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(54) Procédé de conditionnement et de distribution d’une pluralité de bouteilles de fluide sous 
pression

(57) Procédé de conditionnement et de distribution
d’une pluralité de bouteilles (10) de fluide sous pression
à remplissages successifs, comprenant une étape (1) de
remplissage de bouteilles (10) vides dans un centre de
remplissage, une étape (2) de transport des bouteilles
(10) remplies à l’étape précédente vers un site de distri-
bution, une étape (3) de livraison, dans un site de distri-
bution, des bouteilles remplies et transportées à l’étape
précédente, une étape (4) de mise à disposition à des
utilisateurs de bouteilles (10) livrées à l’étape précéden-
te, une étape (5) de retrait de bouteilles vides d’un site
de distribution et une étape (6) de transport des bouteilles
(10) vides retirées vers un centre de remplissage, carac-
térisé en ce que les bouteilles (10) sont réparties par
groupes de bouteilles (10) dans des paniers (11) roulants
respectifs indépendants, les bouteilles (10) étant mani-
pulées par paniers (11) roulants lors de l’étape (2) de
transport de bouteilles remplies, c’est-à-dire que les bou-
teilles (10) remplies sont chargées et transportées dans
leur panier (11) roulant et en ce que les bouteilles (10)
remplies sont livrées par paniers lors de l’étape (3) de
livraison, c’est-à-dire que les bouteilles (10) sont livrées
par groupes avec leur panier (11) roulant.
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Description

[0001] La présente invention concerne un procédé de
conditionnement et de distribution d’une pluralité de bou-
teilles de fluide sous pression.
[0002] L’invention concerne plus particulièrement un
procédé de conditionnement et de distribution d’une plu-
ralité de bouteilles de fluide sous pression à remplissa-
ges successifs, comprenant une étape de remplissage
de bouteilles vides dans un centre de remplissage, une
étape de transport des bouteilles remplies à l’étape pré-
cédente vers un site de distribution, une étape de livrai-
son, dans un site de distribution, des bouteilles remplies
et transportées à l’étape précédente, une étape de mise
à disposition à des utilisateurs de bouteilles livrées à l’éta-
pe précédente, une étape de retrait de bouteilles vides
d’un site de distribution et une étape de transport des
bouteilles vides retirées vers un centre de remplissage.
[0003] Les opérations nécessaires à la gestion du con-
ditionnement et de la logistique de bouteilles de gaz in-
dustriel ou médical sont complexes et coûteuses.
[0004] Les entreprises concernées par ce processus
cyclique doivent tenir compte du grand nombre de réfé-
rences de bouteilles et de gaz ainsi que des contraintes
réglementaires, sécuritaires et économiques.
[0005] Actuellement, pour le transport et la manuten-
tion des bouteilles de gaz, on peut utiliser des palettes
bardées d’armatures latérales. Ces palettes sont cons-
tituées généralement d’un plateau horizontal sur lequel
sont posées les bouteilles, le plus souvent à la verticale.
[0006] Ces palettes sont dotées de moyens permet-
tant leur déplacement au moyen d’un chariot élévateur.
Un anneau de levage peut être prévu pour la manutention
de la palette avec une grue.
[0007] Les palettes sont dimensionnées pour contenir
jusqu’à une vingtaine de bouteilles d’un volume en eau
de cinquante litres. Lorsqu’il s’agit de bouteilles de petit
format (volume de dix litres ou inférieur par exemple),
les palettes peuvent contenir typiquement plus de trente
bouteilles hétérogènes.
[0008] Les palettes de l’état de l’art sont utilisées gé-
néralement pour la manutention des bouteilles de gaz
dans les centres de conditionnement, pour leur transport
sur des camions et leur stockage, par exemple chez des
utilisateurs.
[0009] Les bouteilles sont généralement sanglées à
l’intérieur des palettes.
[0010] Les bouteilles sont sorties des palettes notam-
ment pour leur phase de remplissage.
[0011] Du fait du nombre important de bouteilles par
palettes et du grand nombre de références de gaz ou de
typologies d’emballages exploitées par une société d’ex-
ploitation de gaz industriels ou médicaux, des étapes de
tri de bouteilles sont nécessaires. Ces tris ou prépara-
tions sont notamment nécessaires :

- à l’extraction des bouteilles vides avant de les con-
ditionner,

- lors du remplissage des palettes avec des bouteilles
pleines (avant les livraisons).

[0012] Ces opérations de tri sont longues, coûteuses
et fastidieuses pour les opérateurs. Ces opérations sur
palette sont sources d’accidents ou de troubles musculo-
squelettiques pour les opérateurs.
[0013] Un but de la présente invention est de pallier
tout ou partie des inconvénients de l’art antérieur relevés
ci-dessus.
[0014] A cette fin, le procédé selon l’invention, par
ailleurs conforme à la définition générique qu’en donne
le préambule ci-dessus, est essentiellement caractérisé
en ce que les bouteilles sont réparties par groupes de
bouteilles dans des paniers roulants respectifs indépen-
dants, les bouteilles étant manipulées par paniers rou-
lants lors de l’étape de transport de bouteilles remplies,
c’est-à-dire que les bouteilles remplies sont chargées et
transportées dans leur panier roulant et en ce que les
bouteilles remplies sont livrées par paniers lors de l’étape
de livraison, c’est-à-dire que les bouteilles sont livrées
par groupes avec leur panier roulant.
[0015] Par ailleurs, des modes de réalisation de l’in-
vention peuvent comporter l’une ou plusieurs des carac-
téristiques suivantes :

- lors de l’étape de retrait de bouteilles vides, les bou-
teilles sont également réparties par groupes dans
des paniers roulants respectifs, c’est-à-dire que les
bouteilles sont manipulées par paniers roulants lors
de l’étape de retrait,

- lors de l’étape de transport des bouteilles vides vers
un centre de remplissage, les bouteilles vides sont
manipulées par paniers roulants, c’est-à-dire que les
bouteilles vides sont chargées et transportées dans
leur panier roulant respectif,

- au moins pendant une partie de l’étape de remplis-
sage, les bouteilles sont manipulées par paniers rou-
lants et restent dans leur panier respectif,

- lors de l’étape de remplissage, les bouteilles sont
convoyées par paniers roulants en amont et/ou au
niveau et/ou en aval d’un poste de remplissage con-
formé pour assurer le transfert du gaz dans les bou-
teilles,

- les paniers roulants comprennent un corps avec une
structure filaire ou grillagée dont l’extrémité supé-
rieure est sélectivement refermable par un couvercle
pivotant ou pliable, la base inférieure du corps des
paniers comprenant une ou plusieurs roues,

- pendant au moins une partie du procédé, les bou-
teilles sont réparties par groupes de bouteilles ho-
mogènes dans des paniers roulants respectifs, c’est-
à-dire que les paniers contiennent des bouteilles de
même nature stockant un fluide de même nature,

- au cours de l’étape de remplissage, les bouteilles
restent logées dans leur panier pendant le transfert
de fluide d’un poste de remplissage vers l’intérieur
des bouteilles,

1 2 
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- le procédé comporte une étape de vérification de
l’état extérieur des bouteilles pour retirer les bou-
teilles endommagées et en ce que l’étape de vérifi-
cation est réalisée visuellement et/ou automatique-
ment par voie optique à travers les paniers,

- le procédé comporte une étape de vérification de
l’état extérieur des bouteilles via une caméra munie
d’un dispositif de traitement d’image, ladite caméra
étant disposée au niveau d’un passage de paniers
de bouteilles sur un tapis de convoyage desdits pa-
niers d’un centre de remplissage,

- la caméra est disposée sous un tapis de convoyage
et scrute les paniers via une ouverture formée dans
ledit tapis et en ce que la base des paniers, c’est-à-
dire le fond, est ajourée et non opaque,

- les bouteilles sont des bouteilles de gaz sous pres-
sion munies d’un robinet à leur extrémité supérieure
et éventuellement d’un chapeau de protection,

- les bouteilles sont logées à la verticale dans les pa-
niers, le robinet étant en partie supérieure,

- les paniers délimitent un volume de stockage dont
les dimensions sont comprises entre 700 et 1200mm
pour la hauteur, 250 et 500mm pour la largeur, et
400 et 700mm pour la profondeur, de façon à pouvoir
stocker entre trois et six bouteilles de type) ayant un
volume en eau compris entre deux et vingt litres,

- au moins pendant une partie d’un convoyage des
bouteilles par paniers roulants, en amont et/ou en
aval et/ou au niveau d’un poste de remplissage, des
paniers sont attachés les uns derrière les autres,
pour permettre un conditionnement en ligne sur des
rampes de convoyage,

- au moins une partie et de préférence toutes les faces
des paniers roulants ne sont pas opaques de façon
à permettre un contrôle des bouteilles à l’intérieur
du panier, en particulier le contrôle visuel de l’état
extérieur des bouteilles

- les paniers comportent une poignée de tirage/pous-
sage,

- les paniers comportent un couvercle supérieur es-
camotable en une partie ou articulé en au moins deux
sous-parties,

- le ou les paniers comportent un système de ver-
rouillage du couvercle en position de fermeture du
panier, par exemple une gâche de verrouillage et un
boucle ou anneau prévu pour la mise en place d’un
anti-vol,

- au moins pendant une partie de l’une des étapes du
procédé, par exemple pendant une étape de trans-
port, un ou des paniers de bouteilles sont manuten-
tionnés et/ou transportés sur des palettes.

[0016] L’invention peut concerner également tout dis-
positif ou procédé alternatif comprenant toute combinai-
son des caractéristiques ci-dessus ou ci-dessous.
[0017] D’autres particularités et avantages apparaî-
tront à la lecture de la description ci-après, faite en réfé-
rence aux figures dans lesquelles :

- les figures 1 et 2 représentent des vues, respective-
ment en perspective et de côté, d’un exemple de
panier roulant selon l’invention,

- la figure 3 représente une vue en perspective d’une
palette chargée d’une pluralité de paniers roulants
selon la figure 1 ou 2,

- les figures 4 et 5 représentent des vues, respective-
ment de dessus et de côté, d’un exemple d’un détail
facultatif d’un centre de conditionnement selon l’in-
vention,

- la figure 6 représente une vue schématique illustrant
la structure et le fonctionnement d’un exemple de
procédé selon l’invention.

[0018] Selon une particularité avantageuse les bou-
teilles 10 sont réparties par groupes, de préférence ho-
mogènes (homogénéité en type de bouteille, en type de
gaz et homogénéité en état vide/plein) dans des paniers
11 roulants.
[0019] Les paniers 11 peuvent transporter une seule
bouteille 10 mais de préférence assurent un transport et
une manutention pour un groupe d’au moins deux bou-
teilles 10. De préférence, un panier 11 assure le transport
et la manutention d’un groupe composé jusqu’à trois bou-
teilles ayant un volume en eau supérieur ou égal à dix
litres. Le panier 11 peut assurer également le transport
et la manutention d’un groupe comprenant jusqu’à six
bouteilles ayant un volume en eau inférieur ou égal à six
litres. Par exemple, la capacité globale de l’ensemble
des bouteilles transportables dans un panier 11 peut être
comprise entre quinze litres et cinquante litres en eau
(ou plus, par exemple 120 litres).
[0020] Les paniers 11 peuvent être utilisés pendant au
moins une partie:

- du conditionnement (c’est-à-dire du remplissage ef-
fectif, cf. réf 1 figure 6),

- du transport (par camion ou autre, cf. références 2
et 6, figure 6),

- la distribution de bouteilles de gaz (dans un centre
de livraison, par exemple chez un distributeur, cf.
référence 3, figure 6).

[0021] Le panier 11 a des dimensions comprises entre
700 et 1200mm pour la hauteur, 400 et 700mm pour la
largeur, et 250 et 500mm pour la profondeur, de façon à
pouvoir stocker entre trois et six bouteilles de type ayant
un volume en eau de 10 litres. Bien entendu, on peut
envisager de placer dans les paniers 11 des bouteilles
de capacité moindre (deux litres par exemple) ou de ca-
pacité plus grande (jusqu’à vingt litres par exemple).
[0022] Ces dimensions permettent le chargement d’un
ou plusieurs paniers 11 sur une palette 15 classique cf.
figures 3 et 6. Les palettes 15 de paniers 11 de bouteilles
10 peuvent ainsi être transportées sur des camions de
livraison de bouteilles, cf. figure 6.
[0023] Des chariots élévateurs peuvent être utilisés
classiquement pour charger/décharger les palettes 15

3 4 
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du camion.
[0024] Bien entendu, les paniers 11 roulants selon l’in-
vention peuvent être utilisés seuls, c’est-à-dire transpor-
tés et manutentionnés sans palette 15, notamment sur
les camions. Dans ce cas les camions et/ou les centres
de conditionnement peuvent être munis d’outils de ma-
nutention adaptés spécialement aux paniers 11. Les pa-
niers 11 sont de préférence munis d’éléments de portage
et/ou de levage adaptés à cet effet pour coopérer avec
les outils de manutention.
[0025] Comme représenté par exemple aux figures 1
et 2, les paniers 11 ont une structure filaire ou grillagée
formée, par exemple, par des fils d’acier soudés. Cette
structure permet l’accrochage de sangles de maintien et
de blocage des bouteilles 10 l’intérieur du panier 11.
[0026] Les paniers 11 peuvent le cas échéant être ac-
crochés les uns derrière les autres pour permettre un
conditionnement en ligne, notamment sur des rampes
de convoyage (cf. références 1 et 9, figure 6).
[0027] La structure des paniers 11 est de préférence
non opaque, c’est-à-dire que l’état des bouteilles 10 peut
être constaté sans sortir ces dernières du panier 11. De
plus, de préférence la structure du panier 11 permet de
réaliser tout ou partie des opérations du cycle de condi-
tionnement et notamment le remplissage des bouteilles
10 avec du fluide, à l’intérieur du panier 11.
[0028] De préférence, les bouteilles 10 peuvent être
mises en rotation autour de leur socle sans avoir à les
retirer hors du panier 11, permettant ainsi, par un moyen
manuel ou automatisé, le contrôle de la surface extérieu-
re de tout ou partie des bouteilles.
[0029] Ceci peut être obtenu via des dimensions et
géométries relatives du panier 11 et des bouteilles stoc-
kées dans ledit panier 11.
[0030] Dans une variante de l’invention, les paniers
sont réalisés en matière plastique (ou composite métal-
plastique). Les montants de celui-ci peuvent être assem-
blés par un procédé tel que la structure ne soit pas opa-
que et que la surface extérieure des bouteilles soit visible
depuis l’extérieur du panier sans avoir à retirer les bou-
teilles hors du panier.
[0031] Les paniers 11 permettent de contrôler l’état
extérieur des bouteilles 10 à l’intérieur du panier (par
exemple vérification des marques extérieures d’endom-
magement des bouteilles jugées inacceptables avant
une opération de remplissage).
[0032] Dans l’exemple non limitatif des figures 1 et 2,
les paniers 11 peuvent comporter une structure parallé-
lépipédique à six côtés délimitant un volume fermé dans
lequel peuvent être logés entièrement de une à quatre
bouteilles 10 de type B15 (volume en eau de quinze litres)
avec leur robinet et chapeau. Les bouteilles 10 peuvent
être calées ou fixées à l’intérieur des paniers 11 par des
sangles ou autre moyen approprié.
[0033] La base du panier 11 comprend une ou plu-
sieurs roues 102 prévues pour permettre le déplacement
du groupe de bouteilles 10 par roulage (sur un site 1 de
conditionnement, sur le site 3 de distributeur, chez l’uti-

lisateur...).
[0034] De préférence, les paniers 11 ont une position
stable non roulante et une position roulante instable (par
exemple par pivotement du panier ou débrayage d’un
système de frein ou équivalent).
[0035] La partie supérieure du panier 11 peut compor-
ter une poignée 103 pour tirer ou pousser le panier 11.
[0036] La partie supérieure du panier 11 comprend de
préférence un couvercle 101 escamotable permettant
sélectivement l’accès au volume intérieur prévu pour les
bouteilles 10. Par exemple, le couvercle 101 escamota-
ble peut être articulé sur un côté. De même, le couvercle
101 peut être composé d’un panneau ou d’au moins deux
parties articulées entre elles, l’une des parties peut venir
recouvrir une ouverture, par exemple sur la face avant
du panier 11.
[0037] Le couvercle et/ou un côté du panier 11 est de
préférence muni d’un système de verrouillage de la fer-
meture du couvercle 101 (par exemple, une gâchette de
verrouillage, une boucle ou un anneau permettant la mise
en place d’un cadenas anti-vol...).
[0038] Le panier 11 peut comporter une zone d’iden-
tification (identification du contenu, avec une zone régle-
mentaire, une zone libre pour des informations du distri-
buteur, des informations du transporteur, des informa-
tions de l’opérateur en conditionnement...).
[0039] La base inférieure du panier 11 peut comporter
une rehausse amovible, éventuellement alvéolée pour
le positionnement des fonds de bouteilles, pour le posi-
tionnement de bouteilles 10 de faible hauteur par rapport
à la hauteur du panier 11.
[0040] L’utilisation d’un tel panier 11 roulant pour gérer
des groupes de bouteilles 10 dans la chaîne logistique
d’un ensemble de bouteilles 10 présente de nombreux
avantages par rapport au traitement selon l’art antérieur.
[0041] La figure 4 représente schématiquement un
exemple de cycle de conditionnement et de gestion de
la logistique d’un parc de bouteilles 10 de gaz sous pres-
sion.
[0042] Les bouteilles 10 sont remplies en gaz (ou autre
fluide) dans une station de remplissage 1. La station 1
comprend un poste de remplissage 12 destiné à trans-
férer du fluide depuis une source 112 vers l’intérieur de
bouteilles 10 via des flexibles et des systèmes de con-
nexions appropriés (des solutions de remplissage auto-
matisé sont envisageables). Comme représenté, les
bouteilles peuvent être traitées en groupes dans leur pa-
nier 11 roulant dans la station de remplissage et notam-
ment sur un convoyeur 9. De préférence, (c’est-à-dire
sans que cela soit nécessaire), les bouteilles 10 sont
remplies sans être sorties de leur panier 11.
[0043] Des systèmes d’accrochage (tels que des cro-
chets ou sangles...) peuvent être prévus pour attacher
des paniers 11 les uns derrière les autres, notamment
sur le système 9 de convoyage.
[0044] Les bouteilles 10 peuvent également être dé-
placées par plusieurs unités de paniers 11, c’est-à-dire
plusieurs groupes de bouteilles 10. C’est-à-dire que plu-
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sieurs paniers 11 roulants sont disposés sur des palettes
15 (cf. figure 3). Les paniers 11 peuvent être fixés à l’in-
térieur des palettes 15 par des sangles ou tout autre
moyen approprié. Les palettes 15 peuvent être manipu-
lées par des chariots élévateurs.
[0045] Les palettes 15 chargées de paniers 11 de bou-
teilles 10 peuvent être montées dans les camions de
transport puis transportées 2 vers un centre de distribu-
tion 3 où les paniers 11 roulants sont livrés avec leurs
bouteilles 10 remplies. Les palettes 15 peuvent être
fixées sur le camion par l’intermédiaire de sangles ou de
ridelles ou tout autre système d’accrochage approprié.
[0046] Par exemple, les palettes 15 chargées de pa-
niers 11 roulants sont descendues de camion par chariot
élévateur. Les palettes 15 vides sont de préférence re-
montées sur le camion.
[0047] Les groupes de bouteilles 10 peuvent donc être
déplacées et manipulées par groupes dans les paniers
11 roulants.
[0048] Les utilisateurs de bouteilles se déplacent chez
les distributeurs pour réceptionner le nombre de bou-
teilles nécessaires à leur application (cf. référence 4, fi-
gure 6). L’extraction des bouteilles 10 hors des paniers
11 roulants peut intervenir à cette étape.
[0049] Lorsque l’utilisateur revient chez son distribu-
teur avec sa (ses) bouteille(s) 10 vide(s), le distributeur
peut recomposer des paniers 11 de bouteilles 10 vides
(de préférence des groupes de bouteilles 10 homogè-
nes), cf. référence 5, figure 6.
[0050] Les paniers 11 roulants de bouteilles 10 vides
peuvent ensuite être retournés (par exemple au sein de
palettes 15) aux centres de conditionnement pour un
nouveau remplissage 1.
[0051] Bien entendu, le dimensionnement (longueur,
largeur, hauteur) du panier 11 roulant peut être adapté
aux type et au nombre de bouteilles 10 à transporter (de
préférence entre une et six bouteilles de B2 à B20 (vo-
lume en eau compris entre deux et vingt litres)).
[0052] Le dimensionnement du panier 11 peut égale-
ment être fonction des dimensions de la palette 15 prévue
le cas échéant pour transporter des paniers 11.
[0053] De préférence, les hauteurs des paniers 11 et
des palettes 15 sont prévues pour permettre d’empiler
au moins deux palettes 15 l’une sur l’autre.
[0054] Dans le cas de la gestion d’un ensemble de
bouteilles 10 de gaz, le poids unitaire d’un panier peut
être optimisé de sorte que, ramené au poids unitaire
d’une bouteille 10 en tenant compte du nombre de bou-
teilles logeant dans un panier 11, le surpoids du panier
11 par bouteille 10 remplie de gaz est compris entre 10
et 100%, et de préférence entre 20 et 40%.
[0055] Ce surpoids additionnel dans la manutention
est selon l’invention largement compensé par les béné-
fices et économies réalisées dans la chaîne logistique
obtenue grâce à l’utilisation de paniers 11 de groupes de
bouteilles 10. En particulier, le traitement de bouteilles
par groupe roulants permet une simplification, une ratio-
nalisation et un traitement plus optimisé d’un parc de

bouteilles.
[0056] Le procédé selon l’invention peut présenter des
simplifications et économies dans les opérations

- de tri de bouteilles vides ou pleines,
- de conditionnement,
- de transport
- de livraison,
- d’utilisation,
- de retour en conditionnement...

[0057] La figure 5 illustre une particularité avantageu-
se facultative selon l’invention. Cette particularité peut
par ailleurs être utilisée indépendamment des caracté-
ristiques ci-dessus de l’invention (c’est-à-dire notam-
ment indépendamment du caractère roulant des paniers
11).
[0058] Ainsi, la détection de bouteilles endommagées
peut être réalisée automatiquement. Cette vérification de
l’état extérieur des bouteilles 10 peut notamment être
réalisée à travers le panier 11. Cette inspection peut no-
tamment être réalisée latéralement et/ou au dessus
et/ou, comme représenté, pas le bas.
[0059] C’est-à-dire qu’une caméra 8 peut scruter l’état
de tout ou partie des bouteilles 10 et notamment l’état
de leur base inférieure.
[0060] Une étape de vérification de l’état des bouteilles
10 est en effet importante pour garantir l’intégrité et la
qualité des bouteilles 10.
[0061] Dans le cas d’un panier 11 pouvant accueillir
plusieurs bouteilles, par exemple quatre bouteilles 10 de
petite taille (20 litres par exemple), la vérification des bou-
teilles 10 peut selon les cas ne pas nécessiter nécessai-
rement leur extraction du panier 11.
[0062] Pour cependant vérifier l’état du socle des bou-
teilles 10 sans le sortir du panier 11, une installation 8
de vérification peut être prévue sous le passage des pa-
niers 11.
[0063] Ceci est particulièrement avantageux dans le
cadre d’une automatisation d’un centre de conditionne-
ment avec des convoyeurs 9 automatisés permettent de
déplacer ces paniers 11 sans ou avec un minimum d’in-
tervention d’un opérateur. En l’absence de convoyeurs,
un système d’inspection indépendant de toute autre éta-
pe du circuit de conditionnement est envisageable. C’est-
à-dire que le système d’inspection n’est pas forcément
lié à une autre étape du circuit par un système automa-
tique de type convoyeur par exemple. Basé sur une tech-
nologie identique, par exemple le traitement d’image par
caméra, ce système d’inspection sera dédié à la vérifi-
cation de l’état et de l’intégrité des bouteilles dans leur
intégralité ou sur certaines zones en particulier, par
exemple le socle. Le dépôt des paniers 11 accueillant
une ou plusieurs bouteilles 10 sur ce type de système
indépendant sera effectué manuellement par un opéra-
teur ou via une machine, par exemple un chariot éléva-
teur adapté, ou de façon automatique.
[0064] Une caméra 8 ou tout autre système équivalent
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peut être prévu pour détecter, de préférence automati-
quement, les bouteilles 10 endommagées, notamment
au niveau du socle. Cette détection peut par exemple
utiliser un système d’analyse par traitement d’image.
[0065] Une, ou une association de plusieurs caméras
8, par exemple de type linéaire peuvent être ainsi placées
sous une ouverture 12 d’un convoyeur 9. La ou les ca-
méras 8 sont dirigées par exemple vers le haut. Lors du
passage du panier 11 au-dessus de la ou des caméras
8, la prise de vue des caméras 8 associée ou non à un
algorithme de traitement adapté, peut permettre de dé-
tecter les bouteilles 10 endommagées.
[0066] Un système, par exemple automatisé peut être
prévu pour :

- arrêter la chaîne de remplissage et/ou
- écarter le panier 11 concerné du circuit de condition-

nement pour l’amener vers un circuit annexe dédié
à l’accès à la maintenance. Cette solution sera pri-
vilégiée pour garantir le maintien de la productivité
du circuit de conditionnement, particulièrement si le
circuit est par exemple fortement automatisé.

[0067] L’algorithme de traitement d’images pourra no-
tamment faire abstraction des éventuels obstacles de
surface mineure (grille du panier 11 notamment) par rap-
port à la surface utile observée (surface visible de la bou-
teille 10). Une reconstitution partielle des segments ob-
servés peut être prévue pour permettre de détecter la
présence de défauts dans la structure de la bouteille 10.
[0068] Dans le cas où ce processus est automatisé,
une économie réelle est obtenue. De plus, les risques
liés à la manutention sont fortement réduits pour les opé-
rateurs en centre de conditionnement.

Revendications

1. Procédé de conditionnement et de distribution d’une
pluralité de bouteilles (10) de fluide sous pression à
remplissages successifs, comprenant une étape (1)
de remplissage de bouteilles (10) vides dans un cen-
tre de remplissage, une étape (2) de transport des
bouteilles (10) remplies à l’étape précédente vers un
site de distribution, une étape (3) de livraison, dans
un site de distribution, des bouteilles remplies et
transportées à l’étape précédente, une étape (4) de
mise à disposition à des utilisateurs de bouteilles
(10) livrées à l’étape précédente, une étape (5) de
retrait de bouteilles vides d’un site de distribution et
une étape (6) de transport des bouteilles (10) vides
retirées vers un centre de remplissage, caractérisé
en ce que les bouteilles (10) sont réparties par grou-
pes de bouteilles (10) dans des paniers (11) roulants
respectifs indépendants, les bouteilles (10) étant
manipulées par paniers (11) roulants lors de l’étape
(2) de transport de bouteilles remplies, c’est-à-dire
que les bouteilles (10) remplies sont chargées et

transportées dans leur panier (11) roulant et en ce
que les bouteilles (10) remplies sont livrées par pa-
niers lors de l’étape (3) de livraison, c’est-à-dire que
les bouteilles (10) sont livrées par groupes avec leur
panier (11) roulant, et en ce que, au moins pendant
une partie de l’étape (1) de remplissage, les bou-
teilles (10) sont manipulées par paniers (11) roulants
et restent dans leur paniers (11) respectifs.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que, lors de l’étape (5) de retrait de bouteilles
(10) vides, les bouteilles (10) sont également répar-
ties par groupes dans des paniers (11) roulants res-
pectifs, c’est-à-dire que les bouteilles (10) sont ma-
nipulées par paniers (11) roulants lors de l’étape (5)
de retrait.

3. Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que, lors de l’étape (6) de transport des bou-
teilles (10) vides vers un centre de remplissage, les
bouteilles (10) vides sont manipulées par paniers
(11) roulants, c’est-à-dire que les bouteille (10) vides
sont chargées et transportées dans leur panier (11)
roulant respectif.

4. Procédé selon l’une quelconque des revendications
1 à 3, caractérisé en ce que, lors de l’étape (1) de
remplissage, les bouteilles (10) sont convoyées par
paniers (11) roulants en amont et/ou au niveau et/ou
en aval d’un poste (12) de remplissage conformé
pour assurer le transfert du gaz dans les bouteilles
(10).

5. Procédé selon l’une quelconque des revendications
1 à 4, caractérisé en ce que les paniers (11) rou-
lants comprennent un corps avec une structure filaire
ou grillagée dont l’extrémité supérieure est sélecti-
vement refermable par un couvercle (101) pivotant
ou pliable, la base inférieure du corps des paniers
(11) comprenant une ou plusieurs roues (102).

6. Procédé selon l’une quelconque des revendications
1 à 5, caractérisé en ce que, pendant au moins une
partie du procédé, les bouteilles (10) sont réparties
par groupes de bouteilles (10) homogènes dans des
paniers (11) roulants respectifs, c’est-à-dire que les
paniers (11) contiennent des bouteilles (10) de mê-
me nature stockant un fluide de même nature.

7. Procédé selon l’une quelconque des revendications
1 à 6, caractérisé en ce qu’au cours de l’étape (1)
de remplissage, les bouteilles (10) restent logées
dans leur panier (11) pendant le transfert de fluide
d’un poste (12) de remplissage vers l’intérieur des
bouteilles (10).

8. Procédé selon l’une quelconque des revendications
1 à 7, caractérisé en ce qu’il comporte une étape
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(7) de vérification de l’état extérieur des bouteilles
(10) pour retirer les bouteilles (10) endommagées et
en ce que l’étape (7) de vérification est réalisée vi-
suellement et/ou automatiquement (8) par voie op-
tique à travers les paniers (11).

9. Procédé selon la revendication 8, caractérisé en
ce qu’il comporte une étape (7) de vérification de
l’état extérieur des bouteilles (10) via une caméra
(8) munie d’un dispositif de traitement d’image, ladite
caméra (8) étant disposée au niveau d’un passage
de paniers (11) de bouteilles sur un tapis (9) de con-
voyage desdits paniers (11) d’un centre de remplis-
sage.

10. Procédé selon la revendication 9, caractérisé en
ce que la caméra (8) est disposée sous un tapis (9)
de convoyage et scrute les paniers (11) via une
ouverture (12) formée dans ledit tapis (9) et en ce
que la base des paniers, c’est-à-dire le fond, est
ajourée et non opaque.

11. Procédé selon l’une quelconque des revendications
1 à 10, caractérisé en ce qu’au moins pendant une
partie de l’une des étapes du procédé, par exemple
pendant une étape de transport, un ou des paniers
de bouteilles sont manutentionnés et/ou transportés
sur des palettes.
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