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@ Machine pour I'élaboration d’éléments intercalaires et leur guidage jusqu’aux espaces prévus entre des objets a2 emballer

dans une caisse; emballages ainsi obtenus.

@ Machine pour |'élaboration d’éléments intercalaires et leur
guidage jusqu’aux espaces prévus entre des objets & emballer
dans une caisse, caractérisée en ce qu’elle comporte essentiel-
lement:

a) un magasin a découpes (1) — en carton ou analogue
— de préférence pré-rainées;

b} des moyens extracteurs (7) permettant d’extraire les-
dites découpes une par une et de les amener & {'entrée de
moyens de pliage;

c) des moyens de pliage (9, 10, 11) aptes & conférer aux-
dites découpes, pendant leur transfert vers le poste suivant,
la forme d’un tube relativement rigide; et .

d) des moyensde guidage etd’amenée (20) des &léments
intercalaires (12} ainsi obtenus jusqu’auxdits espaces qui sont
prévus entre les objets & emballer.
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Machine pour l'élaboration d'éléments intercalaires

et leur guidage jusqu'aux espaces prévus entre des obijets

3 _emballer dans une caisse ; emballages ainsi obtenus.

La présente invention concerne tout d'abord une
machine pour 1'élaboration d'eléments intercalaires et
leur guidage jusqu*auX'gspaces_p:évus'entre des okjets
a emballer dans une caisse.

Par 1l'expression "objets & emballer", on entend dé-
signer notamment des objets individuels, en principe iden-
tiques, disposés cote & cote dans ladite caisse, laquelle
pour sa part pourra etre une caisse de carton, par exemple
du type dit "caisse américaine".

Ces objets & emballer pourront par exemple etre cons-—
titués de bouteilles, flacons ou analogues placés selon
des rangées d'objets debout dans ladite caisse.

Lesdits éléments intercalaires, qu'une machine con-
forme 3 la présente invention est destinée & élaborer,
auront essentiellement pour but de s'intercaler préci-
sément entre lesdits objets -bouteilles ou analogues-
pour combler les espaces qui normalement les séparent
lorsqu'ils sont disposés cote a cote, et ceci de sorte &
créer un ensanble objets-éléments intercalaires relativerent compact
et monobloc, empéchant les chocs et mouvements relatifs entre les ob-
jets en question, et avec une grande cohésion de 1‘ensentle.

On pourra meme prévoir avantageusement que lesdits
éléments intercalaires ont une section transversale de
surface légérement supérieure & la section tranversale
séparant normalement lesdits objets,. de sorté%qu'ils
exerceront alors une pression desdits objets contre les
parois latérales de la caisse, rendant 1'ensemble encore
plus compact.

Par ailleurs, il convient de souligner que de tels
eléments intercalaires pourront étre plus particulidrament
avantageux dans le cas d'un encaissage dit "par le des-
sous'".

Il s'agit d4'un procédé selon lequel un groupe d'ob-
jets est introduit par un mouvement ascensionnel dans la

caisse, en pénétrant dans celle-ci par son fond ouvert.
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On concoit ', dans ce cas (caisse américaine), qu'il con-
vient de prévoir des moyens spéciaux pour maintenir le
groupe d'objets en question (bouteilles ou analogues)
dans la caisse, aprés le début de la descente du plateau
élévateur sur lequel ils reposaient jusqu'alors ., ceci
pendant la phase suivante de fermeture des rabats du
fond. Pour ce faire, on peut utiliser notamment des
moyens a pinces, qui viennent enserrer entre elles par
exemple deux faces opposées de la caisse (ou meme les
quatre faces), ou encore les quatre angles ou coins de la caisse,
pour que les objets soient alors pressés les uns contre les autres,
et ainsi maintenus convenablement dans la caisse sans pouvoir s'en
échapper sous l'effet de la gravité, et sans que leur fond soit sou-—
tenu par un support gquelcondque.

On comprend que, dans ce type de machine d'encais-
sage par le dessous, les éléments intercalaires, qu'une
machine conforme a la présente invention se propose
d'élaborer, seront particuliérement intéressants, puis-—
qu'ils rendront encore plus compact le groube des objets,
pressés a la fois les uns contre les autres et contre
lesdits éléments ; ces éléments intercalaires rendront donc
encore plus sir le blocage des objets dans leur caisse,
et d'ailleurs il convient de noter que, lorsqu'il s'a-
gira de bouteilles de verre, les éléments intercalaires en ques—
tion permettront d'accroitre trés notablement les frot-
tements, puisque les objets ne frotteront plus uniguement
"verrecontreverre";maiségalementcomtreiesélémentsine
tercalaires, étant entendu dque ceux-ci seront en tout
matériau approprié , par exemple carton, matiére plas-
tique, etc, empechant tout glissement des objets vers le
bas et tout mouvement relatif des®uns par rapport aux autres.

Ceci étant, une machine propre & fabriquer lesdits
éléments intercalaires sera, conformément a 1'invention,
essentiellement caractérisée en ce qu'elle comporte :
a) un magasin a découpes -en carton ou analogue- de pré-

férence pré-rainées ;
b) des moyens extracteurs permettant d'extraire lesdites

découpes une par une et de les amener & l'entrée de
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c) des moyens de pliage aptes & conférer auxdites dé-
coupes, pendant leur transfert vers le poste suivant,
la forme d'un tube relativement rigide ; et

d) des moyens de guidage et d'amenée des éléments inter-
calaires ainsi obtenus jusqu'auxdits espaces qui sont
prévus entre les objets a emballer.

On voit gu'une machine conforme & 1l'invention est

. pour l'essentiel adaptée a élaborer automatiquement les-

dits éléments intercalaires a partir de découpes, par
exemple en carton, gui sont simplement pré-rainées, puis
a les introduire entre les objets & emballer.

On pourra prévoir en particulier gque ledit magasin
contient des découpes empilées a plat et est pourvu de
moyens moteurs permettant d'entrainer la pile, de telle
sorte que 1l'extraction de la derniére découpe puisse
s'effectuer en un emplacement fixe.

"Cet emplacement fixe sera bien entendu celui de
1'introduction des découpes dans le poste suivant, a sa-
voir celui de pliage.

Plus précisément et toujours dans le meme but, on
pourra prévoir que ce magasin contient des découpes em-
pilées a plat horizontalement et est pourvu de moyens
moteurs permettant d'entrainer la pile verticalement, de
telle sorte gue l'extraction de la derniére découpe
puisse s'effectuer & niveau constant.

Les moyens extracteurs pourront etre élaborés de
différentes maniéres.

On pourra par exemple prévoir qu'ils comprennent des
organes, du type & ventouses ou analogues, aptes & effec-
tuer une prise de la derniére découpe sous le dessous de
la pile.

Cette prise des découpes par le dessous de la pile
du magasin pourrait toutefois s'effectuer aussi grace a
des organes aptes a assurer une translation latérale de
la découpe du dessous de la pile sur un tiroir pourvu
d'un organe d'entrainement, tel que griffe ou analogue.

Cette prise des découpes par le dessous peut etre
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intéressante dans le cas ou 1l'on dispose d'une mezzanine
ou d'un grenier au-dessus duhall d'encaissage. On com-
prend, que, dans ce cas, le magasin a découpes aura un
mouvement de descente pas & pas.

Cette prise des découpes pourrait au contraire
s'effectuer par le dessus de la pile, soit par des or-~
ganes, du type a ventouses ou analogues, aptes a effec-
tuer une prise de la derniére découpe sur le dessus de
la pile, soit par un organe, du type griffe ou roue a
picots, apte & assurer une translation latérale de la
découpe du dessus de la pile.

Cette derniére solution peut etre préférable, car
elle permet un chargement du magasin a la hauteur que
l'on désire par rapport au sol, avec élévation des piles
de découpes du magasin jusqu'au niveau de pliage choisi.

Quant aux moyens de pliage évoqués plus haut, ils
pourront comprendre essentiellement, et ceci de fagon
classique en matiére d'emballage, d'une part des rampes
de conformation, aptes & agir sur les découpes pré-plides
pour leur faire subir différents pliages leur conférant
une forme tubulaire, et d'autre part des organes d'en-
trainement -du genre & crochets ou analogues- aptes a
entrainer lesdites découpes pendant leur pliage.

Plus particuliérement, ces moyens de pliage pourront
etre adaptés a soumettre lesdites découpes a un certain
nombre de pliages selon des lignes paralléles, de sorte
4 permettre d'obtenir des éléments intercalaires tubu-
laires polyédriques.

Dans le cas ou les objets & emballer seront par
exemple des bouteilles & section ronde, il pourra etre
opportun -et d'ailleurs trés commode- de prévoir que ces
moyens de pliage sont adaptés & soumettre lesdites dé-
coupes a quatre pliages, de sorte a permettre d'obtenir
des éléments intercalaires tubulaires & section quadran-
gulaire a cing pans, dont deux se recouvrent.

Une fois le tube ainsi constitué introduit, en tant
qu'élément intercalaire, entre les objets emballés, il

pourra etre maintenu en forme uniquement par la pression
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latérale de ces objets, par lesquels il sera en effet
entouré, mais on pourrait'prévoir en outre, pour que sa
manutention soit facilitée, notamment au cours de son
déplacement entre les moyens de pliage et la caisse, que
ces moyens de pliage sont associés a des moyens propres
a effectuer un dépot de colle entre lesdits pans qui se
recouvrent, pendant le transfert,vers le poste suivant,
desdites découpes en cours de pliage.

Une machine conforme & 1'invention pourra encore
etre caractérisée en ce gue lesdits moyens de guidaye
et d'amenée des éléments intercalaires issus des moyens
de pliage, jusqgu'aux espaces prévus entre les objets a
emballer, comprennent d'une part des premiers moyens du
genre 3 poussoir, propres, a partir d'une file d'élé-
ments intercalaires pliés et éventuellement collés, a
permettre d'obtenir une nappe de tels éléments, dans
laguelle, au lieu d'etre les uns derriére les autres
comme dans lzdite file, ils sont placés les uns a la
suite des autres, mais cote & cOte, et d'autre part des
seéonds moyens, également du genre a poussoir, propres
a pousser dans une glissiére de descente, vers les es-
paces précités, un nombre d'éléments intercalaires égal
a celui desdits espaces entre objets destinés a occuper
une meéme caisse.

Une telle machine pourra notamment comprendre une
rampe & 45 ° entre lesdits premiers moyens & poussoir
et lesdits seconds moyens a poussoir, ces derniers coo-
pérant avec une bande tournante en dents de scie sur la-
quelle les objets de la nappe précitée, tels qu'ils pro-
viennent de ladite rampe, repposent par leurs pans.inférieurs.

Comme on le verra bien dans ce qui suit, & l'aide
de la figure, une telle disposition permettra trés faci-
lement de diviser la nappe en X rangées de y éléments
intercalzires, dans le cas ou les X.y espaces entre ob-
jets encaissés se décomposeront en x rangées de y es-
paces.

La présente invention concerne aussi, comme 1l'in-

digue le titre de la présente demande, les emballages
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obtenus de la fagon qui vient d'etre décrite, & savoir,
notamment, une caisse ou analogue, contenant un certain
nombre de rangées d'objets placés debcocut, ces objets
ayant une forme extérieure telle -par exemple ronde-
que des espaces s'étendent normalement entre eux, cet
emballage étant caractérisé en ce que ces espaces entre
objets sont occupés par des éléments intercalaires.

Un tel emballage pourra etre caractérisé en ce que
lesdits éléments intercalaires sont polyédriques et
tubulaires. _

Cette structure polyédrique pourra étre par exemple
parallélépipédique & section droite, rectangulaire ou
carrée, et , selon un mode de mise en oeuvre particulier,
les éléments intercalaires pourront encore étre consti-
tués d'une découpe de carton a gquatre lignes de pliage
paralléles et équidistantes, et etre ainsi formés de
cing pans rectangulaires dont deux se recouvrent et
sont éventuellement collés.

Avantageusement, les éléments intercalaires s'éten—
dent sur toute la hauteur desdits objets, cette disposi-
tion permettant d'éviter un déplacement de ces éléments
lorsque la caisse est retournée, étant entendu que cette
caisse aura une hauteur pratiquement égale 3 celle des
objets et des éléments intercalaires qu'elle contient.

Selon encore une autre particularité intéressante
d'un emballage conforme a la présente invention, on
pourra prévoir qu'a 1l'état libre, c'est-a-dire avant en-
caissage, la section transversale desdits éléments in-
tercalaires est légérement supérieure a celle des es-
paces prévus entre les objets a emballer.

Comme cela a déja été indiqué dans ce qui précéde,
cette derniére disposition permet de faire en sorte que
ces éléments intercalaires compriment les objets entre eux et
contre les parois latérales de la caisse ce qui évite les chocs
et permet d'obtenir un bloc compact, homogéne et résistant.

Un mode d'exécution de la présente invention va
maintenant etre décrit & titre d'exemple nullement limi-

tatif, avec référence a la figure unique du dessin an-
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nexé,qui est une vue schématique en perspective d'une
machine conforme a la présente invention.

Sur cette figure, on a référencé en 1 des piles de
découpes de carton ondulé portées par un magasin a dé-
coupes élévateur. Ce magasin est constitué par des séries
de corniéres 2 se faisant face, constituant des supports
pour les piles 1 et attachédes 3 des chaines d'entrainement
3, a savoir des chaines sans fin tendues entre des pou=
lies motrices 4 d'une part et des poulies de renvoi 5
d'autre part.

Les découpes de carton comportent, dans 1la
direction perpendiculaire aux cannelures des lignes de
pré-pliage 6. Ces lignes peuvent éetre au nombre de
quatre ; elles sont paralléles-et également espacees, de

sorte qu'a partir de chaque découpe on pourra obtenir
par pliage un élément intercalaire & cing pans ou faces
dont deux se recouvrent, pour l'obtention d'un élément
tubulaire a section carrée.

La découpe du dessus de la pile supérieure 1 en est
extraite par exemple par une roue & picots 7 et amenée

a

34 l'entrée (en 8) de ce gque l'on a appelé plus haut les
moyens de pliage.

Ces moyens de pliage comportent des rampes fixes de
conformation 9, grace auxguelles, par suite du seul dé-
placement des découpes de l'entrée vers la sortie du
poste de pliage, elles sont soumises a des pliages
successifs selon les lignes 6. Cet entrainement des dé-
coupes en cours de pliage peut etre obtenu grace a une
chaine de crochets d'entrainement 10. |

En 11 on a représenté un pistolet propre a distri-
buer un trait de colle, par exemple du type "hot melt",
entre les deux derniers pans superposés de 1l'élément in-
tercalaire, juste avant que la rampe 9 torrespondante ne les
applique l1'un contre l'autre, de sorte gu'on obtient a
la sortie un tube 12 a section carrée parfaitement fermé
latéralement.

Les éléments intercalaires en forme de tubes 12

ainsi oktenus sont ensuite poussés par une plaque 13 as-



10

15

20

25

30

35

8 0086712

sociée a un vérin 14 et animée d'un mouvement alternatif,
sur une rampe inclinée & 45°, schématisée en 15, et sur
laquelle s'écoule ainsi par simple gravité une nappe
continue 16 d'éléments 12.

Cette nappe arrive ensuite sur une bande sans fin
17 2 forme en dents de scie, et sur laquelle, de la sorte,
les éléments intercalaires 12 peuvent reposer par leurs
pans inférieurs, étant donné qu'ils ont déja, du fait
de l'inclinaison de la rampe 15, été placés dans une po-
sition pour laquelle deux de leurs aretes opposées (en
diagonale) s'étendent dans un méme plan vertical.

Lorsque la totalité du brin supérieur de la bande
en dentsde scie 17 est occupéepar des éléments interca-
laires 12 (au nombre de six dans 1'exemple représenté),
un poussoir a arete inférieure également en dentsde scie.
référencé en 18, et actionné par un vérin & mouvements
alternatifs 19 pousse les six éléments intercalaires 12
sur une série de rampes descendantes, référencées en 20,
et agencées de telle sorte que le groupe de six éléments
se divise en deux rangées de trois. Cette division de la
nappe de six éléments 12 en deux rangées de trois est
grandement facilitée du fait du positionnement particu-

lier, & 45°, desdits éléments 12, c ar ces élé-

ments peuvent etre commodément guidés par glissementysur

des aiguillages appropriés, de leurs deux faces incli-
nées inférieures.

Ces deux rangées de trois éléments inpercalaires 12
pourrbnt ainsi occuper les espaces, en nombre correspon-
dant, prévus entre des objets 21 disposés debout, en
quatre rangées de trois, sur une bande transporteuse 22.
Les objets représentés ici sont des bouteilles, mais
pourraient étre de toute autre nature, dés lors qu'il
s'agit d'objets individualisés, et en principe identiques.

Sur la figure, on a référencé en 23 un poste d'a-
menée et de répartition des bouteilles 21 sur la bande
22, ces bouteilles étant séparées en un nombre conve-
nable de rangées par des séparateurs 24, et entrainées

vers la sortie par des barres transversales 25.
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Ensuite, chacun des groupes ainsi constitués d'ob-
jets 21 et d'éléments intercalaires 12 est mis en caisse
par tout moyen approprié, et par exemple, comme cela a
été indiqué au début, avec mise en oeuvre d'un procédé
dit "d'encaissage par le dessous'", des pinces ou ana-
logues agissant extérieurement sur deux parois latérales
de la caisse, et éventuellement sur les quatre parois, ou
sur les quatre angles de la caisse, venant comprimer ces ensembles
objets-éléments intercalaires pour &viter qu'ils s'échappent pér'le
fond de la caisse pendant la descente éu plateau élévateur qui les
v a amenés, et pendant également la fermeture des rabats
inférieurs destinés & constituer le fond de la caisse.

Comme il va de soi, et comme il résulte d‘'ailleurs
déja de ce qui précéde, l'invention ne se limite nulle-
ment a ceux de ses modes d'application et de réalisation
qui ont été plus particuliérement envisagés ; elle en
embrasse, au contraire, toutes les variantes.

En particulier, on pourrait envisager également, et
grace & une machine modifiée de facon appropriée, 1l'éla-
boration d'éléments intercalaires qui, au lieu d'etre
polyédriques, seraient cylindriques, c'est-a-dire & sec-
tion transversale circulaire. Dans ce cas, le maintien
de la forme tubulaire de ces éléments pourrait etre as-
suré par tous moyens de fixation bord & bord, selon une
génératrice, des extrémités des découpes correspondantes,
et ceci par exemple au moyen de ruban adhésif, d'agrafes
ou analogues.

I1 va de soi que, dans ce cas, les découpes n'au-
raient pas besoin d'etre pré-rainédes, comme cela est en

principe prévu lorsqu'il s'agit d'éléments polyédriques.
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REVENDICATIONS

1. Machine pour 1l'élaboration d'éléments interca-
laires et leur guidage jusqu'aux espaces prévus entre
des objets & emballer dans une caisse, caractérisée en
ce gu'elle comporte essentiellement : 7
a) un magasin a découpes -en carton ou analogue- de pré-

férence pré-rainées ;

b) des moyens extracteurs permettant d'extraire lesdites
découpes une par une et de les amener a l'entrée de
moyens de pliage ;

c) des moyens de pliade aptes & conférer auxdites dé-
coupes, pendant leur transfert vers le poste suivant,
la forme d'un tube relativement rigide : et

d) des moyens de guidage et d'amenée des éléments inter-—
calaires ainsi obtenus jusqu'auxdits espaces qui sont
prévus entre les objets & emballer.

2. Machine selon la revendication 1, caractérisée
en ce que ledit magasin contient des découpes empilées a
plat et est pourvu de movens moteurs permettant d'entrai-
ner la pile, de telle sorte que l'extraction de la der-
niére découpe puisse s'effectuer en un emplacement fixe.

3. Machine selon la revendication 2, caractérisée
en ce que ledit magasin contient des découpes empilées a
plat horizontalement et est pourvu de movens moteurs per-
mettant d'entrainer la pile verticalement, de telle sorte
que l'extraction de la derniére découpe puisse s'effec-
tuer a niveau constant.

4. Machine selon la revendication 3, caractérisée
en ce que lesdits movens extracteurs comprennent des or-
ganes, du type & ventouses ou analogues, aptes a effec-
tuer une prise de la derniére découpe sous le dessous de
la pile.

5. Machine selon la revendication 3, caractérisée
en ce que lesdits movens extracteurs comprennent des or-
ganes aptes a assurer une translation latérale de la dé-
coupe du dessous de la pile sur un tiroir pourvu d'un
organe d'entrainement, tel que griffe ou analogue.

6. Machine selon la revendication 3, caractérisée
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en ce que lesdits moyens extracteurs comprennent des or-
ganes, du type a ventouses ou analogues, aptes a effec-
tuer une prise de la derniére découpe sur le dessus de
la pile.

" 7. Machine selon la revendication 3, caractérisée
en ce que lesdits moyens'extracteurs comprennent un or-
gane, du type griffe ou roue & picots, apte 3 assurer une
translation latérale de la découpe du dessus de la pile.

8. Machine selon 1'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisée en ce que lesdits moyens de
pliage comportent d'une part des rampes de conformation,
aptes a agir sur les découpes pré-pliées pour leur faire
subir différents pliages leur conférant une forme tubu-
laire, et d'autre part des organes d'entralnement -du
genre a crochets ou analogues- aptes & entrainer lesdites
découpes pendant leur pliage.

9. Machine selon la revendication 8, caractérisée
en ce que lesdits moyens de pliage sont adaptés & sou-
mettre lesdites découpes & un certain nombre de pliages
selon des lignes paralléles, de sorte & permettre d'ob-
tenir des éléments intercalaires tubulaires polyédriques.

10. Machine selon la revendication 9, caractérisée
en ce que lesdits moyens de pliage sont adaptés a sou-
mettre lesdites découpes & quatre pliages, de sorte a
permettre d'obtenir des éléments intercalaires tubulaires
d section guadrangulaire & cing pans. dont deux se re-
couvrent.

11. Machine selon la revendication 10, caractérisée
en ce gu'elle comporte des moyens propres & effectuer un
dépot de colle entre lesdits pans qui se recouvrent, pen-
dant le transfert, vers le poste suivant, desdites dé-
coupes en cours de pliage.

12. Machine selon l'une guelconque des revendications
précédentes, caractérisée en ce que lesdits moyens de
guidage et d'amenée des éléments intercalaires issus des
moyens de pliage, jusqu'aux espaces prévus entre les ob-
jets & emballer, comprennent d'une part des premiers

moyens, du genre a poussoir, propres, & partir d'une file
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d'éléments intercalaires pliés et éventuellement collés,
a permettre d'obtenir une nappe de tels éléments, dans
laquelle, au lieu d'etre les uns derriére les autres
comme dans ladite file, ils sont placés les uns a la
suite des autres, mais coOte & cote, et drautre part des
seconds moyens, également du genre & poussoir, propres
a pousser dans une glissiére de descente, vers les es-
paces précités, un nombre d‘'éléments intercalaires égal
4 celui desdits espaces entre objets destinés a occuper
une méme caisse.

13. Machine selon la revendication 12, caractérisée
en ce qu'elle comprend une rampe a 45 ° entre lesdits
premiers moyens a poussoir et lesdits seconds moyens a
poussuir, ces derniers coopérant avec une bande tournante
en dentsde scie sur laguelle les objets de la nappe pré-
citée, tels qu'ils proviennent de ladite rampe, reposent
par leurs pans inférieurs. '

14. Emballage, a savoir caisse ou analogue, contenant
un certain nompre de rangées d'objets placés debout, ces
objets ayant une forme extérieure telle -par exemple
ronde- que des espaces s'etendent normalement entre eux,
cet emballage étant caractérisé en ce gue ces espaces
entre objets sont occupés par des éléments intercalaires.

15. Emballage selon la revendication 14, caractérisé
en ce que lesdits éléments intercalaires sont poly-
édriques et tubulaires.

16. Emballage selon la revendication 15, caractérisé
en ce que lesdits éléments intercalaires sont a section
carrée.

17. Emballage selon la revendication 16, caractérisé
en ce que lesdits éléments intercalaires sont constitués
d'une découpe de carton a quatre lignhes de pliage paral-
léles et équidistantes, et sontainsi formés de cing pans,
dont deux se recouvrent et sont éventuellement collés.

18. Emballage selon l'une quelcongue des revendica-
tions 14 & 17, caractérisé en ce que lesdits éléments
intercalaires s'étendent sur toute la hauteur desdits
objets.
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19. Emballage selon l'une quelcongue des revendica-
tions 14 & 18, caractérisé en ce qu'a 1'état libre,
c'est-a-dire avant encaissage, la section transversale
desdits éléments intercalaires est légérement supérieure

a4 celle des espaces prévus entre les objets a emballer.

20. Emballage selon la revendication 14 ou l'une
guelconque des revendications 18 et 19 lorsqu'elles sont
rattachées & la revendication 14, a l'exclusion des re-
vendications 15 al17, caractérisé en ce que lesdits élé-

ments intercalaires sont cylindriques.
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