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69 Procédé pour le conditionnement de panneaux d’un matériau compressibie et conditionnements réalisés par ce procédé.

€) Le procéds selon I'invention consiste & superposer une .
pluralité de panneaux (1), a garnir la pile ainsi réalisée d'au
moins une housse (2) de matiére plastique rétractable, &
soumettre la pile & une premiére compression normalement
a sa grande face, & provoquer la rétraction de la housse (2)
sur la pile comprimée pour obtenir un colis, & superposer
suivant leur épaisseur une pluralité de colis identiques de
panneaux comprimés, a appliquer contre chacune des
faces d’'extrémité de la pile de colis ainsi réalisée, un éié-
= ment rigide plan (12), 2 soumettre ladite pile & une seconde
< compression, normalement aux éléments plans (12) et &
réunir a l'aide de moyens d’assemblage, la pile de colis (5)
ainsi comprimés.
L'invention s'applique au conditionnement de pan-
° neaux en matériaux compressibles.
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PROCEDE POUR LE CONDITIONNEMENT DE PANNEAUX D'UN MATERTAU COMPRESSIBLE

ET CONDITIONNEMENTS REALISES PAR CE PROCEDE

L'invention concerne le conditionnement de panneaux d'un
matériau compressible. Elle a plus particuliérement pour objet un pro-
cédé pour conditionner en un ou plusieurs lots distincts, eux—mémes
r€unis en un unique ensemble, des panneaux de matériaux fibreux.

-

C'est i cette application que 1'on se référera dans la sui-
te de 1a présente description, mais il apparaitra clairement & 1'homme
de 1'art que le procédé conforme a 1l'invention s'applique aussi bien &
toute matiére compressible autre que les matiéres fibreuses.

On sait que les matiéres fibreuses, notamment les fibres de
verre, sont féquemment livrées aux utilisateurs sous forme de panneaux
ou matelas ayant sensiblement la forme d'un parallélépipéde de dimen-
sions relativement importantes, puisque ses plus grandes dimensions
sont souvent de 1'ordre de 100 X 50 cm et que son épaisseur peut varier
de 30 8 200 mmn et mEéme atteindre 500 mm. Ces panneaux peuvent Etre
revétus, sur une ou plusieurs de leurs faces, d'un matériau en feuille
et les panneaux sont eux-mémes réunis soit en ballots d'une dizaine de
panneaux élémentaires, assemblés par une gaine de polyéthyléne rétrac-
table ou par une gaine de papier, soit en rouleaux que l1l'on peut &ven-

tuellement eux~mémes conditionner & 1'état comprimé par le procédé

décrit dans la demande de brevet FR 79 17771 du 9 juillet 1979 et dans
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la demande de premier certificat d'addition FR 80 21735 du 10 octobre

- 2 -

1980 rattachée & cette demande de brevet, au nom de SAINT-GOBAIN
INDUSTRIES.

- Par ailleurs, on connait, d'aprés le brevet belge 866 144,
un procédé d'emballage de panneaux compressibles, suivant lequel on
procéde & des compressions partielles de lots de panneaux superposés
que 1'on introduit dans une enveloppe d'emballage.

La livraison aux atilisateurs des panneauax sous forme de
simples balilots conduit cependant & une détérioration des panneaux ain-
si conditionn€s, et, lorsque l1l'on ouvre le ballot, les panneaux ont
perdu leurs propriétés initiales, ce qui est évidemment trés nuisible 3
1'usage da produit. '

I1 est cependaht important, aussi bien en vue du stockage
par le fabricant ou 1'utilisateur, que pour les opfrations de manuten-—
tion ou de transport; que les panneaux soient conditionnés sous un vo-
luome aussi faible que possible, ce qui impilique une compression
importante de ces panneaux, dans une mesure compatible toutefois avec
une reprise de forme satisfaisante, lorsque cesse 1a compression, et
sans détérioration de leurs propriétés wécaniques.

La présente invention vise & proposer un procédé de condi-
tionnement de panneaux d'un matériau cowmpressibie qui réponde 3 ces
conditions, sans présenter les inconvénients de la technique antérieure.
rappelés ci-dessus.

La demanderesse a en effet &tabli que, si 1'on fractionne
la compression en au moins deux compressions €1l€mentaires successives
d'une amplitude individuelle inférieure au taux de compression global
désiré, en maintenant en compression les panneaux entre des €l&éments
rigides, plans et parall€les il est possible d'atteindre des taax de
compression (rapport de 1'épaisseur d'un matelas avant compression 3
1'épaisseur aprd@s compression) trds importants, de 1'ordre de 2 3 4,
voire 5, sans que les panneaux conditionnés sous pression souffrent des
opérations de compression.

L'invention a par conséquent pour objet un procédé de con-
ditionnement de panneaux compressibles caractérisé par les opérations
successives suivantes :

- on superpose, verticalement ou horizontalement, suivant
leur épaisseur, une pluralité de panneaux ;

— on gaine la pile ainsi zéalisde d'au moins une housse de

matiére plastique ré&tractable ;
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- on soumet 8 une premi@re compression, perpendiculairement
aux grandes faces de panneaux, la pile de panneaux ainsi gainée ;

- on provoque la rétraction de la housse sur la pile com—
primée pour obtenir an colis de panneaux comprimés ;

- on superpose saivant leur &€paisseur, &ventuellement sui-
vant plusieurs piles contigu¥s, une pluralité de colis identiques de
panneaux comprimés ;

- on applique contre chacune des faces d'extrémité de 1la
pile de colis ainsi réalisée un €lément rigide plan ;

- on soumet & une seconde compression, perpendiculairement
aux dits éléments plans, ladite pile de colis ;

-~ et 1'on réunit en un unique lot, &8 1l'aide de moyens d'as—
semblage, la pile de colis ainsi comprimés.

Selon une variante du procédé particuli@rement é&conomique
et qui s'applique bien au conditionnement de panneaux aisément compres—
sibles, on ré&alise le colis de panneaux comprimés issu de la prémiére
compregsion en introduisant la pile de panneaux & 1'état comprimé dans
une gaine tubulaire, faite notamment de papier d'emballage, et dont les
dimensions correspondent & celles de 1la housse de mati€re plastique
ayant subi la rétraction. On soumet ensuite les colis ainsi obtenus 3
la seconde compression et 3@ 1l'assemblage comme décrit ci-dessus, pour
réaliser la pile de colis comprimés.

Eventuellement les colis élémentaires pourront subir au
moing une compression additionnelle suivie d'une rétraction complémen—
taire de la gaine de matiére rétractable, avant d'empiler ces colis.

C'est ainsi que la Demanderesse a réalisé de tels colis en
soumettant & une compression d'un taux de 1,27 un empilement de six
panneaux, puis, aprés rétraction de la gaine thermorétractable les
entourant, elle a procédé 3 une compression additionnelle du colis
résultant, & un taux de 1,37, suivie d'une rétraction additionnelle de
la gaine rétractable, par exemple par chauffage des flancs de cette
gaine lorsqu'elle est en une matiére thermorétractable.

Enfin, les colis ainsi réalisés ont été superposés pour
former une pile de six colis qui a €té€ disposée entre deux plaques ri-
gides et comprimée 3 un taux de 2, pour €tre ensuite maintenus en posi-~
tion comprimée & l1'aide de moyens d'assemblage pour former un unique
lot.

De préférence, le lot ainsi r€alisé sera lai-méme gainé€ en-

suite d'une enveloppe en matiére plastique rétractable que 1l'on soumet—
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Au moins deux lots identiques pourront &tre éventuellement

-

tra & une rétraction.

gerbés les uns sur les autres, réunis par des moyens d'assemblage et
éventuellement gain€s d'une housse additionnelle de  matidre
rétractable.

Les moyens d'assemblage des colis et des €1léments plans re-—
coavrant partiellement ou totalement les faces d'extrémité du lot com—
prendront ~un moyen de cerclage tel qu'un feuillard de matiére
plastique, de fagon que l1l'ensemble constitué par lesdits €1&ments plans
et les moyens de cerclage maintienne le lot de colis en position com—
primée et présente une résistance suffisante & la contre-pression exer—
cée par les colis, sans déformation du lot. Les €1éments plans associés
aux faces supé€rieures du lot de colis pourront &tre constitués par une
simple plaque plane et/ou par plusieurs panneaux paralldles, en bois,
en carton ou en toat autre matériau présentant une rigidité suffisante.
Ce oua ces €l&ments plans pourront avantageusement avoir & au moins deux
extrémités paralléles des retours formant rabats, appliqués contre les
faces latérales de la pile.

Pour que les lots individuels que constituent de tels empi-
lement de colis puissent &tre déplacés 3 1l'aide de chariots 3 fourche
dont les fourches perceront la ou les enveloppes de matiére thermoré-
tractable pour venir saisir les lots par leur base, il sera préférable
que les moyens m&caniques rigides enserrant chaque lot de colis lais-
sent subsister des passages pour lesdites fourches, méme lorsqu'un Iot
repose sur un lot amnalogue. A cet effet, des poutres formant raidisseur
seront de préférence appliqudes entre chaque moyen de cerclage et
1'élément plan de 1la face correspondante du lot. Pour &viter tout dé-
placement du moyen de cerclage au cours des manutentions, la poutre as-
sociée pouira avantageusement comporter une gorge pour loger le moyen
de cerclage. Celui-ci pourra aussi €tre rendu solidaire, par clouage ou
par tout autre wmoyen, de la poutre associfée. Dans le cas d'au moinms
deux lots analogues gerbés les uns sur les autres; chaque lot pourra
comporter des moyens de cerclage individuels, les poutres associées 3
1la face inférieure d'un lot €tant dans ce cas décalées transversalement
par réppbrt a8 celles associées 3@ la face supfrieure du lot imm&diate-
ment inférieur. Les deux lots d'objets pourront &galement comporter un
moyen de cerclage commun passant sur les poutres de la face inférieure

du lot disposé 3 la base et sur les poutres de la face supérieure du

lot supérieur, ce dernier reposant par ses poatres inférieures sur les
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poutres de la face supérieure du lot de base.

Les poutres en question pourront d'aillears &tre fixées &
un cadre de fagon 8 former une véritable palette de manutention.

Bien entendu, des moyens de renfort et/ou de protection du
lot pourront étre prévas, par exemple des plaques protégeant certaines
faces verticales du lot, éventuellement avec des rabats appliqués con-
tre les faces attenantes, ou des corni@res disposées suivant les arétes
verticales du lot, ou encore des raidisseurs dispos€s verticalement
et/ou transversalement suivant une ou plusieurs faces verticales du
lot.

Bien entendu, l'invention n'est pas limitée au procédé de
conditionnement qui vient d'étre d&fini, mais elle englobe &galement
les lots de panneaux de mati@re compressible réalisés par ce procédé.

Les dessins annexés illustrent diverses formes de mise en
oeuvre de 1'invention. Sur ces dessins :

- les figures la & 1d illustrent, dans son principe, 1la
compression en plusieurs phases successives des panneaux de matiére
compressible ;

- la figure 2 est une vue en perspective d'un premier type
de lot de panneaux préparé par le procédé selon 1l'invention ;

- la figure 3 est une vue partielle, en perspective
€clatée, montrant la constitution d'un autre type de lot ;

- la figure 4 illustre le gerbage de deux lots du type de
la figure 2, mais comportant des moyens de cerclage communs ;

- l1la figure 5 illustre le gerbage de deux lots d'un autre
type réalisé€ par le procédé conforme 3 1'invention ;

- 1la figure 6 est une coupe transversale d'une poutre pré-
sentant une gorge pour le passage d'un feuillard de cerclage ;

- la figure 7 est une vue en perspective d'un autre lot
préparé par le procédé conforme & 1l'invention ;

- la figure 8 illustre une autre forme de réalisation du
procédé selon 1l'invention ; et

— 1la figure 9 est une vae en perspective, partiellement ar-
rachée, d'un autre lot préparé selon le procédé conforme & 1'invention.

On se référera d'abord & 1la figure 1, qui illustre, dans
son principe, la réalisation, conformément au procédé de 1'invention,
d'un lot de panneaux compressibles 1.

Les panneaux 1 sont d'abord empilés verticalement suivant

leur épaisseur (figure la), pour former unme pile de hauteur x; Eeale
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par exemple & 600 mm.

Cette pile est ensuite enveloppfe d'une gaine 2 de polyé-
thylé&ne zétractable et est comprimée 3 un tasux de 1,27, sz hauteur ain-—
si ramenée 2 une valeur xg &gale 2 480 mm. La gaine 2 de polyéthyldne
est ensuite rétractée par chauffage, et 1'on obtient ainsi un colis 3 3
section ovoTde, dont les flancs ont une hauteur y2 inférieure 2 xy et
€égale, par exemple, & 360 mm (figure 1b).

Le colis 3 est & nouveau comprimé avec un taux de compres-—

sion de 1,37, ce qui raméne sa hauteur 3 une valeur x3 €gale 3 350 mm,

la gaine 2 é&tant & nouveau soumise & une rétraction par chauffage de

- ses flancs. On obtient ainsi un colis 4 3 section ovoide, dont Iles

flancs ont une hauteur y3 inférieure & x3 et é&gale, par exemple, 3
220 mm (figure lc).

Les colis 4 sont enfin empilés les uns sur les autres, dans
le sens de leur épaisseur entre deux plaques plans rigides 12 (figure
1d) et sont & nouveau comprimés, perpendiculairement & leur grande
face, suivant la fiéche Fi, ce qui a pour effet de redonmer & chacun
des colis la forme d'un parallélépipéde rectangle 5, analogue 3 la pile
d'origine représentée sur la figure la, mais dont la hauteur x; est
égale 8 220 mm.

Ensuite, ou simultanément, les piles compactes de colis 5
ainsi réalis€es sont réunies rigidement & 1l'aide de moyens d'assemblage
qui seront décrits ci-aprés, puis coiffées d'ane housse de polyé&thyléne
rétractable, qui assure la protection da lot compact de colis de pan—
neaux ainsi réalisé. '

Il est @ noter que les panneaux de chaque colis et/ou de
chaque lot, y compris ceux dispos€s 8 la base ou au sommet de chaque
pile, ne subissent aucune détérioration du fait des compressions frac~-
tionnfes auxquelles ils sont soumis et qu'ils reprennent leur forme
initiale sans déformation permanente, lorsque 1l'utilisateur défait le
lot ainsi ré€alisé et 1ibére les panneaux de 1a gaine 2 qui enserre le
colis.

Ainsi qu'il a é&té indiqué ci-dessus, de nombreux moyens
d'assemblage des colis 5 & 1'état comprimé et des plaques 12 (figure
1d) peuvent &tre utilisés dans le cadre de 1'inverntion. Dans les types
de lots de colis gqui seront dé€crits ci-apré@s et gqui n'ont aucun carac—
tére limitatif, ces moyens dfassemblage sont en ocutre tels qu'ils per—

mettent le gerbage de deux plusieurs lots analocgues sans, pour autant,

s'opposer 2 la manutention des lots par des chariots & fourchs.
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Dans le cas de la figure 2, une plaque de carton 6 compor-

-7 -

tant des rabats latéraux 7 est disposée au-dessous du colis 5 situé 3
la base de la pile et une plaque analogue coiffe le colis supériear.
Des poutres 8 formant raidisseurs sont disposées sur la face externe
des plaques 6 et des liens de plastique 9 servant de moyens de cerclage
prennent appui sur les poutres 8 et enserrent le colis. Des plaques de
carton 10, munies de rabats 1ll, coiffent les deax faces latérales pa—
ralld@les de la pile de colis sur lesquelles ne passent pas les liens 9
et servent de protection pour ces faces. Enfin, 1'assemblage ainsi réa-
1is€ est enveloppé d'une gaine de polyéthyl@ne thermoré&tractable, pour
former un conditionnement compact, peu volumineux et aisément manipula-
ble par un chariot 3 fourche, dont les organes de préhension peuvent
étre facilement introduits sous le conditionnement; méme lorsque celui-
ci est gerbf sur un conditionnement analogue, comme on le verra ci-
aprés.

Dans 1a variante de 1a figure 3, une plaque de renfort et
de protection 13 est appliquée sur les faces inférieure et supérieure
de la pile de colis et, entre cette plaque 13 et les raidisseurs 14,
sur lesquels passent les liens de plastique non représentés, sont in-
terposés des panneaux individuels 15 en bois ou en carton, munis 3
leurs extrémités de rabats 16. Comme dans le cas de la figure 2, les
deux faces latérales de la pile de colis sur lesquelles ne passent pas
les liens plastiques sont protégdes par une plaque 17 munie de rabats
18, mais, entre la plaque 17 et les colis, est interposée une plaque de
renfort 19.

La figare 4, sur laquelle les organes déjd décrits en rela-
tion avec la figure 2 conservent les mémes chiffres de référence, mon-
tre comment deux lots d'objets analogues & celui de 1a figure 2 peuvent
&tre gerbés et assemblés pour former un conditionnement unique, en fai-
sant reposer les raidisseurs 8 disposés & la base du lot supfrieur sar
les raidisseurs de la face supérieure du lot situé au-desdsous, et en
substituant aux liens individuels de cerclage de chaque lot des liens
communs 21, qui enserrent l'ensemble de 1la pile de lots. Comme
précédemment, chaque 1lot individuel est gainé d'une enveloppe
rétractable, et 1'ensemble compact formé par les deux lots superposés
peut €tre lui-méme protégé par une housse rétractable.

La figure 5 illastre un autre wode de gerbage d'un autre

type de conditionnement conforme & 1'invention.

Dans ce conditionnement, une plaque de carton 22 est appli-
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quée contre la face inférieure et 1la face supérieure de chaque lot et
les raidisseurs 23 sont solidaires d'un cadre commun 24, avec lequel
ils forment une sorte de palette, qui est appliqufe contre la plaque
22. Des feuillards métalliques 25 réunissant les extrémités des raidis-
seurs 23 de la face supfrieure et de la face inférieure de chaque lot
de colis 5, les raidisseurs 23 et les feuillards 25 associés consti-
tuant ainsi un moyen de cerclage du lot. Les feuillards métalliques 25
sont simplement clouf€s aux extrémités des raidisseurs 23.

Le lot supérieur repose sur le cadre supérieur 24 dua lot
inférieur par ses raidisseurs 23, qui sont décalés par rapport aux rai-
disseurs supérieurs du lot inférieur. On notera que les raidisseurs 23
sont aussi décalés en position sur leurs cadres respectifs 24, de ma-
niére que les deux lots gerb&s soient & l'aplomb 1'un de 1'autre. Les
cadres 24 des deux lots disposés en regard sont réunis par des moyens
de jonction, par exemple par des morceaux de feawillard métallique 26
ciou€s 3 intervalle réguiier sur les deux cadres.

Comme on le voit sur la figure 6, il est également possible
de pratiquer dans des raidisseurs 27 une rainure 28 servant de logement
pour le lien de cerclage. On notera que, dans cette variante des rai-
disseurs, ceux—-ci sont solidaires d'une semelle 29 par laquellie ils
viennent en contact avec les colis.

Dans la forme de wise en oeuvre de 1'invention illustrée
par la figure 7, des raidisseurs verticaux 30 et/ou transversaux sont
prévus sur les faces latérales da lot d'objets, dont les arétes verti-—
cales sont protégées par des corniéres 32.

Les figures 8 et 9 illustrent un autre mode de r&alisation
du procédé selon lequei les moyens d'assemblage de 1la pile compacte 5
de colis représentée & la figure 1d sont constitu€s par ume caisse
d'emballage, notamment une caisse de carton 40 2 rabats 41 (figure 8).
Comme iliustré par cette figure, 1a pile 5 de colis, comprimée entre
les deux plaques planes et rigides 12, est introduite dans la caisse 40
placée de chant et dont les rabats 41 sont en position ouverte. Aprés
la mise en place de 1a pile 5 dans le carton 40, on replie et fixe
éventuellement les rabats 41 les uns aux autres, de facon & constituer
an lot wodulaire 42 (figure 9) conforme & i'invention.

Comme représenté 3 la figure 9, plusieurs de ces lots modu-
laires 42 sont empilés les uns sur les autres pour constituer ie condi-

tionnement &5, supporté par le plateau 43, lui-mn€me constitué par

exemple d'une feuille de carton munie de raidisseurs 44 ou de plots en
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bois ou en polystyréne. On remarquera que les lots 42 sont en contact
les uns avec les autres par leurs faces définies par les rabats 41
repliés, ce qui implique, selon la figare 9, que les colis de panneaux
1 sont disposés de chant dans le conditionnement 45 et par conséquent
que lesdits panneaux reposent sur leur tranche.

Finalement, 1l'assemblage du conditionnement 45 est effectué
en coiffant celui-ci avec une housse de polyéthyl@ne 46, que 1'on porte
d une température suffisante pour en provoquer la ré&traction et par 13
lier les lots 42 les uns aux autres. Il n'est pas nécessaire dans ce
cas de cercler le conditionnement obtenu, dont la fabrication est ainsi
rendue plus économique.

Parmi les avantages que procure le mode de réalisation il-
lustré par les figures 8 et 9, on peut citer :

- la construction du conditionnement 45 est rendue indépen-
dante de la composition du remplissage des lots modulaires 42,

— la cote de la hauteur du conditionnement 45 est trés ré-
guliére et elle peut étre tenue &8 2 cm prés, ce qui facilite
1'introduction dudit conditionnement dans les véhicules couverts,

- les arétes des lots modulaires 42 résistent bien a
1l'empilement et les contraintes imposées 8 1'emballage pour le maintien
des feutres 1 en compression n'existent pas dans l1la direction de
L'empilement des lots 42, ce qui a pour effet, dans le cas d'un rela-
chement de cette compression du & 1la détérioration accidentelle d'an ou
plusieurs lots modulaires 42, d'éviter d'affecter la hauteur du condi-
tionnement 45 dans sa constance et par 13 de conserver la faculté
d'extraire facilement celui-ci da véhicule couvert.

D'autres modifications peuvent &tre apportées au procédé de
conditionnement qui vient d'€tre décrit et aux lots de panneaux com—

pressibles réalisés par ce procédé sans sortir du cadre de l'invention.
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REVENDICATIONS

1. Procédé de conditionnement de panneaux compressibles ca-
ractérisé par les op€rations successives suivantes :

- on superpose, verticalement ou horizontalement, suivant
leur épaisseur, une pluralité de panneaux (1);

— on gaine la pile ainsi réalisfe d'au moins une housse (2)
de matiére plastique ré&tractable ;

— on soumet 3 une premiére compression, perpendiculairement
aux grandes faces des panneaux, 1la piie de panneaux ainsi gainée ;

- on provoque la rétraction de 1la housse (2) sur la pile
comprim€e pour obtenir un colis (3) de panneaux comprimés ;

- on saperpose suivant leur épaisseur, €ventuellement sui-
vant plusiéuts piles contigu€s, ane pluralité de colis identiques de
panneaux comprimés ;

- on applique contre chacune des faces diextrémitf de 1a
pile de colis ainsi réalisézs un €i€ment rigide plan (12} ;

- on soumet & une seconde compzression, perpendiculairement
aux dits €l€ments plans (12), ladite pile de colis ;

- et 1'on réunit en un unique lot, & 1'aide de moyens d'ags—
semblage, la pile de celis (5) ainsi comprimés.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisf em ce gue,
avant d'étre empilés, les colis (3) sont socumis 2 une compression addi-
tionnelle suivie d'une rétraction complémentaire de 1la heousse {2).

3. Procddé selon 1'une des revendications 1 et 2, caracté-
ris€ en ce que lesdits movens d'assemblage des colis (5) et des €1é-
ments plans (6, 15) recouvrant aa moins partiellement 1ia face
inférieure et la face supfrieurs du lot de colis (5), comprennent des
moyens de cerclage (9) réunissant les £iéments plans associés & une fa-
ce dudit lot et les &léments plans correspondants assccifs & 1'autre
face.

4. Procédé selon la revendication 3, caractérisé en ce gue
lesdits €1fments plans (15) comprennent, suivant deux bords paralléies,
des retours (16) formant rabats appliqué€s contre les faces lat€rales du
lot de colis (53).

5. Procédé selon l'une des revendications 3 et &, caracté-
ris€ en ce que entre lesdits €léments plans (15) et 1a face correspon-
dante du 1ot de colis (5) est interposé au moins un £1ément plan de

renfort (13).

6. Proc8dé selon 1'une des revendicaitons 3 & 5, caracté-
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risé en ce que, entre lesdits moyens de cerclage (9) et les &ifuments
plans (6, 15) associfs, sont interposées des poutres formant raidis-
sears (8, 14).

| 7. Procé&dé selon la revendication 6, caractérisé en ce que
lesdits moyens de cerclage (9) sont logés dans une gorge (28) desdites
poutres (27).

8. Procédé selon 1'une des revendications 3 et 4, compre-
nant des poutres (23), appliquées contre la face extérieure desdits
é1léments plans (22) et des portions de feuillards métalliques (25) réu-
nissant les extrémités des poutres assocides & 1'un desdits &léments
plans aux extrémités des poutres correspondantes associfes 3 1'autre
é€1lément plan.

9. Procédé selon la revendication 8, caractéris€ en ce que
lesdites parties de feuillard (25) sont cloufes sur les poutres (23)
associées.

10. Procédé selon 1l'une des revendications 6 3 9, caracté-
ris€ en ce que lesdites poutres (23) sont solidaires d'an cadre commun
(24) avec lequel elles forment une palette. _

11. Procé&dé selon 1'une des revendications 1 3 10, caracté-
1isé en ce que des &léments plans (17) de renfort et de protection sont
appliqués contre les faces dudit lot de colis (5) sur lesquelles ne
passent pas lesdits moyens de cerclage.

12. Procédé selon la revendication 11, caractérisé en ce
que ledit €iément plan (17) comprend des retours (18) formant rabats,
appliqués contre les faces adjacentes dudit lot de colis (5).

13. Procéd€ selon 1'une des revendications 1 3 12, caracté-
risé en ce que, aprés mise en place desdits moyens d'assemblage rigide,
ledit lot de colis (5) est gain€ d'une housse ré&tractable.

14, Procédé selon une des revendications 1 a 11, caracté-
1is€ en ce que, avant mise en place desdits moyens d'assemblage rigide,
ledit lot de colis (5) est gainé d'une housse rétractable, en ce qu'il
est ensuite gerbé sur un lot analogue, et en ce que les deux lots sont
réunis par des moyens communs d'assemblage rigide pour former un ensem—
ble compact.

15. Procédé selon les revendications 6 et 14, considérées
en combinaison, caractérisé en ce que les poutres (8) associfes 3 1la
face inférieure du lot supérieur reposent sur les poutres (8) associées
d la face inférieure du lot de colis inférieur.

16. Procédé selon 1'une des revendications 14 et 15, carac-—
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térisé en ce que les deux lots de colis (5) sont ensuite gain€s d'une
housse rétractable commune.

17. Procédé selon les revendications 6 et 13, considérées
en combinaison, caractfris€é en ce que deux lots de colis (5) sont ger-
bés 1'un sur 1'autre, en ce que les poutres (23) associfes 2 la face
inférieure du lot supérieur reposent directement sur la face supérieure
du lot inférieur, en ce que les poutres associfes & la face inférieure
du lot supfrieur sont décalées de facon telle par rapport aux poutres
correspondantes de 1la face supérierue du lot inférieur que les deux
lots soient & 1'aplomb 1'un de 1'autre et en ce que lesdites poutres
des deux lots sont réunies par des moyens d'assemblage rigide (26) pour
former un ensemble compact.

18. Procédé selon 1a revendication 17, caractéris& en ce
que ledit ensemble est ensuite gain€ d'une housse rétractable.

7 19. Procédé suivant 1'une des revendications 1 et 2, carac~-
téris€ en ce que lesdits moyens d'assemblage de la pile (5) de colis
sont constitués par une caisse d'emballage (40) & rabats (41) dans 1a-
queile lesdits colis sont disposés de chant, le tout formant un lot mo-
dalaire (42).

20. Procédé€ suivant la revendication 19, caractéris€ en ce
que 1'on empile sur un plateau (43) plusieurs lots modulaires (42) po-
s€s les uns sur les autres, la pile (45) ainsi obtenue &tant assemblée
au moyen d'une housse 46 de wmati@re plastique rétractée sur les lots
(42) .

21. Conditionnement de lots de piles de colis (5) de pan—
neaux comprim€s réalisé selon le procédé€ des revendications 19 et 20,
caractéris€ par un empilement de lots modulaires (42) 1iés les uns aux
autres, et dans 1es§uels les panneaux (1) reposent sur leur tranche,
les forces de maintien en compression desdits panneaux s'exergant per-
pendiculairement & 1a direction de 1a hauteur du conditionnement.

22. Lots de colis (5) de panneaux d'un matériau compressi-

ble r&alisés par un proc&dé selon 1'une des revendications 1 a 20.
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