflage des sacs de calage peuvent étre
maintenus a une hauteur constante, au-dessus du sommet des caisses, de
méme que les moyens de fermeture, notamment par soudage, des sacs de
calage gonfles.

Selon une autre possibilité, les moyens de gonflage des sacs de
calage, de méme que les moyens de fermeture, notamment par soudure, des
sacs de calage gonflés, sont situés a hauteur variable et aptes a étre introduits
a l'interieur des caisses ; dans ce dernier.cas, lesdits moyens peuvent étre
associés aux moyens de pose des sacs.

L'invention sera mieux comprise a l'aide de la description qui suit,
en référence au dessin schématique annexé illustrant, a titre d'exemples,
quelques modes de mise en ceuvre de ce procédé de coupe et de fermeture de
caisses avec pose de sacs de calage, et montrant la machine combinée
mettant en ceuvre ce procede :

Figure 1 est une vue en perspective illustrant un premier mode de
mise en ceuvre du procédeé de l'invention ;

Figure 2 est une vue en perspective similaire a la figure 1, illustrant
une variante de ce premier mode de mise en ceuvre ;

Figure 3 est un schema illustrant les opérations de gonflage et de
soudage d'un sac de calage, dans le cas du mode de mise en ceuvre selon la
figure 1 ;

Figure 4 est un schema similaire ou precedent, mais illustrant les
opérations de gonflage et de soudage d'un sac de calage dans le cas de la
variante de la figure 2 ;

Figure 5 est une vue en perspective similaire aux précédentes,
llustrant un autre mode de mise en ceuvre de ce procede.

La figure 1 montre schematiquement les postes successifs d'une
machine, ces postes éetant disposes en ligne le long d'un convoyeur
horizontal 2, tel qu'un convoyeur a barres, a courroies ou a bande sur lequel
avancent des caisses 3 en carton prealablement remplies de produits 4
possedant des hauteurs diverses.

Un premier poste 5, rencontré par les caisses 3 a leur entrée dans
la machine, comporte des organes optiques de "vision", ou en variante un ou
plusieurs palpeurs mecaniques qui détectent la hauteur des produits 4 a
l'intérieur de chaque caisse 3. ’
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Un deuxieme poste 6 comporte des outils de coupe 7 qui réalisent
une coupe des caisses 3 le long de leurs quatre arétes verticales 8. Plus
particulierement, les outils 7 réalisent sur les arétes 8 de chaque caisse 3 une
coupe verticale qui s'étend sur une certaine hauteur, depuis le sommet 9 de la
caisse 3, en interrompant cette coupe au-dessus du produit 4 le plus haut.

Un troisieme poste 10 réalise, au moyen d'outils spécifiques 11, un
marquage horizontal des quatre flancs 12 des caisses 3, pour former des
lignes de pliage 13. Plus particulierement, le marquage est réalisé sur chaque
caisse 3 au méme niveau que l'extremite inférieure des fentes, réalisées au
deuxieme poste 6 le long des arétes verticales 8 de la caisse 3.

Ainsi, les opeérations de coupe et de marquage, réalisées
respectivement aux deux postes 6 et 10, ont pour résultat la délimitation de
quatre rabats supérieurs 14 dont la largeur est variable et fonction de la
hauteur des produits 4 emballés dans chaque caisse 3.

Un quatrieme poste 15, dont un détail A est aussi représenté de
facon agrandie, fait suite au poste de marquage 10 et constitue un poste de
preparation et de mise en place de sacs de calage 16 gonflés ou gonflables,
comme decrit en détail plus bas.

Au-dela du quatrieme poste 15, un cinquieme poste 17 réalise le
pliage des rabats 14 suivant les lignes 13, au-dessus du contenu de chaque
caisse 3, c'est-a-dire au-dessus des produits 4 emballés dans la caisse et du
ou des sacs de calage 16 introduits dans cette caisse 3 au poste précédent
pour le maintien en place desdits produits 4.

Enfin, un sixieme et dernier poste 18 assure la pose d'une coiffe 19
en carton sur le sommet de chaque caisse 3, donc au-dessus des rabats 14
plies, pour realiser la fermeture de cette caisse 3. Un magasin de stockage de
coiffes, non représenté, est associé latéralement a ce dernier poste 18. Les
caisses 3 remplies, et fermees au poste 18, sont finalement évacuées a
I'extremite aval du convoyeur 2.

Le poste 15 de preparation et de mise en place de sacs de
calage 16 comprend un derouleur latéral pour une bobine 20 de matériau
continu en film ou en gaine 21. Ce poste 15 comporte des moyens de tirage et
de guidage du materiau 21, amenant celui-ci au-dessus de chaque caisse 3
arrivant audit poste. Dans la partie supérieure de ce poste 15 sont prévus des
moyens de coupe 22 du materniau 21, qui tronconnent le film ou la gaine pour
Isoler la matiere qui formera un sac de calage unitaire.
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Aux moyens de coupe 22 sont associés des moyens de pose des
sacs, sous la forme d'une plaque rigide 23 apte a étre descendue a l'intérieur
de chaque caisse 3, ainsi que des moyens de gonflage sous la forme d'une
buse 24 et des moyens de soudage sous la forme d'une paire de méachoires
soudantes 25 - voir figure 3. Dans le cas ici considére, la buse de gonflage 24
et les machoires soudantes 25 sont maintenues a une hauteur constante, au-
dessus du sommet 9 des caisses 3.

| Ainsi, chaque sac de calage 16, détaché du film ou de la gaine de
mateérau 21 par les moyens de coupe 22, parvient sous la plaque rigide 23 qui
est descendue a l'interieur de la caisse 3, et positionnée sensiblement au
niveau des marques realisees au troisieme poste 10 et correspondant aux
lignes de pliage 13 des rabats 14, qui sont maintenus ici verticaux. Le sac 16
est alors gonfle avec de l'air, a l'aide de la buse 24, puis il est fermé par
soudure au moyen des machoires 25. Le sac 16 est ainsi gonflé au maximum
de ce que permet la position de la plaque rigide 23, ce sac 16 venant alors
combler tout I'espace libre entre les produits 4 et la plaque rigide 23.

Comme l'explique la figure 3, le fait de placer la buse de
gonflage 24 et les machoires soudantes 25 a hauteur constante, au-dessus du
sommet 9 des caisses 3, a ici pour effet que le sac de calage 16 posséde une
longueur variable "L + H", L étant la portion de longueur horizontale fixe du
sac 16 a lintérieur de la caisse 3, et H étant la différence de hauteur variable
entre le sommet des produits 4 et le niveau constant de la buse 24 et des
machoires 25.

Les figures 2 et 4, sur lesquelles les éléments correspondant a
ceux decrits préecedemment sont désignés par les mémes reperes, sont
relatives a une variante dans laquelle les moyens de gonflage, comprenant la
buse 24 et les machoires soudantes 25, sont portées par la plaque rigide 23 et
peuvent ainsi étre descendus, avec cette plaque 23, a l'intérieur de chaque
caisse 3. Comme lillustre la figure 4, le sac de calage 16 possede ici une
longueur constante "L+H", L étant la portion de longueur horizontale fixe du
sac 16 a l'intérieur de la caisse 3, et H étant la différence de hauteur, elle aussi
fixe, entre le sommet des produits 4 et le niveau correspondant auquel sont
amenees la buse 24 et les machoires 25.

On notera que cette variante, dans laquelle les moyens de gonflage
et de soudage des sacs de calage 16 sont "embarqués” dans l'outillage de
pose de ces sacs, convient en particulier dans le cas ou les sacs 16 détaches
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sont déja soudeés en partie, avant leur gonflage, seule une zone assez courte
etant laissée non soudée sur un coté lors de la préparation du sac ; ainsi les
moyens de soudage tels que les machoires soudantes 25 sont de longueur
reduite est peuvent étre aisément placés.sur l'outillage de pose et introduits a
I'intérieur des caisses 3. |

La figure S illustre un autre mode de mise en ceuvre du procédé de
'invention, dans lequel les sacs de calage 16 sont gonflés a un degré
maximum prédéfini, avant leur mise en place dans les caisses 3. Au poste 15
de preparation et de mise en place des sacs de calage 16, chaque sac 16 est
detache par les moyens de coupe 22, puis ce sac 16 est gonflé d'air a son
maximum au moyen d'une buse. Ensuite, le sac de calage 16 gonfle est
abaissé et mis en place a l'intérieur de la caisse 3 correspondante, au-dessus
des produits 4 comme lillustre en particulier le détail A agrandi de la figure 5.
Au cours de cette opération, le sac 16 considéreé peut étre pincé en son centre,
par une patte 26 formée sur sa face supérieure suivant une lighe mediane.

Une fois pose, le sac de calage 16 est percé au niveau de sa patte
superieure 26, tandis que la plaque rigide 23 est appliquée sur ce sac 16 en
étant positionnée au niveau des marques précédemment réalisées sur les
flancs 12 de la caisse 3. L'air excédentaire s'échappe alors du sac 16, puis ce
sac 16 est de nouveau soudé, donc referme, au niveau de la patte 26. Ainsi. le
gonflage de chaque sac 16 est adapté dans chaque cas au volume restant a
combler a l'interieur de la caisse 3, autour des produits 4 et au-dessus de ceux-
Cl, sans qu'une mesure ou un calcul prealable du volume disponible soit
necessaire.

On pourrait encore imaginer d'autres modes opératoires, par
exemple en realisant aussi un pincage au centre, mais sur un sac de calage
prépare non gonflé, qui serait seulement gonflé aprés sa mise en place dans
une caisse. Dans ce cas il conviendrait toutefois de prevoir, au poste de
preparation et de mise en place des sacs de calage, un dispositif mécanique
ou a ventouses ou autre, pour separer les deux faces principales, initialement
rapprochées, de chaque sac.

Que l'on utilise des sacs de calage 16 gonflés préalablement a leur
mise en place, ou des sac gonflables qui sont effectivement gonflés seulement
apres leur pose dans les caisses 3, le procédé et la machine de l'invention
permettent dans tous les cas d'optimiser I'emballage de produits 4 de hauteurs
diverses, en adaptant et en minimisant le volume et en particulier la hauteur de
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chaque caisse 3, et en adaptant et minimisant aussi le volume du sac 16
nécessaire au calage des produits 4.

On ne s'éloignerait pas du cadre de linvention, telle que définie
dans les revendications annexées, en préevoyant la mise en place, a l'intérieur
d'une caisse, de deux ou plusieurs sacs de calage gonflés ou gonflables, au
lieu d'un sac unique. Dans le méme ordre d'idées, le procéde de l'invention est
applicable non seulement en marquant sur chaque flanc des caisses une ligne
de pliage dont le niveau correspond tres exactement a la hauteur des produits
places dans les caisses, mais aussi en suivant des "paliers" de hauteur
prédefinie et s'approchant de la hauteur des produits ce qui permet une mise

en palette automatique des caisses, avec constitution de couches de hauteur
homogene.



10

15

20

235

30

335

CA 02694995 2010-01-28

WO 2009/050350 PCT/FR2008/001144

12

REVENDICATIONS

1. Procédé pour la réalisation d'un emballage en carton, du genre
caisse, de volume variable adapte a la hauteur des produits (4) emballés dans
chaque cas, le procéde prévoyant la coupe de la caisse (3) le long de ses
arétes verticales (8), a partir de son sommet (9) et sur une hauteur partielle,
ainsi que la formation de lignes de pliage (13) a une hauteur convenable, sur
les flancs (12) de la caisse, pour delimiter des rabats supérieurs (14), les
rabats (14) etant plies au-dessus du contenu de la caisse (3) préalablement
remplie, au moins un sac de calage (16) gonflé ou gonflable étant mis en place
dans la caisse (3), autour et/ou au-dessus des produits (4) emballés, apres la
formation des lignes de pliage (13) qui délimitent les rabats supérieurs (14), et
avant le pliage de ces rabats (14) au-dessus du contenu de la caisse (3),
caracterisé en ce que le degré de gonflage du ou des sacs de calage (16) est
ajuste au volume libre existant autour et/ou au-dessus des produits (4)
emballes, apres introduction du ou des sacs (16) dans la caisse (3) mais avant
la fermeture de cette caisse (3) par pliage des rabats (14).

2. Procédé selon la revendication 1, caracterisé en ce que le ou
chaque sac de calage (16) est introduit a l'intérieur de la caisse (3) a I'état non
gonfle, et en ce que le sac (16) est gonfle a l'intérieur de la caisse (3), dans un
volume delimite vers le haut par l'introduction, dans la caisse (3), d'un élement
rigide du genre plaque (23)

3. Procéde selon |la revendication 2, caractérisé en ce que le sac
de calage (16) a une longueur variable (L+H), fonction de la différence de
hauteur subsistant entre le sommet (9) de la caisse (3) et le produit (4) le plus
haut, le gonflage du sac (16) etant realise en particulier a un niveau constant
au-dessus de la caisse (3).

4. Procedé selon la revendication 2, caractérisé en ce que le sac
de calage (16) a une longueur constante (L.+H), adaptée au format de la
caisse (3), le gonflage du sac (16) etant réealise a un niveau variable a l'intérieur
de la caisse (3).

5. .Procéde selon la revendication 1, caractérisé en ce que le ou
chaque sac de calage (16) est d'abord gonflé a un degre de gonflage maximum
predéfini, indépendamment du volume a combler, puis ce sac de calage (16)
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est introduit dans la caisse (3) et partiellement degonflé et finalement scellé, de
maniere a s'adapter au volume a combler dans chaque cas.

6. Procedé selon la revendication 5, caractérisé en ce que le ou
chaque sac de calage (16) préalablement gonflé « au maximum » est percé,
une fois mis en place dans la caisse (3), de maniere a evacuer I'excedent d'air,
apres quol le sac de calage (16) est soudé pour enfermer définitivement la
quantité d’air maintenue dans ce sac (16).

7. Machine combinée de coupe et de fermeture de caisses, avec
pose de sacs de calage gonflées ou gonflables, pour la mise en ocsuvre du
procédé selon [une quelconque des revendications 1 a 6, la machine
comprenant un convoyeur (2) sur lequel avancent les caisses (3)
prealablement remplies et, rencontrés successivement le long du
convoyeur (2) : un poste (5) de detection de la hauteur des produits (4) a
'intérieur de chaque caisse (3), un poste (6) de coupe des caisses (3) le long
de leurs arétes verticales (8), sur une certaine hauteur, un poste (10) de
marquage des flancs (12) des caisses (3) pour former les lignes de plage (13),
un poste (17) de pliage des rabats (14) au-dessus du contenu de la caisse (3),
et un poste (18) de pose de coiffes de fermeture (19) sur le sommet des
caisses (3), la machine comprenant encore, entre le poste (10) de marquage
des flancs (12) et le poste (17) de pliage des rabats (14), un poste (15) de
preparation et de mise en place, a linterieur des caisses (3), de sacs de
calage (16) gonflables, le poste (15) de preparation et de mise en place des
sacs de calage (16) comprenant des moyens de déroulement (20) d'un
matériau continu en film ou en gaine (21), dans lequel les sacs de calage (16)
sont formés et séparés par soudage et découpe, des moyens de gonflage (24)
et de fermeture (25) de chaque sac (16), et des moyens de pose (23) de
chaque sac (16) a l'intérieur d'une caisse (3), ces moyens de pose comprenant
une plaque rigide (23) apte a étre descendue a l'intérieur de chaque caisse (3),
sensiblement au niveau des lignes de pliage (13) formees dans chaque cas,
ceci pour réaliser un gonflage des sacs (16) correspondant au volume a
combler et a la position que prendront les rabats (14), apres pliage, ou pour
degonfler partiellement les sacs (16) et les adapter au volume a combler et a la
position que prendront les rabats (14), apres pliage.

8. Machine selon |la revendication 7, caracterisee en ce que les
moyens de gonflage (24) des sacs de calage (16) sont maintenus a une
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hauteur constante, au-dessus du sommet des caisses (3), de méme que les
moyens de fermeture (25), notamment par soudage, des sacs de calage (16).
9. Machine selon la revendication 7, caractérisee en ce que les
moyens de gonflage (24) des sacs de calage (16), de méme que les moyens
de fermeture (25) des sacs de calage (16) gonflés, sont situés a hauteur
variable et aptes a étre introduits a lintérieur des caisses (3), lesdits
moyens (24,25) pouvant étre associés aux moyens de pose (23) des sacs (16).
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