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@ Fardeau de rouleaux de matériaux compressibles, procédé de réalisation d’un tel fardeau et dispositif pour la mise en

oeuvre de ce procédé.

@ L'invention concerne un fardeau d’au moins deux
couches de rouleaux d'un matériau compressible.

Dans ce fardeau, les rouleaux de chaque couche sont
placés cote a cote et en contact les uns des autres, tandis que
les rouleaux de deux couches superposées sont en contact
mutuel par leur génératrice inférieure ou supérieure. Le far-
deau comporte en outre deux plaques profilées attenant aux
couches extrémes de rouleaux, et deux liages prenant appui
sur les plaques profilees et orientés orthogonalement |'un par
rapport a 'autre

L'invention s'appliqgue notamment au conditionnement
de rouleaux en matériaux isolants fibreux.
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Fardeau de rouleaux de matériaux compressibles.

La présente-invention concerne un procédé et un
dispositif pour réaliser des fardeaux de matériaux com-
pressibles, notamment de matériaux isolants fibreux, qui
se présentent eux-mémes sous forme de rouleaux.

On connait différents emballages ou conditionne-
ment de matériaux enroulés qui s'appliquent, soit a des
rouleaux individuels, soit 38 des rouleaux rassemblés bout
d bout. L'emballage est, dans ces différents cas, cons-
titué généralement par une ou plusieurs feuilles de
papier rabattues sur les extrémités du rouleau ou de
l'assemblage, ou bien par des feuilles de matiére
plastique du genre feuille de polyéthyléne, éventuelle-
ment réttactées par traitement thermique. Ces divers
types d'emballage unitaires ne sont plus susceptibles
de répondre d'une maniére satisfaisante aux besoins des
utilisateurs dans le domaine de la construction, car de
trés grandes quantités de produits sont manipulées
depuis les lieux de production jusqu'a ceux de 1'utilisa-
tion. .

Dans le cas des matériaux l&gers, tels que les
matériaux isolants, le volume couvert nécessaire au
stockage de tels matériaux peut atteindre un tiers du
volume de stockage total des matériaux de construction
manipulés par les utilisateurs. Jusqu'a présent, la
technique de la palettisation a permis de résoudre les
problémes posés par la manutention des matériaux lourds,
tels que briques, ciments, etc..., mais l'emploi de
palettes consignées, de m&me que celui de conteneurs
consignés, impose une procédure de récupération de ce
matériel, avec des risques de détérioration impliquant
un partage de responsabilité, Cette solution n'a pas &té
retenue jusqu'icil pour les matériaux légers.

En ce qul concerne les rouleaux de matériaux
légers, il a été envisagé de regrouper plusieurs dizaines
de rouleaux unitairés, téla gue les rouleaux isolants
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individuels cités plus haut, de fagon & constituer un
fardeau, par exemple cubique, pouvant dépasser le
volume de 15 m3 et un poids de plusieurs centaines de
kilos. Mais ce volume et ce poids rendent difficile la
manipulation de tels fardeaux, & moins d'employer des
moyens de manutention spécifiques et cofiteux, tant sur
les lieux de production que dans les entrepdts de
stockage et sur les lieux d'utilisation. C'est ainsi
gue des moyens de manutention construits a cet usage,
tels que camions-grues ou chariots &l&vateurs, sont
indispensables pour effectuer de telles manutentions ce
qui conduit généralement & des investissements cofliteux.
En outre, ces fardeaux ont des dimensions telles gu'ils.
ne peuve;t pas &étre stockés dans les entrepbts courants,
tres souvent &quipés de casilers, de rételiers ou de '
greniers de dimensions insufiisantes.

De tels fardeaux volumineux pourraient &tre
également stockés 3 l'air libre, mais alors ils devraient
&tre &tanches et résister 38 toutes les intempéries (gel,
pluie et ensoleillement), ce gqui augmenterait prohibiti-
vement leur prix.

Il a €t& envisagé' &galement de produire des
fardeaux dans lesquels des prodults isolants &lastiques
sont rassemblés sous forme comprimée. Des fardeaux de ce
type sont connus, dans lesquels des panneaux isolants
fibreux comprimés sont empil&s les uns sur les autres
(brevet frangais 2 216 811). D'autres fardeaux de ce
type contiennent des produits fibreux tubulaires, tels
que cogquilles isolantes, empilées a 1'état aplati les
unes sur les autres (brevet U.S. 3 587 201). De tels
modes de production de fardeaux ne sont pas réalisables
3 partir des matériaux isolants considérés, du fait
que ceux-ci ne peuvent &tre r&duits a un tel état de
compression sans inconvéniénts.

L'invention vise a remédier a ceS‘inconvénieqts
en proposant un nouveau type de fardeau de rouleaux
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d'une mati®re compressible, notamment de rouleaux
d'isolants, dans lequel la matiére compressible n'est
soumise qu'a une compression limifée, en vue d'éviter sa
déformation permanente, qui se préte a2 une manutention
par des dispositifs usuels tels gue des chariots a
fourche et qui peut &tre gerb& pour le stockage.

A cet effet, l'invention a pour objet un
fardeau d'au moins deux couches de rouleaux d'un maté-
riau compressible, les rouleaux de chaque couche é&tant
placés cbte a cbBte et au contact les uns des autres, tan-
dis que les rouleaux de deux couches superposées sont en
contact mutuel par leur génératrice inférieure ou supé~
rieure, ce fardeau &tant caractérisé& en ce qu'il com-
porte :~*

- deux plaques profilées attenant aux couches
extrémes de rouleaux, et

- deux liages prenant appul sur les plaques
profilées et orientées orthogonalement 1l'un par rapport
a 1l'autre.

De préférence, une housse de papier ou de
matiére plastigue &tirable ou rétractable enveloppera
les rouleaux, les plagues et les liages, pour protéger
l'ensemble des intempéries et améliorer le frettage du
fardeau.

Avantageusement, lesdites plagues profilées
seront réunies par des panneaux transversaux pour former
l'uﬁ desdits liages, tandis que des rubans ou feuillards
en plastique constitueront le second liage, perpendicu-
lairement au précédent.

Selon une caractéristique importante de 1'inven=-
tion les plaques profilées attenant a deux faces oppo-
s€es du fardeau comporteront chacune deux passages pour
la fourche d'un dispositif de manutention, ces passages
résultant du pliage ou du moulage du matériau constitu-
tif de ces plagques. Bien entendu, les panneaux transver-
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saux comporteront dans ce cas des perforations pour le
passage de ladite fourche, ou des aires repérées déter-
minées que perforera ladite fourche lors de la manuteh—
tion du fardeau.

L'invention a &galement pour objet un procé&dé
de ré&alisation d'un tel fardeau, caractéris& en ce que :

- on dispose sur une plaque profil&ée une pre-
miére couche de rouleaux placés cdte 3 cbte et au
contact les uns des autres ;

~ on empile sur cette premi&re couche au moins
une autre couche constituée comme la premiére couche,
les rouleaux de la seconde couche &tant en contact par
leur génératrice inférieure avec la génératrice supé-
rieure des rouleaux de la premiére couche ; ]

- on pose une plaque profilée sur l'empilement
et 1l'on comprime celui~ci entre les deux plagques profi-
lées ; et '

- on lie l'empilement maintenu 3 1'&tat comprimé
avec des liens prenant appui sur lesdites plagques et
constituant deux liages orientés orthogonalement 1'un
par rapport & l'autre. :

De préférence, on enveloppe ensuite 1l'assemblage
ainsi réalisé avec une housse en papier ou en une matidre
plastique &tirable ou rétractable.

L'invention a &galement pour objet un disposi-
tif pour la mise en oeuvre de ce procédé, ce dispositif
&tant caract&ris& en ce qu'il comporte :

- une assise pour la plague profilée inférieure
et l'empilement des couches de rouleaux ;

-~ un plateau sup&rieur, mobile par rapport i
ladite assise sous la sollicitation de moyens‘de
compressgion ; et

~ des butolrs latéraux constituant un gabarit de
fardeau. '

Ladite assise comportera de préfé&rence des
supports individuels pour les rouleaux de 1la premidre
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couche, lesdits supports individuels &tant réglables en
position les uns par rapport aux autres, en vue de
s'adapter 3 des rouleaux de dimensions différentes.

Ces supports auront de préférence un profil épousant

la forme des rouleaux.

Les butoirs lat&raux constituant un gabarit
seront eux aussl de préférence réglables en position
l'un par rapport a2 1l'autre. Avantageusement, ces butoirs
comporteront des ouvertures pour le passage de feuillards
ou d'organes similaires de liage.

Enfin, un dernier objet de l'invention est
constitué par l'application desdits fardeaux au stockage
de rouleaux d'un matériau compressible, par gerbage
desdits fardeaux en piles de pluralités de fardeaux.

Les dessins annexés illustrent la mise en oeuvre
de l'invention. Sur ces dessins :

la figure 1 est une vue en perspective &clatée
d'un fardeau de six rouleaux ;

la figure 2 est une wvue en perspective de ce
méme fardeau ;

la figure 3 illustre le gerbage d'une pluralité
de fardeaux de six rouleaux et de neuf rouleaux ;

les figures 4 et 5 sont deux vues en &lévation,
l'une de face et l'autre latérale, d'un dispositif pour
la mise en oeuvre de l'invention.

Le fardeau conforme & l'invention représenté
sur les figures 1 et 2 est constitué de six rouleaux
1 d'une matiére compressible, par exemple d'un isolant
thermique fibreux. Ces rouleaux sont regroupés en deux
couches superposées de trois rouleaux, les rouleaux d'une
méme couche étant disposés en paralléle et en contact
mutuel, tandis que les rouleaux de la couche supérieure
reposent par leur génératrice inférieure sur la généra-
trice supérieure des rouleaux de la premiére couche.

Les rouleaux de la couche inférieure sont
supportés par une plague 2 en matiére plastigue moulée
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ou en carton, qui a été& profilé pour épouser la forme
des rouleaux 1 et pour ménager des passages triangulaires
3 pour une fourche d'un disposipif de manutention.

De fagon analogue, une plague 2 identique coiffe
les rouleaux de la coucﬁe supérieure.

Des panneaux 4, &galement en matiére plastique
ou en carton, sont disposés contre les extrémités des
rouleaux 1 et sont rendus solidaires des plaques 2 par
des rabats 5 contrecollés contre ces plagues. Les plaques
2 et les panneaux 4 forment ainsi un premier liage
enserrant les rouleaux 1. Les panneaux 4 comportent des
découpes 6 en regard des passages 3 des plagques profi-
lées 2.

Un second liage, orthogonal au précédent, est
constitué par deux feuillards 7 de matiére plastique,
de polypropyléne par exemple, quil enserrent les rouleaux
1 perpendiculairement & leur axe.

Enfin, une housse 8 en un matériau ré&tractable,
par exemple du polyéthyléne d'une épaisseur comprise
entre 0,07 mm et 0,15 mm, enveloppe l'ensemble constitué
par les rouleaux 1, les plagues profilées 2, les panneaux
4 et les feuillards 7. ]

Le liage consg%ﬁﬂgﬁ%%ﬁlles plagues 2 et les
panneaux 4 maintient‘le lot de rouleaux 1 et &vite qu'il
ne se déforme latéralement, tandis que le cerclage 3
l'aide des feuillards 7 prévient le glissement longi-
tudihal des rouleaux. La housse 8 en mat&riau rétrac-
table protége le fardeau contre les intempéries.

Pour la manutention d'un tel fardeau & 1'aide
d'un chariot é€lévateur 3 fourche, il suffira de percer
la housse 8 au moyen de la fourche et d'engager les
dents de celle~ci dans les découpes 6 des panneaux 4
et les passages 3 des plaques 2. Il est ainsi possible
de gerber facilement plusieurs fardeaux, identiques ou
non, les uns sur les autres, comme on le voit sur la
figure 3. On peut réaliser des fardeaux de gix ou neuf
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rouleaux, ou m@me davantage. A titre d'exemple, la
figure 3 montre une pile de fardeaux de six et neuf
rouleaux.

La Demanderesse a ainsi r8alisé des fardeaux de
rouleaux d'isolant thermique fibreux, présentant les
caractéristiques suivantes :

Fardeaux de six rouleaux :

diamétre des rouleaux : 500 2 550 millimétres,

- longueur du fardeau : 1 600 mm,

- largeur : (longueur des rouleaux) : 1 200 mm,
- hauteur du fardeau : 860 mm,

- poids du fardeau : environ 95 kg,

On peut gerber trois fardeaux de ce type, soit
au total 18 rouleaux.

Fardeaux de neuf rouleaux :

1

diamétre des rouleaux : 500 & 550 millimétres,
longueur du fardeau :.1 600 mm

1

largeur : {(longueur des rouleaux) : 1 200 mm,
1 280 mm
145 kg environ.

1

hauteur du fardeau

poids du fardeau

On peut gerber deux fardeaux de ce type, soit
18 rouleaux, comme dans le cas précédent.

Dans la pratigue, pour réduire le volume du
fardeau et pour accroftre sa résistance mécanique, les
rouleaux 1 sont comprimés sous une pression inférieure
3 la pression gque provoquerait leur déformation permanen-
te, avant d'étre assemblés par les liages orthogonaux.

Dans le cas des rouleaux d'isolant thermigue
dont les caractéristiques viennent d'@tre données, on
comprime en général ces rouleaux de maniére & provogquer
une réduction de 10 a 25 % de leur diamétre, ce qui
correspond 3 une pression de 1 000 a 2 200 Pa. A titre
d'exemple, une pression de 1 550 Pa (correspondant & un

effort de 250 kg) provoque une réduction de diamétre
de 17 %. ’
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Pour réaliser les fardeaux conformes a
l'invention et pour comprimér les lots de rouleaux, on
utilisera avantageusement le dispositif représenté
schématiquement sur les figures 4 et 5.

Ce dispositif comprend une base 10, munie de
supports 11 ré&glables en position, des parois latérales
constituées par des plaques verticales 12 ou &ventuelle-
ment des plaques 12' représentées en traits interrompus
figure 5 séparées par des intervalles 13, et un plateau
supérieur 14, paralléle & la base 10 et pouvant se
déplacer par rapport 38 celle~ci sur un b&ti 15 sous
l'effet d'un vérin 16. Le plateau 14 est muni de blocs
d'appui 17.

Une plagque 2 préalablement profilée reposant
sur les supports 11, dont la position a &t& réglée pour
gque chacun d'entre eux soit &8 l'aplomb d'un rouleau 1,
on empile les différentes couches de rouleaux et 1'on
coiffe la derniére avec une plague 2 identique a la
précédente. A l1l'aide du plateau 14 et du vérin 15, on
comprime alors légérement le lot de rouleaux jusqu'au
volume d&siré et 1l'on maintient le plateau 14 dans cette
position.

Il est alors possible de cercler les rouleaux
au moyen des feuillards 7 en faisant passer ces feuil-
lards dans les intervalles 13 gul séparent les plagues
12. On colle enfin les rabats 5 des panneaux 4 sur les
extrémités des plaques inférieure et supérieure 2. On
peut aussi procé&der a ce collage avant d'effectuer le
cerclage des rouleaux.

On retire alors le lot de rouleaux du'dispositif
de compression et on l'enveloppe d'une housse 8 en
polyéthyléne rétractable, avant de faire passer 1l'ensem-—
ble dans un four de rétraction.

Du fait de la compression des rouleaux, préala—
blement a leur assemblage, les plagues profilées 2 et les
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panneaux 4 travaillent en traction, lorsqu'on supprime
la pression exercée lors de la constitution du fardeau,
en méme temps gu'un effet de raidissement est exercé
par les panneaux 4 sur l'empilement. Cette précompres-
sion rend aussi les plagues 2 et les panneaux 4 parti-
culiérement aptes a travalller en compression, lorsgque
les fardeaux sont gerb&és et gu'ils supportent le poids
d'autres fardeaux.

Naturellement, on pourrait substituer aux pan-
neaux 4 tout autre moyen connu dans la technique et
apte 3 remplir les mémes fonctions.

L'invention propose donc un procédé particulie-
rement simple pour la constitution de fardeaux de rou-
leaux d'yne matiére compressible, notamment de rouleaux
d'isolant thermique, qui favorise la manutention et le
stockage de ces fardeaux sans qu'il soit nécessaire de
recourir 3 des palettes et & de grandessurfaces de
stockage.

On notera gqu'il est facile, pour l'utilisateur,
d'extraire les rouleaux des fardeaux qgui viennent
d'étre décrits et gue les matériaux consfitutifs de ces
fardeaux sont peu volumineux, peu cofiteux et facilement
destructibles apreés utiliéation.

Le procé&dé conforme a l'invention est transpo-
sable 3 des articles de matiére compressible ne se
présentant pas sous la forme de rouleaux, par exemple a
des Dblocs sensiblement parallélépipédigues de mousse
de matiére plastique, ou encore a des paquets de maté-

riaux thermiquement isolants, & condition que la forme de

ces articles permette d'utiliser des plaques externes
profilées, comportant des passages pour les dents d'une
fourche d'un dispositif de manutention.

Une telle application de ce procé&dé entre dans
le cadre de la présente invention.
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REVENDICATIONS

——— - —— - ———

l.- Fardeau d'au moins deux couches de rouleaux
d'un matériau compressible, les rouleaux de chaque cou-
che é&tant placés cbte & cbte et au contact les uns des
autres, tandis que les rouleaux de deux couches super-
posées sont en contact mutuel par leur génératrice
inférieure ou supérieure, ce fardeau &tant caractérisé
en ce qu'il comporte :

- deux plaques profilées attenant aux couches
extr&mes de rouleaux, et

~ deux liages prenant appui sur les plaques
profilées et orientées orthogonalement 1l'un par rapport
a l'autre. -

2. Fardeau suivant la revendication 1, caracté-
risé en ce qu'il comporte deux plaques profilées
identiques.

3. Fardeau suivant l'une des revendications 1
et 2, caractérisé en ce que lesdites plaques profilé&es
comportent chacune deux passages pour fourche &léva-
trice, ces passages résultant du pliage .ou du moulage
du matériau en feuille qui constitue les plaques.

4. Fardeau suivant l'une des revendications 1
a2 3, caractérisé par des plaques profilées dont le
profil &pouse sensiblement celui des rouleaux.

5. Fardeau suivant 1l'une des revendications 1
& 4, caractérisé en ce qu'il comporte des panneaux
reliés aux plagues profilées pour constituer l'un des
liages du fardeau.

6. Fardeau sulvant les revendications 3 et 5,
caractérisé en ce gque lesdits panneaux comportent des
perforations situées en regard des passages pour fourche
€lévatrice ménagés dans les plagues profilées.

7. Fardeau suivant les revendications 3 et 5,
caractérisé en ce que les panneaux comportent, en
regard des passages pour fourche &l&vatrice ménagés
dans les plagues profilées, des alires déterminées

1
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repérées, gue perfore la fourche élévatrice lors de la
prise du fardeau. . )

8. Fardeau selon l'une des revendications 1 a 7,
caractérisé en ce gue 1l'un des liages est constitué par
des feuillards plastiques.

9. Fardeau selon l'une des revendications 1 & 7,
caractérisé en ce qu'il comporte une housse externe en
papier ou en une matiére plastique étirable ou rétrac-
table.

10. Application du fardeau suivant 1l'une des
revendications 1 38 9 au stockage de rouleaux de maté-
riaux compressibles par gerbage dudit fardeau.

11. Procédé de réalisation d'un fardeau selon

la revendication 1, caractérisé& en ce que :

- on dispose sur une plaque profil&e une pre-
midre couche de rouleaux placés cbte a cbte et au contact
les uns des autres ;

~ on empile sur cette premiére couche au moine
une autre couche constituée comme la premiére couche,
les rouleaux de la seconde couche é&tant en contact par
leur génératrice inférieure avec la génératrice supé-
rieure des rouleaux de la premiére couche ;

]

~ on pose une plaque profilée sur l'empilement
et 1l'on comprime celui-ci entre les deux plaques
profilées ; et

- on lie l'empilement maintenu & l'état comprimé
avec des liens prenant appui sur lesdites plagques et
constituant deux liages orientés orthogonalement 1'un
par rapport a l'autre.

12. Procédé suivant la revendication 11, carac-
térisé& en ce gue 1l'on effectue ltempilement d'une couche
de rouleaux sur la précédente en appuyant les extrémités
de ladite couche contre des butoirs latéraux constituant
un gabarit du fardeau.

13. Procé&dé suivant l'une des revendications 11
et 12, caractérisé& en ce gue l'on diminue la distance

0022417
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séparant les deux plaques profilées sous l'effet de la
compression. -

14, Procédé suivant l'une des revendications 11
3 13, caractérisé& en ce que l'on applique la pression
d l'empilement par l'intermé&diaire des deux plagues
profilées.

15. Procédé suivant l'une des revendications
11 3 14, caractérisé en ce que l'on applique & l'empi-
lement une pression comprise entre 1000 et 2200 Pa.

16. Procédé& suivant la revendication 14, carac-
téris€ en ce que l'on diminue la distance entre les
deux plaques profilées d'une valeur comprise entre 10
et 25 &,

17. Procédé suivant l'une des revendications
11 3 16, caractérisé& en ce que l'on lie l'empilement au
moyen de rubans ou feuillards plastiques.

18. Procédé suivant l'une des revendications
11 & 17, caractérisé en ce gque l'on applique en travers
des plaques profilées deux liens paralléles et distants
1'un de 1'autre.

19. Procédé suivant l'une des revendications
11 3 18, caractérisé& en ce que l'on ré&alise 1l'un des
liages de l'empilement en appliquant un panneau sur
les extrémités antérieure et postérieure des rouleaux
empilés et en ce que l'on fixe ce panneau sur le bord
des.plaques profilées.

20. Procé&dé suivant la revendication 19, carac-
téris& en ce gue l'on effectue la fixation par collage

sur les plaques profilées de rabats dont lesdits panneaux

sont munis. )

21. Application du procédé selon l'une des
revendications 11 a8 20 & la réalisation de fardeaux
d'articles de matiére compressible ne se présentant pas
sous la forme de rouleaux.

22.Dispositif pour la mise en oeuvre du procé&dé
selon la revendication 11, caractérisé en ce gu'il com-
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prend :

-~une assise pour la plagque profilée inférieure

et l'empilement des couches de rouleaux g

- un plateau supérieur, mobile par rapport &
ladite assise scus la sollicitation de moyens de com-
pression ; et

~ des butoirs latéraux constituant un gabarit
de fardeau.

23. Dispositif selon la revendication 22,
caractérisé en ce gque ladite assise comporte des supports
individuels pour les rouleaux de la couche inférieure
du fardeau, lesdits supports &tant réglables en posi-
tion les uns par rapport aux autres.

24, Dispositif selon la revendication 23,
caractérlsé en ce gue lesdits supports individuels ont
une forme épousant celle des rouleaux.

25. Dispositif selon 1l'une des revendications
22 a8 24, caractérisé& en ce que les butoirs latéraux
sont réglables en position.

26. Dispositif selon 1'une des revendications
22 38 25, caractérisé en ce que les butolirs latéraux
comportent des ouvertures pour le passage de feulllards
ou d'organes similaires de liage.

27. Dispositif selon 1l'une des revendications
22 3 26, caractérisé en ce que le plateau supérieur
comporte des blocs individuels d'appul pour chacun des
rouleaux de la couche supérieure du fardeau.
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