FR 2 921 637 - A1

REPUBLIQUE FRANCAISE

INSTITUT NATIONAL
DE LA PROPRIETE INDUSTRIELLE

PARIS

@ N° de publication :

(a n'utiliser que pour les
commandes de reproduction)

@ N° d’enregistrement national :

2921637

07 57929

@ Int CI® : B 65 D 5/20 (2006.01), B 27 L 5/02, 5/08

®

DEMANDE DE BREVET D’INVENTION

A1

@ Date de dépét : 28.09.07.

Priorité :

Date de mise a la disposition du public de la
demande : 03.04.09 Bulletin 09/14.

Liste des documents cités dans le rapport de
recherche préliminaire : Se reporter a la fin du
présent fascicule

Références a d’autres documents nationaux
apparentés :

@ Demandeur(s) : £.L.B.C. Société a responsabilité limi-
tée—FR.

@ Inventeur(s) : ISERABLE MATHIAS.

@ Titulaire(s) :

Mandataire(s) : CABINET PRUGNEAU SCHAUB.

PROCEDE POUR LA FABRICATION D’EMBALLAGE EN BOIS.

Un procédé de fabrication d’un emballage en bois (42)
a partir d’un billon de bois (2) de forme sensiblement cylin-
driqgue comprend les étapes consistant a entrainer (33) en
rotation le billon (2) par rapport a un couteau axial (5) pour
dérouler (35) une feuille (30) de construction de I'emballage
qui pénétre dans le billon (2) sur une certaine profondeur de
déroulage. Le procédé comprend une étape préalable au
déroulage (35) de la feuille consistant a inciser le billon (2)
avec des lancettes radiales (25) qui pénétrent dans le billon
a une profondeur inférieure a la dite certaine profondeur de
déroulage pour former des lignes de pliage longitudinales
(29) dans la feuille (30).
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L’invention concerne un procedé et une machine pour la fabrication d'un
emballage en bois.

De maniere générale dans l'industrie du bois, une dérouleuse désigne
une machine ayant pour fonction la transformation d'un trongon de tronc d'arbre,
appelé bille ou billon, en une feuille de bois d'épaisseur uniforme. Par analogie,
le fonctionnement d'une dérouleuse peut étre compris comme le déroulage d'un
ruban entouré autour d'un rouleau. C'est a partir de cette feuille de bois que l'on
peut construire un emballage en bois léger.

Sur la figure 1, on a représenté schématiquement une dérouleuse
classique 1 qui est principalement constituée d'un massicot rotatif 3, de lancettes
de découpages 4, et d'un couteau de déroulage 5, le tout étant maintenu
ensemble par un support fixe non montré. Une telle machine est destiné a
recevoir un billon de bois 2 a dérouler.

Le billon de bois 2 peut étre de méme longueur ou plus petit que le
massicot rotatif 3. lls sont tous les deux de forme sensiblement cylindrique et
disposes coaxial en contact longitudinal I'un avec l'autre. Les axes du billon de
bois 2 et du massicot rotatif 3 sont fixés au support au moyen de deux tiges de
support horizontales 6 reliant chacune une extrémité du billon 2 avec une
extrémité du massicot rotatif 3. On comprend qu'avec cet agencement la rotation
du billon de bois 2 dans le sens de la fleche 7 entraine la rotation du massicot
rotatif 3 dans un sens de rotation inverse indiqué par la fleche 8.

Le massicot rotatif 3 est équipé d'un couteau de découpage 9 s'étendant
axialement le long du massicot 3 pour découper la feuille de bois 10 a la
longueur desirée comme cela est détaille ci-aprés.

Deux lancettes 4 en contact avec le billon de bois 2 sont disposées en
aval du massicot rotatif 3 selon le sens de rotation indiqué par la fleche 7. Les
deux lancettes 4 sont montées sur un support de lancettes 11, lui-méme fixé sur
au support de la dérouleuse. De plus, les deux lancettes 4 sont positionnées de
maniere sensiblement radiale par rapport au billon 2.
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Enfin, le couteau de déroulage 5 est en contact avec le billon de bois 2
et disposé en aval des lancettes 4 selon le sens indiqué par la fleche 7. Le
couteau de déroulage 5 s'étend axialement le long du billon 2. De plus, il est
positionné de maniére sensiblement tangentielle par rapport a la périphérie du
billon 2 de sorte a trancher une mince feuille de bois 10 de la surface du billon 2.
Le couteau de déroulage 5 est monté sur un support de déroulage 12, lui-méme
fixé sur au support de la dérouleuse.

En fonctionnement, un opérateur place un billon de bois 2 dans la
dérouleuse tel que décrit precédemment, par exemple de maniére centrée sur
des mandrins de la dérouleuse. En particulier, le billon de bois est placé de
maniere a ce que son veinage 13 corresponde sensiblement a son axe de
rotation. Le billon est de préférence encore humide, c'est-a-dire récemment
couper et encore en séve, ce qui permet de le travailler plus facilement.

Le couteau de découpage 9 du massicot rotatif 3 et le couteau de
déroulage 5 sont réglés en fonction de I'épaisseur désirée pour la feuille de bois
10. Les lancettes 4 sont également réglées axialement et radialement pour
définir respectivement la largeur et I'épaisseur de la feuilles de bois 10.

Une fois |la dérouleuse réglée, le billon de bois 2 est entrainé en rotation
dans le sens de la fleche 7, par exemple au moyen de mandrins motorisés. Cette
rotation entraine a son tour la rotation du massicot rotatif 3 en sens inverse ce
qui a pour effet d'amener le couteau de découpage 9 en contact avec le billon 2.
Le couteau de decoupage 9 incise le billon 2 sur toute sa longueur. Les deux
lancettes 4 pratiquent ensuite des incisions de découpage 14 sur la périphérie
du billon 2 au niveau des extrémités de maniére a définir la largeur de la feuille
de bois que l'on desir obtenir. Enfin, le couteau de déroulage 5 tranche les
feuilles de bois selon I'épaisseur désirée.

A mesure que le billon 2 est entrainé en rotation et déroulé, son
diametre diminue. En conséquence, le massicot rotatif 3, le support de lancettes
11 et le support de déroulage 12 sont déplacés progressivement vers le billon 2
selon l'axe défini par la tige 6 de maniére a obtenir des feuilles de bois de
mémes dimensions.
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L'opérateur chargé du fonctionnement de la dérouleuse 1 peut régler la
position axiale des lancettes 4 de sorte a définir la largeur de la feuille de bois
10. De méme, il régle le diamétre du massicot rotatif 3 en fonction de la longueur
de feuille 10 désirée. L'opérateur regle aussi la position radiale des lancettes 4
et la vitesse d'avancement du couteau de déroulage 5 pour la profondeur
d'incision dans le billon 2 de sorte a définir I'épaisseur de la feuille de bois 10.

Par exemple la dérouleuse permet d'obtenir des feuilles de bois d'une
longueur de 30 centimetres, d'une largeur de 5 centimetres, et d'une épaisseur
d'environ 2 a 3 millimetres. De maniére classique, une feuille de bois est utilisée
pour constituer le fond d'un emballage léger en forme de parallélépipede.
D'autres feuilles de bois doivent étre utilisées pour constituer les parois latérales
de I'emballage. Ces parois sont latérales sont généralement agrafées a la feuille
constituant le fond.

Un tel procédé de fabrication est colteux en matiere premiere et
complexe a mettre en ceuvre. De plus, |'utilisation d'agrafes dans le domaine des
produits alimentaires est fortement déconseillée.

Le but de la présente invention est donc de remédier aux inconvénients
ci-dessus en proposant une machine et un procédé pour la fabrication d'un
emballage en bois léger et résistant. L'invention vise également a obtenir un
procédé de fabrication qui soit moins colteux, moins complexe et en adéquation
avec les exigences sanitaires en vigueurs.

A cet effet la présente I'invention a pour objet un procédeé de fabrication
d'un emballage en bois a partir d'un billon de bois de forme sensiblement
cylindrique comprenant les étapes consistant a entrainer en rotation le billon par
rapport a un couteau axial pour dérouler une feuille de construction de
I'emballage qui pénétre dans le billon sur une certaine profondeur de déroulage,
caractérisé en ce qu'il comprend une étape préalable au déroulage de la feuille
consistant a inciser le billon avec des lancettes radiales qui pénétrent dans le
billon a une profondeur inférieure a la dite certaine profondeur de déroulage
pour former des lignes de pliage longitudinales dans la feuille.
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Selon un mode de realisation particulier, le procédé selon l'invention
comprend en outre une étape préalable au déroulage de la feuille consistant a
inciser le billon de bois avec un autre couteau axial qui pénétre dans le billon sur
une profondeur inférieure a ladite profondeur de déroulage pour former des
lignes de pliage latérales dans la feuille.

Selon un mode de realisation particulier, le procédé selon l'invention
comprend en outre une étape préalable au déroulage de la feuille consistant a
inciser le billon de bois avec d'autres lancettes radiales qui pénetrent dans le
billon a une profondeur supérieure ou egale a ladite profondeur de déroulage
pour définir la largeur de la feuille de bois.

Selon un autre mode de réalisation particulier, le procédé selon
l'invention comprend en outre une étape préalable au déroulage de la feuille
consistant a inciser le billon avec un couteau emporte-piéce qui pénetre dans le
billon sur une profondeur supérieure ou égale a ladite profondeur de déroulage.

Selon encore un autre mode de réalisation particulier, le procédé selon
l'invention on plie la feuille de bois selon les lignes de pliage pour former
I'emballage en bois et on colle des rabats de la feuille pour former I'emballage
en bois.

Le procédé de fabrication d'un emballage en bois, peut selon Il'invention
comporter les particularités suivantes :

- on réalise l'incision du billon de bois lors de la rotation d'un massicot
rotatif sur lequel ledit autre couteau axial et/ou ledit couteau emporte-
piéce sont disposés,

- le massicot rotatif est entrainé en rotation par frottement avec le billon de
bois,

- le billon de bois est entrainé en rotation avec un veinage axial.

Un exemple de réalisation du procédé et de la machine selon l'invention
est décrit plus en détail ci-apres et illustré par les dessins. Cette description n'est
donnée qu'a titre d'exemple indicatif et nullement limitatif de I'invention.
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La figure 1 illustre une vue en perspective d'une machine a dérouler
selon I'état de la technique.

La figure 2 illustre une vue en perspective d'une machine a dérouler
selon l'invention.

La figure 3 illustre une vue de face du massicot rotatif selon l'invention.

La figure 4 illustre une vue de dessus des lancettes selon l'invention.

La figure 5 illustre par un diagramme les différentes étapes du procéde
selon l'invention.

La figure 6 illustre un emballage en bois obtenu par le procédé selon
l'invention.

La figure 1 a eté décrite ci-dessus en référence a une machine connue
de I'état de la technique.

Sur la figure 2, on a représenté une machine a dérouler ou dérouleuse
21 selon l'invention. Les éléments identiques dans leur forme et leur fonction
dans les figures 1 et 2 portent les mémes références numériques.

La dérouleuse selon l'invention 21 comprend un massicot rotatif 23, des
lancettes de découpage 4 et 25, couteau de deécoupage 9 et un couteau de
déroulage 5, le tout étant maintenu ensemble par un support fixe non montré. La
dérouleuse 21 est destinée a recevoir et dérouler un billon de bois 2.

Le billon de bois 2 et le massicot rotatif 23 sont sensiblement
cylindrique, de méme longueur et disposés coaxial en contact longitudinal I'un
avec l'autre. Les axes du billon de bois 2 et du massicot rotatif 23 sont fixés au
support au moyen de deux tiges de support horizontales 6 reliant chacune une
extrémité du billon 2 avec une extrémité du massicot rotatif 23.

Selon l'invention, le massicot rotatif 23 est équipé d'un couteau de
découpage 9, de deux couteaux d'incision 22 et de quatre couteaux emporte-
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piece 24. Le couteau de decoupage 9 s'étend axialement le long du massicot 3.
Les deux couteaux d'incision 22 s'étendent axialement le long du massicot rotatif
23 chacun d'un cété du couteau de découpage 9.

Chaque couteau emporte-piece 24 est disposé entre le couteau de
découpage 9 et un couteau d'incision 22 aux extrémités du massicot rotatif 23.
En particulier, les couteaux emporte-piéce 24 ont une forme en V vu du dessus
de la machine de déroulage 21 dans I'exemple de realisation de la figure 2. Une
premiére branche de la forme en V s'étend partiellement le long d'un couteau
d'incision 22 a une extremité du massicot rotatif 23. La deuxiéme banche de la
forme en V est oblique et s'étend d'une extrémité du couteau de découpage 9
pour rejoindre la premiére branche de la forme en V au niveau d'un couteau
d'incision 22.

Sur la figure 3, on a représenté le détail du couteau de découpage 9 et
des couteaux d'incision 22 du massicot rotatif 23 selon l'invention. Pour des
raisons de clarté les quatre couteaux emporte-piéce 24 ne sont pas représentés
sur la figure 3. Comme montré, les couteaux d'incision 22 sont positionnées de
maniére sensiblement radiale par rapport au billon 2 et ont une hauteur
correspondant de préférence a 40-60% de la hauteur du couteau de découpage
9. Par exemple, le couteau de découpage 9 a une hauteur égale a 3.5
millimetres et les couteaux d'incision 22 ont une hauteur égale a 1.5 millimétres.

En aval du massicot rotatif 23 selon le sens de rotation indiqué par la
fleche 7, deux lancettes de découpage 4 sont en contact avec le billon de bois 2.
Selon l'invention, la machine a dérouler 21 comprend en outre deux lancettes
d'incision 25 également en contact avec le billon de bois 2

Sur la figure 4, on a illustré |le détail des lancettes 4 et 25 montées sur le
support de lancettes 11, lui-méme fixé au support (non montré) de la machine a
dérouler 21. Les lancettes d'incision 25 sont positionnées de maniéere
sensiblement radiale par rapport au billon 2. De plus, elles sont disposées entre
les deux lancettes de découpage 4 et ont une hauteur environ égale a 40-60%
de la hauteur des lancettes de découpage 4. Par exemple, les lancettes de
découpage 4 ont une hauteur égale a 3.5 millimétres et les lancettes d'incision
25 ont une hauteur égale a 1.5 millimétres.



10

15

20

25

30

35

2921637

Le couteau de déroulage 5 est en contact avec le billon de bois 2 et
disposé en aval des lancettes 4 et 25 selon le sens indiqué par la fleche 7. Le
couteau de deéroulage 5 s'étend axialement le long du billon 2. Il est positionné
de maniéere tangentielle a la périphérie du billon pour pénétrer le billon d'une
profondeur dite "profondeur de déroulage" qui correspond a |'épaisseur de la
feuille de bois 30 tranchée de la surface du billon 2. Le couteau de déroulage 5
est monté sur un support de déroulage 12, lui-méme fixé au support de la
dérouleuse.

Sur la figure 5 on a illustré par un diagramme les différentes étapes du
procédé selon l'invention.

A l'étape 31, un opérateur place un billon de bois 2 dans la dérouleuse
selon linvention, par exemple de maniére centrée sur des mandrins. En
particulier, le billon 2 est placé de maniere a ce que son veinage 13 corresponde
sensiblement a son axe de rotation. Le billon est de préférence encore humide
pour étre travaillé plus facilement.

A I'étape 32, on régle la position radiale du couteau de découpage 9,
des lancette 4 et du couteau de déroulage 5 en fonction de I'épaisseur désirée
pour la feuille de bois 30. Les lancettes de découpage 4 sont réglées axialement
pour définir la largeur de la feuille de bois 30.

Les couteaux d'incision 22 sont positionné par rapport au couteau de
découpage 9 de sorte a définir la hauteur des parois latérales 26 de I'emballage.
De plus, la position radiale des couteaux d'incision 22 est réglée de maniére a
inciser le billon 2 d'une profondeur dite "profondeur de pliage" inférieure a la
"profondeur de déroulage” et donc inférieure a I'épaisseur de la feuille de bois
30 obtenue au moyen du couteau de déroulage 5.

La position des couteaux emporte piéce 24 est réglée de maniére a
inciser le billon 2 d'une profondeur correspondant au moins a I'épaisseur désirée
pour la feuille de bois 30.
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A I'étape 32, la position axiale des lancettes d'incision 25 est réglée de
sorte a définir la hauteur des parois longitudinales 27 de I'emballage. La position
radiale des lancettes d'incision 25 est réglé de maniére a inciser le billon 2 d'une
profondeur dite "profondeur de pliage" inférieure a la "profondeur de déroulage”
et donc inférieure a I'épaisseur de la feuille de bois 30 obtenue au moyen du
couteau de déroulage 5. De préference, les lancettes d'incision 25 et les
couteaux d'incision 22 sont réglés de maniére a inciser le billon 2 a la méme
profondeur.

A l'étape 33, une fois la dérouleuse réglée, le billon de bois 2 est
entrainé en rotation dans le sens de la fleche 7, par exemple au moyen de
mandrins motorisés. Cette rotation entraine a son tour la rotation du massicot
rotatif 23 en sens inverse ce qui a pour effet d'amener le couteau de découpage
9, les couteaux d'incision 22 et les couteaux emporte piéce 24 en contact avec le
billon 2.

A l'étape 34, le couteau de découpage 9 incise le billon 2 sur toute sa
longueur de sorte a séparer les feuilles de bois 30 les unes des autres. Les
couteaux d'incision 22 pratiquent une incision ou ligne latérale de pliage 28. Les
couteaux emporte piece 24 incisent le billon 2 selon leur forme en V de sorte a
former des rabats 40 pour I'emballage.

Les deux lancettes 4 pratiquent ensuite des incisions de découpage 14
sur la périphérie du billon 2 au niveau des extrémités de maniére a définir la
largeur de la feuille de bois que l'on désire obtenir. Par ailleurs, les deux
lancettes d'incision 25 pratiquent des incisions ou lignes longitudinales de pliage
29 sur la périphérie du billon 2.

Enfin, a I'étape 35, le couteau de déroulage 5 tranche les feuilles de bois
30 selon I'épaisseur désirée.

Avantageusement, la feuille de bois 30 résultant de ce procéde est donc
prédécoupeée selon des incisions de pliage transversales 28 et longitudinales 29
qui permettent de plier la feuille 30 sans la casser. Selon l'invention, ces
incisions 28 et 29 sont effectuées préalablement au tranchage réalisé par le
couteau de déroulage 5. Autrement dit, I'opération de pré découpage est
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effectuée avant I'étape de déroulage et les incisions 28 et 29 sont réalisées
directement sur le billon et non sur la feuille de bois fragile. Le procédé selon
l'invention permet ainsi un pliage de la feuille de bois 30 sans risque de casser
cette derniere. L'expérience montre que des incisions de pliage effectuées
directement sur la feuille de bois provoque la rupture de la feuille de bois lors de
l'opération de pliage.

Les incisions de pliage longitudinales 29 sont particuliérement utiles
puisqu'elles permettent un pliage dans un sens transversal au veinage 13du
bois. De telles incisions de pliage longitudinales réalisées aprés le tranchage
par le couteau de déroulage 5 entraine la rupture de la feuille de bois.

Il est entendu que le pliage de la feuille de bois 30 est effectué dans le
sens inverse des incisions de pliage pour obtenir la meilleure robustesse de
I'emballage.

Le pliage selon les incisions de pliage 28 et 29 forment respectivement
les parois latérales 26 et longitudinales 27 de I'emballage 42 illustré sur la figure
6. Les parois latérales 26 et longitudinales 27 délimitent le fond 41 de
I'emballage 42. De préférence, les parois 26 et 27 sont pliées a 90 degrés. Et les
rabats 40 sont collés sur les parois adjacentes, par exemple au moyen d'une
colle a chaud ou d'une colle a carton.

Cet agencement permet d'obtenir un emballage en bois 42 léger et
robuste avec un fond plat. L'emballage de I'état de la technique étant réalisé en
plusieurs piéces agrafées ensemble, il ne présente pas la méme conformité avec
un parallélépipede régulier. Par exemple, le pliage de quatre cOtés assure un
fond plat a I'emballage selon l'invention 42.

De plus, I'emballage 42 obtenu par le procédé selon linvention est
réalisé en une seule piece et ne nécessite donc pas d'agrafes. L'étape
consistant a agrafer les différentes piéces de I'emballage ensembles est donc
supprimée, ce qui impliqgue une simplification du procédé et une diminution de
son co(t de mise en ceuvre.
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Enfin la forme en parallélépipéde de I'emballage permet d'empiler les
emballages vides ou remplis avec une repartition de charge uniforme, c'est-a-
dire sans risque d'écrasement ou d'affaissement des emballages les uns sur les
autres. Par conséquent I'emballage obtenu par le procédé selon l'invention est

5 parfaitement adapté au stockage et au transport.

Alternativement, le procédé peut inclure une étape consistant a former
des ouvertures dans le fond de I'emballage en bois de sorte a créer des accés
pour la circulation de l'air. Cet agencement convient particuliérement a un

10 emballage pour fromages.

Dans le procédé selon linvention on peut également prévoir un
couvercle sensiblement identigue a I'emballage en bois mais avec des
dimensions telles qu'il puisse recouvrir le dessus et les parois latérales de

15 [I'emballage en bois.
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REVENDICATIONS

1/ Procédé de fabrication d'un emballage en bois (42) a partir d'un billon de
bois (2) de forme sensiblement cylindrigue comprenant les étapes consistant a
entrainer (33) en rotation le billon (2) par rapport a un couteau axial (5) pour
dérouler (35) une feuille (30) de construction de I'emballage qui pénetre dans le
billon (2) sur une certaine profondeur de déroulage, caractérisé en ce qu'il
comprend une étape préalable au déroulage (35) de la feuille consistant a
inciser le billon (2) avec des lancettes radiales (25) qui pénétrent dans le billon a
une profondeur inférieure a la dite certaine profondeur de déroulage pour former
des lignes de pliage longitudinales (29) dans la feuille (30).

2/ Procédeé de fabrication d'un emballage en bois selon la revendication 1,
caractérisé en ce qu'il comprend en outre une étape préalable au déroulage (35)
de la feuille (30) consistant a inciser (34) le billon de bois (2) avec un autre
couteau axial (22) qui pénetre dans le billon (2) sur une profondeur inférieure a
ladite profondeur de déroulage pour former des lignes de pliage latérales (28)
dans la feuille (30).

3/ Procédé de fabrication d'un emballage en bois selon l'une des
revendications 1 ou 2, caractérisé en ce qu'il comprend en outre une étape
prealable au déroulage (35) de la feuille (30) consistant a inciser (34) le billon
(2) avec un couteau emporte-piece (24) qui pénétre dans le billon (2) sur une
profondeur supérieure ou égale a ladite profondeur de déroulage.

4/ Procédé de fabrication d'un emballage en bois selon l'une des
revendications 2 ou 3, dans lequel on réalise l'incision du billon de bois (2) lors
de la rotation d'un massicot rotatif (23) sur lequel ledit autre couteau axial (22)
et/ou ledit couteau emporte-piece (24) sont disposeés.

5/ Procédeé de fabrication d'un emballage en bois selon la revendication 4,
dans lequel le massicot rotatif (23) est entrainé en rotation par frottement avec le
billon de bois (2).
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6/ Procédé de fabrication d'un emballage en bois selon l'une des
revendications 1 a 5, dans lequel on plie la feuille de bois (30) selon les lignes
de pliage pour former I'emballage en bois (42).

7/ Procédé de fabrication d'un emballage en bois selon la revendication 6,
dans lequel on colle des rabats (40) de la feuille pour former I'emballage en bois.

8/ Procédeé de fabrication d'un emballage en bois selon |'une quelconque des
revendications précédentes, caractérisé en ce qu'il comprend en outre une étape
préalable au deroulage (35) de la feuille (30) consistant a inciser (34) le billon de
bois (2) avec d'autres lancettes radiales (4) qui pénétrent dans le billon a une
profondeur supérieure ou e€gale a ladite profondeur de déroulage pour définir la
largeur de la feuille de bois (30).

9/ Procédé de fabrication d'un emballage en bois selon I'une quelconque des
revendications précédentes, dans lequel le billon de bois est entrainé en rotation
avec un veinage axial.
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