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ABREGE DESCRIPTIF

L'invention se rapporte & un convoyeur modulailire
d'accumulation, multivoies, chaque module du convoyeur
comprenant des voies de convoyage & courroles mobiles dans des
gorges (3) de supports (4) de courroies (2), ces gorges (3)
étant pourvues d'au moins une zone d'appui (8) de la surface
inférieure des courroies, chaque zone d'appui étant distante
d'une hauteur (hg) du fond de la gorge assocliée, de sorte que
les courroies peuvent s'escamoter dans les gorges (2) sous
l'effet d'une charge imposante de convoyage.

Figure n° 4
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L'invention se rapporte & un dispositif de

convoyage ainsi qu'a un convoyeur a accumulation comportant
un tel dispositif.

Les convoyeurs a accumulation connus dans l'état de

la technique peuvent é&tre classés selon trois grandes
catégories.

Une premiére catégorie de convoyeurs & accumulation
est celle des convoyeurs & accumulation flexible.

Cette premiére classe de convoyeurs est telle que

le débit d'entrée et le débit de sortie sont indépendants
l'un de l'autre.

Les transrouleurs a gravité, 1les convoyeurs &
chaines & rouleaux, les transporteurs 3 rouleaux commandés

par courroles, les segments de transporteurs i rouleaux
commandés par chaines forment 1les exemples les plus

courants pour cette premiére catégorie de convoyeurs A
accumulation.

Une deuxliéme catégorie de convoyeurs & accumulation
est celle des convoyeurs a accumulation 3 écoulement. Cette

deuxiéme classe de convoyeurs est telle que des groupes de
produits sont déplacés simultanément vers la sortie du
convoyeur, ces groupes étant indexés.

Certains convoyeurs a bandes, certains
transporteurs a rouleaux commandés par chaines

appartiennent a cette deuxiéme catégorie de convoyeurs A
accumulation.
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Une troisiéme catégorie de convoyeurs a
accumulation comprend 1les convoyeurs va-et-vient, les
convoyeurs d balancier oscillant par rapport & un axe, par
exemple horizontal.

Dans ces convoyeurs, l'accumulation peut é&tre
considérée comme fixée, une charge entrant et une charge

sortant du convoyeur & chaque mouvement de celui-ci.

Le choix d'un type de convoyeur & accumulation
dépend de nombreux facteurs tels que la taille et le poids

des articles a convoyer, les caractéristiques mécaniques de
ces articles a convoyer et notamment leur eéventuelle

fragilité, 1les conditions d'environnement, 1l'encombrement
admissible pour le convoyeur.

Les procédés de fabrication ou de conditionnement,
impliquant 1le plus souvent des étapes de durées
différentes, les convoyeurs & accumulation sont trés usités

en amont de postes de machines dans lesquelles 1les
opérations les plus longues sont réalisées.

Des 2zones de stockage tampons sont par exemples
présentes dans les machines de groupage, les machines de
traitement thermique de denrées alimentaires ou non.

Les convoyeurs a chaines sont ainsi pourvus
frégquemment de tapis d'accumulation.

Des systemes de stockage fixes, en ligne, de type
premier entré - dernier sorti, des systémes de satockage
flexibles & entrée et sortie indépendantes de type preniay
entré - dernier sorti, peuvent ainsi étre rencontrés Jans
les industries alimentaires, chimiques ou pharmaceutiques,
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Le document EP 291 105 décrit un convoyeur A
rouleaux & accumulation comprenant un disque de friction
débrayable.

Le document EP 420 907 décrit un transporteur a
courroies comprenant une courroie sans fin pourvu de deux
éléments d'absorption des forces qui s'étendent sur toute
la longueur de la courroie et donc chacun est relié 3 une
partie de bord respectif de la courroie et fait saillie sur

le méme cdté de la courroie lorsque celle-ci est dans un
état redressé.

Le document EP 326 660 décrit un convoyeur a

rouleaux d'accumulation avec entrainement par rouleaux
intermédiaires.

L.e transporteur décrit dans le document EP 326 660
est congu pour le stockage et le transport de colis, sans
pression d'accumulation, les rouleaux 1intermédiaires

pouvant é&tre débrayés d'une position d'engagement & une
position de repos.

Le document EP 363 287 décrit wune 1ligne de
production a stock tampon dynamique. Cette 1ligne de
production comprend deux convoyeurs reliant chacun deux
machines successives et permettant une accumulation des
piéces 1ssues de la premiéres machine, ce stock tampon

permettant de pallier les différences temporaires de dﬂb;f.

de production des deux machines. Un déteq:ém:

d'accumulation disposé 3 la sortie de la premiére mghine
permet l'arrét de cette derniere et du convoyeur an gas
d'accumulation excessive des piéces sur le convoymu:, ce

convoyeur comprenant un trongon amont pouvant fonc:,&qpno;
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un troncon aval pourvu d'un second détecteur
d'accumulation.

Lors d'une accumulation de piéces jusqu'au niveau
du second détecteur, le trong¢on amont passe du

fonctionnement & dgrande vitesse V, au fonctionnement &
petite vitesse V,.

Le document EP 245 806 décrit un transporteur a
accumulateur pour une machine de traitement de bouteilles

comprenant un tapls & vitesse régulée par des signaux
sonores.

D'autres types de convoyeurs a accumulation sont
décrits dans les documents EP 178 636, EP 85 886,
EP 95 858, EP 256 926, par exemple.

LLes convoyeurs a accumulation connus dans 1l'art
antérieur présentent de nombreux inconvénients.
Conventionnellement, ces convoyeurs fonctionnent sur un

mode tout ou rien. Un capteur détecte 1‘'accumulation
excessive de prodult par rapport a un seuil prédéterminé,
ce qul entraine la modification brutale de la vitesse de
convoyage.

Lorsque les convoyeurs connus de l'art antérieur ne
fonctionnent pas en tout ou rien, ce qui permet d'éviter
les a-coups et les chocs entre les produits convoyés, dag

dispositifs compliqués, au réglage et a 1la maintepnance
délicats sont prévus. -

L'invention a pour objet de fournir un dispasitif
de convoyage simple, a accumulation, ne présentant Pas ng
inconvénients des dispositifs connus de 1l'art ant‘riqn: Q;
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permettant en particulier le convoyage et l'accumulation de
produits et légers et/ou fragiles.

L'installation selon 1l'invention permet d'éviter
notamment un déplacement des produits entrainant leur
chevauchement, chevauchement qui serait néfaste voire

incompatible avec la suite du procédé& que doivent subir ces
produits.

A cet égard, l'installation selon l'invention est
particuliérement adaptée au convoyage de pots comprenant
une face d'ouverture haute de surface supérieure a celle de

leur base, comme par exemple des pots thermoformés pour
produits laitiers.

A cette fin, 1l'invention se rapporte, selon un
premier aspect, a8 un dispositif de convoyage & courroie
comprenant deux organes de renvoi d'au moins une courroie
sans fin, l'un au moins des deux organes de renvoi étant
entrainé en rotation de sorte 3 provoquer le déplacement de
la dite courroie, ce dispositif étant caractérisé en ce
qu'il comprend un support pourvu d'une gorge comprenant au
moins une zone d'appuli de 1la surface inférieure de 1la
courroie, cette zone d'appul étant distante d'une hauteur
du fond de la gorge, la courroie étant montée en tension
entre les organes de renvol et pouvant s'escamoter dans la
gorge sous l'effet d'une charge importante de convoyage.

La courroie peut é&tre &laborée en un matériau
choisl parmil le groupe comprenant les polyméres tels que
PVC, PP, PTFE, PA, élastoméres, les polyméres renforcés de

fibres naturelles, minérales ou synthétiques, 1ns
élastomeéres chargés de fibres métalliques. o




10

15

20

25

30

CA 02252345 2003-08-19

La courroie peut eéetre de section transversale ronde, son
axe de symetrie étant en outre disposé perpendiculairement  aux
zones d’appui a une distance en dessous de la surface supérieure

du support, son diametre étant inférieur a l'ouverture latérale de

la gorge.

Le support peut étre élaboré en un matériau choisi
parmi le groupe comprenant les polyméres tels que PVC, PP,
PTFE, PA ; les élastoméres, les alliages métalliques.

Dans un mode de réalisation, le support est réalisé
en polyamide haute densité ou tout autre polymére
équivalent résistant 3 l'usure par frottement, facilement
usinable et présentant une absorption d'humidité faible et
de faibles coefficients de dilatation en atmosphére humide.

Le support peut comporter deux gorges, dans chacune
desquelles se déplace une courrcie.

Les deux gorges peuvent étre de formes sensiblement
identiques, les courroies é&tant de géométries sensiblement
identiques.

Les deux gorges peuvent étre de formes différentes,
en section transversale, les courroies étant de formes
différentes en section transversale.

Les deux gorges peuvent étre disposées

symétriquement par rapport & un plan longitudinal de
symétrie du support. |

Liinvention se rapporte, selon un deuxi&me aspeqt,
& un convoyeur modulaire dfaccunulation, multigéqu;
comprenant au moins deux desdits dispositifs. R
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Chaque dispositif de convoyage formant un module du
convoyeur conmporte deux rouleaux dont l'un au moins est

relié& & un dispositif moteur pourvu d'un variateur de
vitesse.

Les courroies d'un module donné sont décalées
transversalement des courroies des voies de convoyage

correspondantes, dans le module localisé en amont ou le module

localisé en aval du module considére.

Le décalage transversal entre 1les courrocies des
modules adjacents, pour chaque voie de convoyage, est
sensiblement identique & la distance séparant le plan de

symétrie L des supports et l'axe d'inertie des produits
convoyés.

Ce convoyeur modulaire d'accumulation comporte des

moyens de détection de la saturation d'une zone tampon
d'accumulation de produits.

Les moyens de détection sont associés 3 des moyens
de commande de la rotation d'au moins un organe de renvoi
des courroies d'un convoyeur.

L'invention se rapporte, selon un troisidme aspect,
& l'application dudit convoyeur modulaire d'accumulhtipo

nultivoies au convoyage de pots, de groupes de pots auy dQ

nappes de pots, tels que des pots thermoformés poyr
produits laitiers par exemple. | A

D'autres objets et avantages de 1ll'invention
apparaltront au cours de la description suivante de Qﬂd!!
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de réalisation, description qui va étre faite en se
référant aux dessins annexés dans lesquels :

- la figure 1 est une vue en perspective d'un
support de <cable d'un dispositif de convoyage selon
l'invention ;

- la figure 2 est une vue d'un groupe de supports
de cable tels que représentés en figure 1, ces supports
étant destinés & étre intégrés dans un dispositif de
convoyage de pots ;

- la figure 3 est une vue en coupe selon le plan P
de la figure 2 ;

- la figure 4 est une vue de détail de 1la
figure 3 ;

- la figure 5 est une vue en perspective des moyens
d'entrainement des sections successives d'un convoyeur

d'accumulation modulaire selon l'invention ;

- la figure 6 est une vue de détail de 1la
figure 5 ;

- la figure 7 est une vue latérale schématique du
convoyeur représenté en figure 5 ;

- la figure 8 est une vue en élévation d'un rouleau
d'entrainement des courroies d'un convoyeur d'accumulation

modulaire tel que représenté en figure 5 ;

- la fiqure 9 est une vue de détail de la
figure 8 ;

- les figure 10 et 11 sont des diagrampes
schématiques correspondant a la cinématique des troncons dm

convoyeur d'accumulation en situation de stockage, g@

convoyage libre, de destockage.

On se référe tout d'abord 4 la figure 2.

L'invention se rapporte, selon un premier aspecgt, a
une voie de convoyage 1 d'un dispositif d'accumulat4qn.
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Le dispositif représenté schématiquement en figure
2 comprend quatre voies de convoyage la, 1b, 1lc, 1d.

Un dispositif de convoyage et d'accumulation selon
1'invention peut toutefois comprendre plus de gquatre ou
moins de quatre voies de convoyage, disposées cdote a coéte
et plus ou moins distantes les unes des autres.

A des fins de clarté, les voies de convoyage 1c et 1d

sont représentées en figure 2 sans les courroies 2, 2°
placées dans les gorges 3, 3' de chagque support 4, le
support 4 de la voie 1d étant représenté partiellement par une

vue éclatée, de sorte a faire apparaitre sa géométrie interne.

Des pots 5, .par exemple thermoformés et en
plastique, sont convoyés sur chaque voie la, 1lb, 1lc, 1d par
friction sur les courroies 2, 2' mobiles dans les gorges 3,
3' des supports 4a, 4b, 4 c, 4d.

Les pots 5 comportent une face supérieure
sensiblement plane 5a et un corps 5b dont la base 5c,

opposée & la face 5a est d'aire inférieure a celle de la
surface supérieure 5a.

Dans une application particuliére de 1l'invention,
les pots 5 sont solidarisés entre eux par au moins un de

leurs cétés 6, de sorte a former une bande ou une nappe de
pots entrainée par le convoyeur.

Un dispositif de convoyage selon l'invention eat
ainsi adapté au convoyage de groupes de deux, quati:a : BlX
ou huit pots par exemple, en sens long ou sens travers,
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Par "sens long" est désigné 1la possibilité de
convoyer des groupes de pots, par exemple des pailres de
pots, dans une direction de convoyage D1 sensiblement

paralléle a la plus grande dimension des groupes de pot (cf
figure 2).

Par "sens travers" est désigné la possibilité de
convoyer des groupes de pots, par exemple des paires de
pots, dans une direction de convoyage D1 sensiblement
perpendiculaire & la plus grande dimension des groupes de
pots.

Dans une autre application possible de 1l'invention,
les pots 5 sont individuallseés.

Des barres de guidage peuvent é&tre prévues au
dessus et en regard des voies de convoyage la, 1lb, 1lc, 14,
ces barres de guidage étant associées par exemple aux bords

saillants opposés 6a, 6b des paires de pots (cf figqure 2).

Par "étant associés" l'on désigne le fait qu'en
fonctionnement normal, les bords saillants opposés 6a, 6b
des paires de pots (et d'une maniére générale les objets
convoyés) ne sont pas supportés par les barres de guldage.

En effet, ainsi qu'il sera décrit plus complétement

par la suite, les objets convoyés sont supportés, en
fonctionnement normal, par les courroies 2, 2°'.

Chaque support 4a, 4b, 4c, 4d comporte deux gorgeas
sensiblement identiques 3, 3!'.
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Dans le mode de réalisation représenté, ces gorges
sont de forme générale semi-circulaires ouvertes vers le
haut.

Dans d'autres modes de réalisation, non
représentés, ces gorges 3, 3' sont de section différentes,
et complémentaires de celles des courroies 2, 2', mobiles
dans ces gorges 3, 3'.

Les courroies 2, 2' sont, dans 1le mode de
réalisation représenté&, de section circulaire.

Dans d'autres modes de réalisation, non
représentés, ces courroies 2, 2' sont de sections carrées,

rectangulaires, polygonales, elliptiques, leur face

supérieure pouvant &tre plus large transversalement que
leur face inférieure ou é&tant au contraire, plus étroite
que leur face inférieure.

Chaque support 4a, 4b, 4c, 4d peut comporter une
seule courroie 2 ou plus de deux courroies mobiles dans des

gorges 3 de forme identique en section transversale ou non.

Dans le mode de réalisation représenté, chaque

support 4 est symétrique par rapport & un plan longitudinal
L (voir figure 4).

Chaque produit convoyé 5 comporte, dans le mode de
réalisation représenté, un plan général de symétrie S.

Ainsi qu'il apparait en figure 4, 1lorsque les
produits 5 sont convoyés, 1le plan S de symétrie deg

produits 5 est décalé transversalement du plan de symétyrig
L des supports 4, d'une distance e.
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Lorsque les courroies 2, 2' sont de section
sensiblement circulaires, le contact entre la face

supérieure 7 de ces courroies et la face inférieure 5c des
produits 5 peut é&tre établi sur une surface de petite
dimension, l'étendue de cette surface de contact dépendant
notamment du poids des produits convoyés, de la résistance
mécanique du matériau constituant les courroies 2, 2' et
des conditions de fonctionnement du convoyeur ainsi qu'il
apparaitra par la suite.

Chagque support 4 est pourvu d'au moins une zone
d'appui 8 des courroles 2, 2',

La face 1inférieure 9 des courroies 2, 2' est
toujours sensiblement en contact avec ces 2zones dt'appuil

écartées réguliérement les unes des autres d'une distance
sensiblement constante d.

Les zones d'appui 8 d'une longueur 1 mesurée selon
la direction longitudinale D1 forment des surfaces courbes

ouvertes vers le haut, dont le fond est distant du fond des
gorges 3, 3' d'une distance hy liée & la possibilité
d'escamotage des courroles rondes 2, 2' dans les supports
4.

lLes axes 10, 10' de symétrie des courroies
2, 2' sont disposés sensiblement selon la direction D, et
sont écartés de la face supérieure 11 de chaque suppart 4

d'une hauteur hl0 1inférieure & la hauteur h9 définje ci-
dessus.

Dans le mode de réalisation représenté, la hauteur
hy est sensiblement identique au rayon des courroies 2, 2°',
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Le diamétre dl12 des courroies 2, 2' est inférieur a
l1'ouverture transversale des gorges 3, 3', assurant ainsi
un jeu fonctionnel.

La structure des supports 4 est donc telle que les
courroies 2, 2' sont placées en appul sur les zones d'appui

8 et saillent par rapport & la face supérieure 11 des
supports 4, au droit de ces zones d‘'appui 8.

Le diamétre dl2 des courroles 2, 2' est en effet

supérieur a 1la hauteur hg séparant le fond des zones
d'appul 8 et la face supérieure 11 des supports 4.

La structure des supports 4 permet en revanche aux
courroies 2, 2' de descendre vers le fond des gorges 3, 3!,

entre les zones d'appul 8. Ce mouvement de descente des
courroies 2, 2' conduisant & leur effacement, leur
escamotage, et & la perte éventuelle du contact de friction
avec la base 5c¢ des produits convoyés 5, est obtenu deées

que la charge sur une courroie donnée depasse une
valeur seuil.

Lorsque les courroles descendent dans les gorges 3,
3t, les bords 6a, 6b des produits convoyés peuvent le cas
é&chéant reposer sur les barres de guidage 6'a, 6'b.

Lorsque les courroies descendent dans les gorges jJ,
3', les produits convoyés 5 peuvent, en variante ou de Plus
reposer sur les supports 4, entre les zones d'appui 8.

Les courroies 2, 2' gsont montées en tension,
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Ces courroles peuvent étre élaborées a partir 4'u
matériau choisi parmi le groupe comprenant les matiéres
plastiques comprenant une ou plusieurs couches de textile
intermédiaire faites de fils de chaine en polyester et de
fils de trame en polyamide, le polytétrafluroéthyléne, les
tissus de fibres naturelles, minérales ou synthétiques,
particuliérement de verre ou analogues, imprégnés et/ou
revétus avec de la matiere plastique telle que Adu
polytétrafluoroéthyléne ou analogue.

Les supports 4 sont réalisés en un matériau choisi
parmi le groupe comprenant les aciers et alliages
métalliques, les polymeéres.

Dans un mode de réalisation, les supports 4 sont
réalisés en polyamide haute densité ou tout autre polymére
résistant 4 l'usure par frottement, facilement usinable et
présentant une absorption d'humidité faible et des faibles
coefficients de dilatation en atmosphére humide.

En phase de convoyage normal, hors accumulation de
produits 5 sur les courroies 2, 2', la surface supérieure 7
des courroies 2, 2!' est en contact avec la face inférieure
5c des produits convoyés 5, ce contact étant sensiblement
disposé dans un premier plan Pl (voir figure 7).

Lorsqu'une quantité importante de produits S5 reste
sur les courroies 2, 2', par suite d'un débit de sortie
réduit ou nul du dispositif de convoyage, les courroies 2,
2" pénétrent 4dans les gorges 3, 3 et ne sqQut
éventuellement plus en contact avec la surface inférienre

des produits convoyés 5, sauf perpendiculairement aux 2zones

d’appul a des courroles 2, 2°.
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Parallelement, des capteurs détectent
l1'accumulation des produits sur le dispositif de convoyage

multivoies et une réduction de la vitesse d'entrainement
des courroies 2, 2' est commandeée.

L*invention concerne, selon un deuxiéme aspect, un
convoyeur modulaire d'accumulation comprenant au moins deux
dispositifs tels qu'il vient d'étre décrit disposés
latéralement et sensiblement parallélement ou disposés en
amont l'un de 1l‘'autre.

Les figures 5 et 6 illustrent l'association de
dispositifs de convoyage tels gque décrits auparavant,

placés en aval les uns des autres selon une direction
générale de convoyage Dl.

Dans le mode de réalisation représenté, chaque
dispositif comprend cingq voies de convoyage la, 1lb, 1ic, 14

et le sensiblement paralléles et distantes d'une longueur
constante deux & deux.

Ainsi qu'il a été dit plus haut, chaque dispositif
peut comporter puls de, moins de ou exactement cinq voies de

guidage du type représenté en figure 1.

Chaque dispositif comporte deux rouleaux 13, 13°

formant des organes de renvoi des cables 2, 2' associés a
chaque voie de convoyage.

L'un des deux rouleaux au moins est relié & un
dispositif moteur pourvu d'un variateur de vitesse.

Ainsi que le montre la figure S, en prenant Roup
sens de convoyage le sens de la fléche F, l'on rencontre
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- un rouleau 13a situé en amont selon le sens de
convoyage pour l'entrainment des cables d’'un deuxieme module |
de convoyage

) - un rouleau 14’'a situé en aval selon le sens de
convoyage pour l'entrainment des cables d’un premier module |

de convoyage, partiellement représenté
- un rouleau 13”7a situé en amont pour [I'entrainment

des cables d’un troisieme module [l de convoyage, partiellement

représenté
- le second rouleau 14a situé en aval, pour

'entrainment des cables du deuxieme module Il.

Dans un mode de réalisation, un seul des deux
rouleaux de chaque module est entrainé &8 vitesse régulée.

Ainsi, par exenple, dans le mode de réalisation
représenté en fiqure 5, les rouleaux 13a, 13"a sont des
rouleaux de renvoli, les rouleaux 14'a, 14a étant des
rouleaux motorisés.

Ainsi qu'il apparait nettement en figure. 6, les
courroies d'un module donné sont décalées transvérsalement

des courroles des voles correspondantes, dans le module localisé

en amont ou le module localisé en aval du module considére.

Le décalage correspond a celui existant

éventuellement entre le plan de symétrie L des supports 4
et l'axe d'inertie des produits convoyése 5.

Dans l‘'intervalle défini par les axes des rouleaux
13a et 14'a de la fiqure 6, 1l'on trouve pour chaque voie de
convoyage la, 1lb, 1¢, 1d ou 1le, d'un bord transversal &
l'autre de la voie de convoyage :

- une premiére courroie 2 du premier module I,
amont ;
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~ une premiére courroie 2 du deuxiéme module I1I,
aval

- une seconde courroile 2' du premier module I ;
- une seconde courroie 2' du deuxiéme module II.

Grdce a cette structure, toutes 1les 2zones du
convoyeur sont potentiellement actives et il n'y a pas de
zone de convoyage, passive ou "morte'" entre les modules.

Ies figures 8 et 9 illustrent la géométrie des
rouleaux. Chaque rouleau comporte au moins deux paires de

gorges 14, 15 par voie de guidage 1la, 1b, 1lc, 14, 1le des
modules associés.

La profondeur des gorges 14 correspondant au module
amont est supérieure & la profondeur des gorges 15
correspondant au module aval.

De sorte qu'au passage & l'aplomb des rouleaux, les
produits 5 ne sont plus entrainés par les courroies 2, 2!

du module situé en amont, correspondant &a une voie de

convoyage donnée, mais par les courroles 2, 2’ du module sltué‘

en aval correspondant a ladite voie de convoyage.

Dans un mode de réalisation, le convoyeur comporte

au moins quatre modules de convoyage, disposés latéralement

deux & deux, une paire de modules étant placée en amont de
1l'autre paire.

Le systéme de convoyage peut comporter des moyens
de détection de 1la saturation d'une zone tappon
d'accumulation de produits 5. T
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Dans un mode de réalisation, ces moyens de
détection sont de type optique a réflexion, A& faisceau
laser visible ou infrarouge par exemple, le faisceau étant
incliné par rapport a 1la direction de convoyage des
produits.

Les moyens de détection peuvent étre associés a des
moyens de commande de la rotation d'au moins un rouleau 13,
13' des courroies d'un convoyeur.

Les moyens de détection peuvent comprendre, selon
différents modes de réalisation :

-~ des capteurs de tension des courroies des
convoyeurs ;

et /ou

- des capteurs de présence de produits 5, ces
capteurs étant disposés au moins en aval de chagque module
de convoyage.

et/ou

- des capteurs de pression des courroies 2 sur les
zones d'appui 8.

La commande de vitesse d'entrainement des rouleaux
moteurs de chaque module d'un convoyeur va maintenant étre
discuté, en référence a la figure 10.

En fonctionnement normal, tous les rouleaux moteurs
sont entrainés & la vitesse nominale V-

Dans un mode de réalisation, cette vitesse riomina._lg
est la vitesse maximum d!'entratnement des rouleaux.

Lorsqu‘une baisse de débit de sortie intervient,
des détecteurs, associés au module situé en extréme aval (le

4eme
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module dans le mode de réalisation considéré en figure 10)
détectent 1la présence d'une plus grande quantité de
produits sur ce module.

En conséquence, la vitesse d'entrainement des
courroies de ce module est abaissée, celles des autres

rouleaux des modules placés en amont n'étant pas modifiées
(courbe A).

Dans le cas ol le débit de sortie reste faible
voire diminue encore ou s'annule, l'accumulation de

produits va progresser du module extréme aval vers les modules

situés en amont.

Dés que les détecteurs associés au module bplacé
immédiatement avant le module situé en extréme aval detectent Ia
presence d'une plus grande quantité de produits, la vitesse
de ce module (le module n°® III dans le cas de la figure 10)
est abalssée (courbe B).

I.e cas échéant, la vitesse d'entrainement des

rouleaux du module situé en extréeme aval est encore abaissée.

En cas d'accumulation croissante de produits 'vers
l'amont, la vitesse des modules est ainsi modifiée de
proche en proche de l'aval vers l'amont, jusqu'a l'arrét
éventuel de l'ensemble des modules (cf figure 10).

Dés lors que le débit de sortie redevient normal,
la vitesse des modules est & l'inverse augmentée jusqu'a sa

valepr nominale, du module aval vers le nmodule amont (¢E
figure 11).
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L'invention se rapporte, selon un troisiéme aspect,
& l'application d'un systéme de convoyage tel que présente
ci-dessus au convoyage de pots individualisés ou groupés
par deux, quatre, six, huit pots, de nappes, ou de bandes
de pots tels gque des pots thermoformés de produits
laitiers.

Dans une application particuliére, le systéme de
convoyage est placé au sein d'une ligne de production
composée de machines ou de postes de travail, le systeme de
convoyage reliant deux machines successives pour
transporter des produits 5 de la premiere machine a la
deuxiéme machine en permettant une accumulation des piéces
5 pour constituer un stock tampon palliant les différences
temporaires du début de production desdites deux machines.




10

15

20

25

30

CA 02252345 2003-08-19

21

REVENDICATIONS

1.Dispositif de convoyage & courroie comprenant
deux organes de renvoli (13, 13') d'au moins une courroie
sans fin (2), l'un au moins des deux organes de renvoi

(13, 13') étant entrainé en rotation de sorte a provoquer

le déplacement de la dite courroie (2), ce dispositif étant
caractérisé en ce qu'il comprend un support (4) pourvu
d'une gorge (3) comprenant au moins une zone d'appui (8) de
la surface inférieure (9) de la courroie (2), cette zone
d'appui (8) étant distante d'une hauteur (hgy) du fond de la
gorge (3), la courroie (2) étant montée en tension entre
les organes de renvoi (13, 13') et pouvant s'escamoter dans
la gorge (3) sous l'effet d'une charge importante de
convoyage.

2.Dispositif selon la revendication 1, caractérisé
en ce qu'il comporte au moins deux zones d'appui de
longueur 1 séparées d'une distance d, la longueur 1 et la
distance d étant mesurées suivant la direction de convoyage
(D1).

3.Dispositif selon 1la revendication 1 ou 2,
caractérisé en ce que la courroie (2) est élaborée en un

matériau choisi parmi le groupe comprenant les polyméres
élastomeéres, les polymeres

renforcés de fibres naturelles, minérales ou synthétiques,
les élastoméres chargés de fibres métalliques.

4.Dispositif selon l'une quelcongue des
revendications 1 A 3, .caractérisé en ce que la courroie (2}

est de section transversale ronde, son axe de symétrie (10) é&tant

en outre disposé perpendiculairement & ladite zone d’'appul.
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a4 une distance (h10) en dessous de la surface supérieure
(11) du support (4), son diameétre (12) étant 1inférieur a

l'ouverture latérale de la gorge (3).

5.Dispositif selon 1*'une quelconque des
revendications 1 & 4, caractérisé en ce que le support (4)
est é&laboré en un matériau choisi parmi le groupe
comprenant les polyméres, les
élastoméres, les alliages métalliques.

6.Dispositif selon la revendication 5, caractérisé
en ce que le support (4) est réalisé en polyamide haute
densité ou tout autre polymére équivalent résistant a
l1'usure par frottement, facilement usinable et présentant
une absorption d'humidité faible et de faibles coefficients
de dilatation en atmosphére humide.

7.Dispositif selon 1'une quelconque des
ravendications 1 & 6, caractérisé en ce que le support (4)
comporte deux gorges (3, 3'), dans chacune desquelles se
déplace une courroie (2, 2')

8. Dispositif selon la revendication 7, caractérisé
en ce que les deux gorges (3, 3') sont de formes
sensiblement identiques, les courroies (2, 2') étant de
géométries sensiblement identiques.

9.Dispositif selon la revendication 7, caractérisé
en ce que les deux gorges (3, 3') sont de formes
différentes, en section transversale, les courroies (2, 2')
étant de formes différentes en section transversale. '

10.Dispositif selon 1l'une quelconque des
revendications 7 & 9, caractérisé en ce que les deux gor:_q”
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sont disposées symétriquement par rapport & un plan (L)
longitudinal de symétrie du support (4).

11.Dispositif selon la revendication 10,
caractérisé en ce que l'axe d'inertie principal de chaque

produit (5) convoyé est écarté d'une distance (e) par
rapport au plan (L) de symétrie du support (4).

12. Dispositif selon 1'une quelconque des
revendications 1 & 6, caractérisé en ce que le support (4)

comporte plus de deux gorges (3, 3') dans chacune
desquelles se déplace une courroie (2, 2').

13. Convoyeur modulaire d'accumulation comprenant au
moins deux dispositifs selon 1l'une quelconque des
revendications 1 & 12.

14.Convoyeur modulaire d'accumulation selon 1la
revendication 13, caractérisé en ce qu'il comporte au moins

deux dispositifs de convoyage disposés latéralement,
sensiblement parallélement.

15. Convoyeur modulaire d'accumulation selon 1la
revendication 13, caractérisé en ce qu'il comporte au moins

deux dispositifs de convoyage disposés 1l'un en amont de
l'autre.

16, Convoyeur modulaire dt'accumulation selon 1la
revendication 14 ou 15, caractérisé en ce qu'il comporte au
moins quatre dispositifs de convoyage, disposés

latéralement deux & deux, une paire de dispositifs étapk
placée en amont de l'autre paire. |
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17.Convoyeur modulaire d'accumulation selon 1'une
quelconque des revendications 13 & 16, caractérisé en ce

qu'il comporte des barres de guidages limitant latéralement
les voies de convoyage.

18.Convoyeur modulaire d'accumulation selon 1'une
quelconque des revendications 13 4 17, caractérisé en ce
que chaque dispositif de convoyage formant un module du
convoyeur comporte deux rouleaux (13, 13') dont 1l'un au

moins est relié & un dispositif moteur pourvu d'un
variateur de vitesse.

19.Convoyeur modulaire d'accumulation selon la
revendication 18, caractérisé en ce que les courroies d'un
module donné sont décalées transversalement des courroies

des voies de convoyage correspondantes, dans le nmodule
amont ou le module aval du module considéré.

20.Convoyeur modulaire d'accumulation selon la
revendication 19, caractérisé en ce que le décalage

transversal entre les courroies des modules adjacents, pour

chaque voie de convoyage, est sensiblement identique i la
distance séparant le plan de symétrie I des supports (4) et
l'axe d'inertie des produits convoyés (5).

21l.Convoyeur modulaire d'accumulation selon 1l'une
quelconque des revendications 18 a 20, caractérisé en ce
que chaque rouleau des modules de convoyage comporte au
moins deux paires de gorges (14, 15) par voie de guidage
(la, 1b, 1c, 14, 1e) bicable, 1la profondeur des gorges
correspondant au module amont é&tant Supérieure A la
profondeur des gorges du module aval associé.
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22.Convoyeur modulaire d'accumulation selon l'une
quelconque des revendications 13 a 21, caractérisé en ce
qu'il comporte des moyens de détection de la saturation

d'une zone tampon d'accumulation de produits (5).

23.Convoyeur modulaire d'accumulation selon la
revendication 22, caractérisé en ce que les moyens de
détection sont associés & des moyens de commande de la

rotation d'au moins un organe de renvoi (13, 13') des
courroies d'un convoyeur.

24.Convoyeur modulaire d'accumulation selon 1la
revendication 22 ou 23, caractérisé en ce que les moyens de
détection comprennent des capteurs de tension des courroles
des convoyeurs.

25.Convoyeur modulaire d‘'accumulation selon 1l'une
quelconque des revendications 22 & 24, caractérisé en ce
que les moyens de détection comprennent des capteurs de

présence de produits (5), ces capteurs étant disposés au
moins en aval de chaque module de convoyage.

26 . Convoyeur modulaire d'accumulation selon 1l'une
quelconque des revendications 22 a 25, caractérisé en ce

que les moyens de détection comprennent des capteurs de
pression des courroies (2) sur les zones d'appui (8).

27.Application d'un convoyeur modulaire tel que

présenté& dans l'une quelconque des revendications 20 & 26,
au convoyage de pots individualisés.

28. Application d'un convoyeur modulaire tel que
présenté dans l'une quelconque des revendications 20 a 26,
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au convoyage d'une nappe de pots, de groupes de deux,
quatre, six ou huit pots en sens long ou sens travers.

29.Application d'un convoyeur modulaire tel que
présenté dans l'une quelconque des revendications 20 & 26,
au sein d'une ligne de production composée de machines ou
de postes de travail, le systéme de convoyage reliant deux
machines successives pour transporter des produits (5) de
la premiére machine & la deuxiéme machine en permettant une

accumulation des piéces (5) pour constituer un stock tampon

palliant les différences temporaires du début de production
desdites deux machines.
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