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©  L'invention  est  relative  à  la  formation  de  fardeaux  d'iso- 
lants  fibreux. 

La  technique  comprend  une  étape  dans  laquelle  les  pro- 
duits  éventuellement  préregroupés  et  comprimés  sont  placés 
dans  un  dispositif  de  compression  (11)  qui,  simultanément,  les 
comprime  et  effectue  le  ceinturage  d'un  nombre  déterminé  de 
ces  produits  à  l'aide  d'un  film  (  1  6)  constituant  ainsi  un  module, 
plusieurs  modules  étant  rassemblés  pour  constituer  un  far- 
deau.  Les  modules  sont  maintenus  notamment  par  un  bandero- 
lage. 
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CONSTITUTION  DE  FARDEAUX  D'ISOLANTS  THERMIQUES  FIBREUX 
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LO 

L ' i n v e n t i o n   es t   r e l a t i v e   à  la  format ion  de  fardeaux  d ' i s o -  

l an t s   f ib reux   c o m p r e s s i b l e s .  

15  On  s a i t   les  problèmes  posés  par  ces  i s o l a n t s   f i b r eux .   Ce  s o n t  

des  p rodu i t s   t r ès   volumineux  pour  une  masse  l i m i t é e   et  dont  le  s t o c k a g e  

et  le  t r a n s p o r t   sont  r e l a t i v e m e n t   coûteux  s u r t o u t   compte  tenu  de  l e u r  

v a l e u r .  

Très  tôt   une  s o l u t i o n   envisagée   pour  l i m i t e r   ces  problèmes  a 

20  c o n s i s t é   à  m a i n t e n i r   les  p rodu i t s   à  l ' é t a t   comprimé  depuis  leur   c o n d i -  

t ionnement   j u s q u ' à   leur   u t i l i s a t i o n .   Dans  les  méthodes  p roposées ,   i l  

est   n é c e s s a i r e   de  t e n i r   compte  de  la  r e l a t i v e   " f r a g i l i t é "   du  p r o d u i t .  

Les  dé format ions   occas ionnées   lors   de  la  compression  ne  doivent   pas  a l -  

t é r e r   la  c a p a c i t é   de  r e p r i s e   du  volume  i n i t i a l   au  décond i t i onnemen t .   De 

25  c e t t e   r e p r i s e   d ' é p a i s s e u r   dépendent  en  e f f e t   les  q u a l i t é s   i s o l a n t e s   de 

ces  p r o d u i t s .  

Pour  ces  r a i s o n s ,   les  méthodes  de  cond i t i onnemen t   p r o p o s é e s  

j u s q u ' à   p r é sen t   s ' e n t o u r e n t   d'un  maximum  de  p r é c a u t i o n s .   Une  de  c e s  

p r é c a u t i o n s   c o n s i s t e   en  p a r t i c u l i e r   à  e f f e c t u e r   la  compression  dans  des  

30  c o n d i t i o n s   de  déformat ion   bien  m a i t r i s é e s .   Pour  cela  les  f e u t r e s   i s o -  

l an t s   sont  par  exemple  découpés  en  panneaux  l e s q u e l s   sont  superposés   à 

ra ison  de  3  à  20  puis  comprimés  dans  une  ence in t e   dont  la  paroi  m o b i l e  

e f f e c t u a n t   la  compression  s ' a p p l i q u e   sur  toute   la  face  du  panneau  d i s -  

posé  à  l ' e x t r é m i t é   de  l ' e m p i l e m e n t .   L ' o r i e n t a t i o n   de  la  compression  e t  

35  les  déformat ions   occas ionnées   se  déve loppent   a ins i   de  façon  r é g u l i è r e   à 

l ' i n t é r i e u r   du  p rodu i t   é v i t a n t   une  d é t é r i o r a t i o n   de  c e l u i - c i .  

Il  a  été  également   proposé  de  modi f i e r   c e t t e   méthode  et  de 

f r a c t i o n n e r   la  compression  en  p l u s i e u r s   é t apes ,   comme  dans  la  demande 

de  brevet   f r a n ç a i s   n°  81  14970.  Le  plus  impor tan t   néanmoins,  pour  ce  
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qui  concerne  le  cond i t i onnemen t ,   est   qu ' i l   es t   n é c e s s a i r e   de  p r é v o i r  

l ' u t i l i s a t i o n   de  formes  p a r f a i t e m e n t   d é f i n i e s   et  de  matér iaux  de  c o n d i -  

t ionnement   o f f r a n t   une  c e r t a i n e   r i g i d i t é   pour  con fé re r   aux  f a r d e a u x  

c o n f e c t i o n n é s   à  p a r t i r   des  p rodu i t s   comprimés  toute   la  s t a b i l i t é   r e q u i -  

5  se  t an t   dans  la  mise  en  forme  q u ' u l t é r i e u r e m e n t   pour  le  s tockage  et  l e  

t r a n s p o r t .  

A  ces  c o n t r a i n t e s   s ' a j o u t e   le  cas  échéant   la  n é c e s s i t é   d ' u t i -  

l i s e r   un  cond i t ionnement   étanche  à  l ' h u m i d i t é   et  dont  les  opé ra t i ons   de 

manutent ion  se  f a s s e n t   aussi  simplement  que  p o s s i b l e .  

Lû  Le  but  de  l ' i n v e n t i o n   est   de  f o u r n i r   une  t echnique   de  c o n d i -  

t ionnement   répondant   mieux  à*  ces  exigences   avec  en  outre  une  m e i l l e u r e  

f a c i l i t é   d ' a d a p t a t i o n   aux  d i f f é r e n t s   p rodu i t s   c o n s i d é r é s ,   un  coût  moin-  

dre,  une  p o s s i b i l i t é   de  f r a c t i o n n e m e n t   des  fardeaux  au  moment  de  l e u r  

u t i l i s a t i o n .  

15  Par  a i l l e u r s ,   l ' i n v e n t i o n   se  propose  aussi  de  f o u r n i r   un  con-  

d i t ionnement   capable  d ' ê t r e   mis  en  oeuvre  à  p a r t i r   d ' é l émen t s   modu la i -  

res  r evê tu s ,   que l le   que  so i t   la  nature  du  r e v ê t e m e n t .  

Il  a p p a r a i t   que  les  cond i t ionnements   mis  en  oeuvre  à  l ' h e u r e  

a c t u e l l e   comprennent  au  moins  la  mise  en  place  d'une  enveloppe  the rmo-  

20  r é t r a c t a b l e .   Cette  enveloppe  est   le  plus  souvent  c e l l e   qui  recouvre  l e  

fardeau  c o n s t i t u é .   Dans  ce  cas,  son  rôle  est   h a b i t u e l l e m e n t   double.  E l -  

le  c o n t r i b u e   à  la  cohésion  du  fardeau  et  le  protège  notamment  c o n t r e  

l ' h u m i d i t é   l o r s q u ' i l   n ' e s t   pas  stocké  sous  a b r i .  

Dans  les  modes  de  r é a l i s a t i o n   a c tue l s   de  ces  f a rdeaux ,   T e n -  

25  veloppe  que  l 'on   veut  r é t r a c t e r   ne  doi t   pas  e n t r e r   en  con tac t   avec  un 

revêtement   ou  une  enveloppe  p r imai re   s u s c e p t i b l e   d ' a d h é r e r   dans  l e s  

c o n d i t i o n s   o p é r a t o i r e s .   Pour  ce t t e   ra ison  il  est   n é c e s s a i r e ,   l o r s q u ' u n  

tel  con tac t   est   s u s c e p t i b l e   de  se  p rodu i r e ,   d ' i n t e r p o s e r   des  é l é m e n t s  

de  s é p a r a t i o n .   On  u t i l i s e   souvent  dans  ce  cas  des  f e u i l l e s   de  c a r t o n  

30  qui  s imul tanément   c o n f è r e n t   les  p r o p r i é t é s   de  r i g i d i t é   n é c e s s a i r e   pour  

m a i n t e n i r   le  p rodu i t   à  l ' é t a t   comprimé  ou  lui  donner  sa  forme  p r é c i s e .  

Néanmoins,  l ' u t i l i s t i o n   de  ces  formes  i n t e r c a l a i r e s   est   un  f a c t e u r   im- 

p o r t a n t   du  coût  du  cond i t ionnement   que,  selon  l ' i n v e n t i o n ,   on  s ' e f f o r c e  

d ' é l i m i n e r .  

35  En  plus  pour  l ' u t i l i s a t e u r ,   tous  ces  éléments  de  c o n d i t i o n n e -  

ment  c o n s t i t u e n t   des  déchets   extrêmement  volumineux  dont  la  d e s c t r u c -  

t ion  peut  soulever   des  d i f f i c u l t é s   sur  les  s i t e s   de  mise  en  o e u v r e .  

Selon  l ' i n v e n t i o n ,   pour  répondre  aux  d i f f é r e n t e s   e x i g e n c e s  

exprimées  précédemment,  les  fardeaux  sont  c o n s t i t u é s   à  p a r t i r   d ' é l é -  
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ments  modula i res   enveloppés  dans  une  c e i n t u r e   non  r é t r a c t é e .   Les  p r o -  
du i t s   u n i t a i r e s ,   é v e n t u e l l e m e n t   p ré reg roupés   et  comprimés,  s o n t  

en tourés   par  le  film  des t i né   à  former  la  c e i n t u r e .   Ils  sont  e n s u i t e  

comprimés.  Le  film  es t   tendu  sur  les  p rodu i t s   comprimés.  Le  film  t endu  

5  est  s c e l l é   et  la  compression  r e l â c h é e .   Le  fardeau  est   c o n s t i t u é   à  p a r -  
t i r   de  ces  é léments   c e i n t u r é s   dans  un  film  suff isamment   r é s i s t a n t   p o u r  

ma in t en i r   les  p rodu i t s   à  l ' é t a t   comprimé.  Dans  le  fardeau  l ' e m p i l a g e  
des  éléments  est   r é a l i s é   de  façon  que  les  éléments  r eposen t   les  uns  s u r  

les  au t res   par  des  faces  de  ces  é léments   n ' a y a n t   pas  été  soumises  à  une 

10  opé ra t ion   de  compression  lors   du  c e i n t u r a g e .   Enfin,   les  d i f f é r e n t s   é l é -  

ments  du  fardeau  rassemblés   en  p l u s i e u r s   couches  superposées   sont  ban-  

de ro lés   avec  un  film  é t i r a b l e .  

Dans  la  success ion   des  o p é r a t i o n s   a ins i   d é f i n i e s   et  a b o u t i s -  

sant  au  fa rdeau ,   seuls   les  p r o d u i t s   u n i t a i r e s   ou  p rë reg roupés   p e u v e n t  

15  f a i r e   l ' o b j e t   d'un  emballage  sous  film  t h e r m o r é t r a c t ë .   Toutes  les  opé -  

r a t i o n s   u l t é r i e u r e s   se  font  mécaniquement  de  t e l l e   so r te   qu ' i l   n'y  a 

pas  de  r i sque   de  co l l age   en t re   les  d i f f é r e n t s   f i lms  ou  enveloppes  mis 

en  oeuvre  au  cours  des  é tapes   s u c c e s s i v e s   du  c o n d i t i o n n e m e n t .  

Pour  c e t t e   r a i s o n ,   également   selon  l ' i n v e n t i o n ,   il  n'y  a 

20  aucune  r e s t r i c t i o n   quant  au  choix  des  matér iaux   u t i l i s a b l e s   pour  l a  

première  enveloppe  ou  revê tement   du  p rodu i t   f i b r eux .   On  peut  i n d i f f é -  

remment  u t i l i s e r   des  pap ie r s   Kraft   ou  des  fi lms  p l a s t i q u e s ,   notamment 

en  PVC  ou  en  p o l y ê t h y l è n e .  

Dans  le  cond i t i onnemen t   selon  l ' i n v e n t i o n   aucun  élément  de 

25  r i g i d i f i c a t i o n   n ' e s t   requis   pour  c o n s t i t u e r   les  fa rdeaux.   Dans  l e s  

t echn iques   a n t é r i e u r e s ,   la  n é c e s s i t é   d ' a v o i r   recours   à  ces  é léments   de 

r i g i d i f i c a t i o n   p r o v e n a i t   de  ce  que  l ' u l t i m e   compression  é t a i t   e f f e c t u é e  

sur  des  ensembles  de  grand  volume  c o r r e s p o n d a n t   par  exemple  au  demi-  

fardeau  f i n a l .   Dans  ces  c o n d i t i o n s ,   les  dé format ions   de  ces  volumes 

30  sous  l ' e f f e t   de  la  r é a c t i o n   des  p r o d u i t s   comprimés  é t a i e n t   t e l l e s  

q u ' e l l e s   pouvaien t   compromettre  la  s t a b i l i t é   du  fardeau  (et  sa  g e r b a b i -  

l i t é   u l t é r i e u r e ) .  

Pour  c e t t e   r a i s o n ,   un  main t ien   r e l a t i v e m e n t   r igoureux  é t a i t  

n é c e s s a i r e .   Il  é t a i t   assuré   notamment  par  des  éléments  de  r i g i d i f i c a -  

35  t ion  (et  de  p r o t e c t i o n )   a s soc i é s   à  des  l i ens   t rès   r é s i s t a n t s .   C ' e s t   l e  

mode  d é c r i t   notamment  dans  la  demande  de  brevet   f r a n ç a i s   n°  79  17771  e t  

dans  son  add i t i on   80  21735.  

En  p lus ,   selon  l ' i n v e n t i o n ,   en  o r i e n t a n t   les  éléments  dans  l e  

fardeau  de  t e l l e   sor te   que  la  d i r e c t i o n   des  compress ions   se  s i t ue   dans  
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le  plan  des  couches  supe rposées ,   les  déformat ions   l i m i t é e s   se  s i t u e n t   à 

la  p é r i p h é r i e   du  fardeau  et  ne  gênent  par  l ' e m p i l a g e   r é g u l i e r   de  c e s  

éléments  les  uns  sur  les  a u t r e s .  

On  o b t i e n t   de  c e t t e   façon  un  fardeau  sans  autre   moyen  de 

5  maint ien  de  la  compression  que  les  d i f f é r e n t s   emballages  ou  film  c e i n -  

t u r a n t   les  é léments .   L'usage  de  l iens   supp lémen ta i r e s   ou  de  plaques  de 

p r o t e c t i o n   et  de  r i g i d i f i c a t i o n   devient   s u p e r f l u .  

Cette  façon  de  procéder   ne  supprime  pas  la  p o s s i b i l i t é   d ' u n e  

success ion   de  compressions  pe rme t t an t   d ' a t t e i n d r e   les  taux  élevés  r e -  

10  cherchés .   Simplement  ces  compressions  sont  e f f e c t u é e s   sur  des  ensembles  

plus  r é d u i t s   ou  même  sur  les  p rodu i t s   u n i t a i r e s   ou  regroupés  p r é a l a b l e -  

ment  au  c e i n t u r a g e   e f f e c t u é   selon  l ' i n v e n t i o n .  

Avantageusement ,   l ' é l é m e n t   c e i n t u r é ,   ou  module,  es t   de  dimen- 

sion  t e l l e   qu ' i l   faut   en  rassembler   au  moins  deux  pour  c o n s t i t u e r   une 

15  même  couche  d'un  fa rdeau ,   chaque  fardeau  comprenant  au  moins  deux  cou-  

ches  s u p e r p o s é e s .  

La  cohésion  é t an t   assurée   au  niveau  de  chaque  élément  d é f i n i  

ci  -dessus   et  ces  é léments ,   du  f a i t   des  f a i b l e s   déformat ions   et  de 

l ' o r i e n t a t i o n   de  c e l l e s - c i ,   pouvant  ê t re   aisément  assemblés ,   la  cohé-  

20  sion  de  ces  éléments  dans  un  même  fardeau  est   avantageusement   ob tenue  

par  b a n d e r o l a g e .  

Cette  opé ra t ion   c o n s i s t e   à  envelopper   le  fardeau  par  une  ban-  

de  enroulée   en  s p i r a l e ,   en  f a i s a n t   en  sor te   que  les  sp i r e s   s u c c e s s i v e s  

se  r ecouvren t   p a r t i e l l e m e n t .  

25  Le  banderolage  est   e f f e c t u é   de  façon  t r a d i t i o n n e l l e   avec  un 

film  e x t e n s i b l e .   Sa  pose  sous  une  c e r t a i n e   tens ion   assure  sa  p a r f a i t e  

adhérence  au  p rodu i t   enveloppé  que l le   que  so i t   la  forme  de  ce  d e r n i e r .  

De  façon  t r a d i t i o n n e l l e   aus s i ,   on  u t i l i s e   avantageusement   s e -  

lon  l ' i n v e n t i o n   des  fi lms  a u t o a d h é s i f s .   La  s u p e r p o s i t i o n   des  s p i r e s  

30  s 'accompagne  ainsi   d'une  mise  en  place  p a r f a i t e m e n t   s t ab l e   de  c e t t e   en -  

veloppe  qui  est   s u s c e p t i b l e   de  suppor t e r   des  e f f o r t s   c o n s i d é r a b l e s   sans  

se  dép lace r .   La  s t r u c t u r e   " s t r a t i f i é e "   de  c e t t e   enveloppe  lui  c o n f è r e  

par  a i l l e u r s ,   et  même  pour  des  films  t rès   minces,  des  p r o p r i é t é s   de  r é -  

s i s t a n c e   mécanique  tout   à  f a i t   r e m a r q u a b l e s .  

35  Le  c a r a c t è r e   a u t o a d h é s i f   du  film  de  banderolage   f a c i l i t e   é g a -  

lement  la  f i x a t i o n   de  l ' amorce   de  la  bande  lors  de  sa  pose  sur  le  f a r -  

deau.  L ' e x t r é m i t é   est   maintenue  par  une  pince  pendant  les  p r e m i e r s  

tours .   Ensu i te ,   l ' a d h é r e n c e   des  sp i res   les  unes  sur  les  au t res   s u f f i t  

pour  ma in ten i r   le  film  en  p l a c e .  
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L 'enrou lement   de  la  bande  peut  su ivre   une  p rog re s s ion   t e n a n t  

compte  de  p r o p r i é t é s   v a r i a b l e s   r equ i ses   selon  la  hauteur   du  fardeau  à 

l a q u e l l e   on  se  s i t u e .   Un  pas  des  sp i r e s   plus  serré   aux  emplacements  d e -  

vant  a s su r e r   une  r é s i s t a n c e   mécanique  p a r t i c u l i è r e   peut  ê t re   r é a l i s é .  

5  C ' e s t   par  exemple  ce  qui  peut  ê t re   recherché   pour  bien  s o l i -  

d a r i s e r   les  d i f f é r e n t e s   couches  du  fardeau  les  unes  aux  a u t r e s .  

De  p r é f é r e n c e ,   selon  l ' i n v e n t i o n ,   un  double  bandero lage   e s t  

r é a l i s é .   Après  un  premier  enroulement   de  haut  en  bas  ou  de  bas  en  h a u t ,  

un  second  enroulement   sans  i n t e r r u p t i o n   est   e f f e c t u é   en  sens  i n v e r s e .  

10  Le  c ro i sement   des  sp i r e s   a scendan tes   et  descendan tes   c o n f è r e  

une  grande  s t a b i l i t é   aux  e f f o r t s   mécaniques  de  l ' e n v e l o p p e   a ins i   c o n s -  

t i t u é e .  

Avantageusement ,   le  bandero lage   peut  également  s e r v i r   à  f i x e r  

au  fardeau  une  p a l e t t e   f a c i l i t a n t   son  t r a n s p o r t   par  les  moyens  m é c a n i -  

15  sés  t r a d i t i o n n e l s   t e l s   que  les  c h a r i o t s   é l é v a t e u r s .   Dans  ce  but,   p a r  

exemple,  le  fardeau  ou  plus  exactement   les  éléments  qui  vont  le  c o n s t i -  

tuer   sont  d i sposés   sur  une  p a l e t t e .   Lorsque  tous  les  é léments   sont  r é u -  

n is ,   on  procède  au  bande ro lage .   Ce  d e r n i e r   est   e f f e c t u é   sur  toute   l a  

hauteur   du  fardeau  y  compris  la  p a l e t t e   en  enve loppant   s u f f i s a m m e n t  

20  c e l l e - c i   pour  que  la  r é s i s t a n c e   du  film  (ou  des  couches  superposées   de 

c e l u i - c i )   c o n s t i t u e   un  l i en   s u f f i s a n t ,   s o l i d a r i s a n t   la  p a l e t t e   au  r e s t e  

du  f a r d e a u .  

Le  film  de  bandero lage   peut  ê t re   soumis  à  une  t ens ion   qui  v a -  

rie  en  fonc t ion   de  son  emplacement  sur  le  fardeau  enveloppé.   Dans  l e  

25  cas  de  l ' i n v e n t i o n ,   il  es t   a ins i   p o s s i b l e   de  r édu i re   la  t ens ion   e x e r c é e  

aux  coins  du  f a rdeau .   On  év i t e   a ins i   une  compression  de  ces  co ins ,   ou 

encore  une  o v a l i s a t i o n   du  fardeau  et  les  d é g r a d a t i o n s   des  p r o d u i t s   qui  

peuvent  en  r é s u l t e r .  

Le  bandero lage   peut  encore  ê t re   u t i l i s é   pour  former  un  embal -  

30  lage  p ra t iquemen t   ë tanche  aux  i n t e m p é r i e s   lorsque  le  fardeau  doi t   ê t r e  

en t r eposé   ou  t r a n s p o r t é   sans  aut re   p r o t e c t i o n .   Dans  ce  cas,   au  sommet 

de  la  charge  on  dispose  une  c o i f f e   c o n s t i t u é e   par  exemple  par  une 

f e u i l l e   de  p l a s t i q u e   qui  déborde  suff isamment   de  la  charge  pour  ê t r e  

r a b a t t u e   sur  les  faces  l a t é r a l e s .  

35  Sur  les  faces  l a t é r a l e s ,   l ' é t a n c h é i t é   est   obtenue  à  la  j o n c -  

t ion  ent re   les  sp i r e s   en  opérant   le  bandero lage   dans  un  sens  a s c e n d a n t .  

Même  si  l ' a d h é r e n c e   des  sp i r e s   les  unes  aux  au t res   l a i s s e   des  i n t e r s t i -  

ces  par  l e s q u e l s   l ' e au   p o u r r a i t   s ' i n t r o d u i r e   dans  le  f a rdeau ,   la  d i s p o -  

s i t i o n   "en  é c a i l l e s "   s 'oppose   à  c e t t e   p é n é t r a t i o n .  
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La  c o i f f e   do i t ,   pour  la  même  r a i son ,   r e c o u v r i r   les  sp i r e s   l e s  

plus  h a u t e s .  

Dans  une  d i s p o s i t i o n   avan tageuse ,   la  co i f f e   est   maintenue  s u r  

le  fardeau  par  le  banderolage   lui-même.  En  p r a t i que   une  fois   le  bande-  

5  roi  âge  ascendant   e f f e c t u é ,   la  c o i f f e   est   déposée  sans  rompre  le  film  e t  

l ' e n r o u l e m e n t   est   poursuiv i   pour  r e c o u v r i r   les  bords  r a b a t t u s   de  l a  

c o i f f e .  

Lorsque  l 'on   procède  à  un  double  enroulement   complet ,   l a  

co i f f e   est   déposée  ent re   l ' e n r o u l e m e n t   ascendant   et  l ' e n r o u l e m e n t   de s -  

10  c e n d a n t .  

Pour  parachever   la  p r o t e c t i o n   du  fa rdeau ,   il  est   é g a l e m e n t  

pos s ib l e   de  d i spose r   à  sa  base  une  f e u i l l e   de  p r o t e c t i o n   maintenue  p a r  

le  film  du  bandero lage .   Les  bords  de  c e t t e   f e u i l l e   sont  so i t   r e l e v é s  

sur  les  côtés  du  fa rdeau ,   so i t   plus  simplement  lorsque  le  fardeau  e s t  

15  disposé  sur  une  p a l e t t e ,   r a b a t t u s   sur  les  bords  de  la  p a l e t t e   et  enve-  

loppés  en  même  temps  que  c e l l e - c i .  

D ' au t r e s   d é t a i l s   concernan t   l ' i n v e n t i o n   et  sa  mise  en  oeuvre  

sont  d é c r i t s   dans  la  su i te   en  f a i s a n t   r é f é r ence   aux  planches  de  d e s s i n s  

dans  l e s q u e l l e s   : 

20  -  la  f igure   1  est   un  schéma  synopt ique  du  cond i t ionnement   s e -  

lon  l ' i n v e n t i o n   appl iqué   à  des  rouleaux  de  f eu t r e   i s o l a n t ,  

-  la  f igure   2  p r é s e n t e ,   I  une  éche l l e   plus  grande,  l ' é t a p e   de 

format ion  des  éléments  c o n s t i t u t i f s   du  fa rdeau ,   comprenant  le  c e i n t u r a -  

ge  sous  c o m p r e s s i o n ,  

25  -  la  f igure   3  i l l u s t r e   l ' é t a p e   de  formation  du  fardeau  p a r  

s u p e r p o s i t i o n   de  deux  couches  d ' é l é m e n t s ,  

-  la  f igure   4  i l l u s t r e   schématiquement   l ' é t a p e   du  b a n d e r o l a g e  

du  f a r d e a u ,  

-  les  f i gu res   5,  6,  7  et  8  sont  analogues  r e spec t i vemen t   aux 

30  f i gu re s   1,  2,  3  et  4  et  se  r a p p o r t e n t   au  cond i t ionnement   de  panneaux 

plans  de  f eu t re   i s o l a n t ,  

-  la  f igure   9  est   analogue  aux  f igu res   2  et  6  ;  e l l e   p r é s e n t e  

de  façon  d é t a i l l é e   et  par  m o i t i é s ,   les  deux  p o s i t i o n s   extrêmes  de 

l ' o p é r a t i o n   de  c e i n t u r a g e   des  éléments  m o d u l a i r e s .  

35  La  p a r t i e   supé r i eu re   du  schéma  de  la  f igure   1  montre  la  f o r -  

mation  d'un  rouleau  de  f eu t r e   d ' i s o l a t i o n   en  f i b r e s   de  verre  su ivant   l e  

mode  t r a d i t i o n n e l   tel  que  d é c r i t   par  exemple  dans  la  demande  de  b r e v e t  

f r a n ç a i s   n°  83  16758. 

Le  f eu t r e   de  f i b r e s   1  p rov ien t   h a b i t u e l l e m e n t   d i r e c t e m e n t  
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d'une  l igne  de  p r o d u c t i o n .  

L ' en rou lemen t   du  f eu t r e   sans  d é t é r i o r a t i o n   est   p o s s i b l e   l o r s -  

que  sa  masse  volumique  avant  compression  n ' e s t   pas  trop  é l e v é e .  

Selon  la  masse  volumique  i n i t i a l e ,   le  taux  de  compression  ap -  
5  p l i c a b l e   est   s ens ib l emen t   d i f f é r e n t e .   A  l ' é t a t   comprimé,  les  f e u t r e s  

enroulés   p r é s e n t e n t   en  général  une  masse  volumique  qui  n ' e s t   pas  s u p é -  

r i eu r e   à  65  kg/m3. 

De  façon  t r a d i t i o n n e l l e ,   les  f e u t r e s   enrou lés   n 'on t   p a s ,  
avant  compress ion ,   une  masse  volumique  s u p é r i e u r e   à  30  kg/m.3.  Les  f e u -  

10  t rès   plus  denses  sont  c o n d i t i o n n é s   de  p r é f é r e n c e   sous  forme  de  panneaux 

plans  plus  ou  moins  c o m p r e s s i b l e s .  

Le  f eu t r e   1  est   enroulé   sur  lui-même,  dans  l ' exemple   r e p r é -  

sen té ,   ent re   deux  bandes  convoyeuses  2,  3  et  un  rouleau  4.  Suivant   l e  

mode  d é c r i t   dans  la  demande  de  brevet   p r é c i t é e ,   la  compression  du  f e u -  

15  t re  dans  le  rouleau  5  est   assurée   par  un  déplacement   programmé  du  r o u -  

leau  4 .  

En  su ivan t   l ' e n s e i g n e m e n t   de  c e t t e   demande,  il  es t   p o s s i b l e  

d ' o b t e n i r   un  enroulement   qui  tout   en  a s s u r a n t   une  compression  é l e v é e  

n ' a l t è r e   pas  la  c a p a c i t é   de  r e p r i s e   d ' é p a i s s e u r   du  f e u t r e   lors   de  son 

20  u t i l i s a t i o n .   Pour  les  f e u t r e s   de  bonne  q u a l i t é   et  de  masse  vo lumique  

f a i b l e   il  es t   a ins i   p o s s i b l e   de  p rodu i re   des  rouleaux  dont  le  taux  de 

compression  peut  a t t e i n d r e   la  va leur   de  6,  au t rement   d i t   dans  l e s q u e l s  

l ' é p a i s s e u r   du  f eu t r e   est   r é d u i t e   au  sixième  de  sa  va leur   à  l ' é t a t   non 

comprimé.  

25  Même  si  dans  la  su i t e   du  cond i t i onnemen t   le  f eu t r e   est   soumis  

à  d ' a u t r e s   compress ions ,   il  es t   p r é f é r a b l e   d ' impose r   dès  c e t t e   étape  un 

taux  aussi  élevé  que  p o s s i b l e .   C ' e s t   en  e f f e t   à  ce  stade  que  le  gain  de 

volume  es t   le  plus  i m p o r t a n t .  

A  la  fin  de  l ' e n r o u l e m e n t   du  f e u t r e   sur  lui-même,  une  f e u i l l e  

30  6  de  papier   ou  d'un  matér iau   p l a s t i q u e   enveloppe  le  rouleau  formé.  C e t -  

te  f e u i l l e ,   de s t i née   à  m a i n t e n i r   le  rouleau  5  dans  l ' é t a t   comprimé  qui  

lui  es t   imposé,  est   co l l ée   sur  elle-même  de  façon  connue  par  exemple 

par  un  t r a i t   de  co l l e   ou  par  t h e r m o s c e l l e m e n t .  

Avantageusement ,   on  u t i l i s e   comme  enveloppe  pour  chaque  r o u -  

35  leau  une  f e u i l l e   d'un  polymère  t h e r m o r é t r a c t a b l e   par  exemple  une  f e u i l -  

le  de  p o l y é t h y l è n e .   En  u t i l i s a n t   une  f e u i l l e   t h e r m o r é t r a c t a b l e   de 

l a rgeu r   légèrement   s u p é r i e u r e   à  c e l l e   du  rou leau ,   il  est   p o s s i b l e   de 

p ro t ége r   au  moins  en  p a r t i e   les  e x t r é m i t é s   du  rou leau .   Les  e x t r é m i t é s  

de  l ' e n v e l o p p e   sont  soumises  à  un  t r a i t e m e n t   thermique.   La  r é t r a c t i o n  
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qui  en  r é s u l t e   rabat   en  e f f e t   les  p a r t i e s   de  la  f e u i l l e   qui  d é b o r d e n t  

de  chaque  côté  du  rouleau  sur  les  e x t r é m i t é s   de  c e l u i - c i .   On  p r o t è g e  
ainsi   ces  e x t r é m i t é s   contre   les  d é t é r i o r a t i o n s   qui  p o u r r a i e n t   p r o v e n i r  
de  la  manutent ion  u l t é r i e u r e .  

5  Le  rouleau  r ecouve r t   de  son  enveloppe  (le  cas  échéant   r é t r a c -  
tée)  est   en su i t e   condui t   dans  un  d i s p o s i t i f   pe rme t t an t   de  réun i r   p l u -  
s i eu r s   de  ces  rouleaux  en  un  élément  modulaire   des t iné   à  former  l e  
f a r d e a u .  

Les  rouleaux  sont  acheminés  par  des  moyens  t r a d i t i o n n e l s   au-  
10  tomat iques   vers  une  empileuse  7  ( f i gu re   2).  Cette  empileuse  comprend 

des  moyens  c o n t r ô l a n t   l ' a d m i s s i o n   38  qui,  couplés  à  des  moyens  de  comp- 
tage  non  r e p r é s e n t é s ,   pe rme t t en t   de  former  les  lo ts   d'un  nombre  d é t e r -  
miné  de  rouleaux  dans  V e m p i l e u s e .  

Pour  pe rmet t re   le  t r a i t e m e n t   de  p rodu i t s   de  dimensions  e t / o u  

15  de  forme  v a r i a b l e s ,   les  parois   9  de  Vempi l euse   sont  de  p r é f é r e n c e  

r é g l a b l e s ,   par  exemple  au  moyen  de  vér ins   d isposés   l a t é r a l e m e n t .  

De  la  même  façon,  l ' e s p a c e   o f f e r t   aux  rouleaux  est   d é l i m i t é  

dans  la  longueur  par  une  butée  f r o n t a l e .   Cette  butée  est   éga l emen t  
r é g l a b l e   en  fonc t ion   de  la  longueur  des  r o u l e a u x .  

20  Dans  le  mode  p r é s e n t é ,   l ' i n t r o d u c t i o n   des  rouleaux  dans  Vem-  

p i l euse   se  f a i t   par  g r a v i t é .   Dans  d ' a u t r e s   c o n f i g u r a t i o n s ,   l o r s q u e  
V e m p i l e u s e   n ' e s t   pas  v e r t i c a l e ,   il  est   poss ib l e   de  p révo i r   des  moyens 
de  chargement  t r a d i t i o n n e l s   t e l s   que  des  pousso i r s   ac t ionnés   par  des 

v é r i n s ,   le  fonc t ionnement   r e s t a n t   s ens ib lemen t   le  même. 

25  Lorsque  le  lot   de  rouleaux  c o n s t i t u a n t   l ' é l é m e n t   m o d u l a i r e  

est   rassemblé ,   la  t rappe  ou  les  moyens  é q u i v a l e n t s   39,  qui  r e t e n a i e n t  
les  rouleaux  s ' o u v r e n t   l i b é r a n t   ces  d e r n i e r s   qui  passen t   dans  un  d i s p o -  
s i t i f   11  e f f e c t u a n t   le  c e i n t u r a g e   du  module .  

Ce  d i s p o s i t i f   11  est   formé  de  deux  parois   v e r t i c a l e s   12,  r é -  

30  g lab les   comme  les  parois   9  de  V e m p i l e u s e .  

Long i tud ina l emen t ,   les  rouleaux  sont  maintenus  par  des  b u t é e s  

non  r e p r é s e n t é e s .  
L ' e x t r é m i t é   i n f é r i e u r e   de  ce  d i s p o s i t i f   est  fermée  par  une 

paroi  mobile  48  dont  les  mouvements  de  t r a n s l a t i o n   sont  assurés   par  des 

35  moyens  tel  qu'un  vérin  14  ou  des  moyens  a n a l o g u e s .  
L ' e n t r é e   du  d i s p o s i t i f   11  est   ouverte   et  fermée  par  des 

moyens  46,  47  pouvant  former  une  butée  capable  de  suppor te r   l ' e f f o r t   de 

compression  qui  est  imposé  aux  rouleaux  5.  

Un  double  film  16  de  c e i n t u r a g e   est   placé  à  V e n t r é e   du  d i s -  
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p o s i t i f   11.  Il  se  déroule  à  p a r t i r   des  d é v i d o i r s   17. 

Les  rouleaux  42,  43  sur  l e s q u e l s   passen t   ces  deux  fi lms  s o n t  
animés  du  même  mouvement  d ' o u v e r t u r e   et  de  fe rmeture   que  les  r o u l e a u x  

de  butée  46,  47  pour  l a i s s e r   e n t r e r   les  rouleaux  de  f eu t r e   5  dans  l e  

5  d i s p o s i t i f   11. 

Un  ensemble  de  soudage  des  deux  fi lms  est   d isposé   imméd ia t e -  

ment  au-dessus   des  rouleaux  formant  b u t é e .  

Le  fonc t ionnement   du  d i s p o s i t i f   11,  en  dé t a i l   et  en  f a i s a n t  

plus  spéc ia l emen t   r é f é r e n c e   à  la  f igure   9,  est   le  s u i v a n t .  

10  Les  rouleaux  ou,  sur  la  f igure   9,  les  co l i s   de  forme  parai  1  é -  

l ë p i p é d i q u e   t r a n s p o r t é s   par  exemple  par  un  convoyeur  à  bande  37  se  p r é -  

s en t en t   à  l ' e n t r é e   de  V  empileuse  7  à  p la t   et  dans  le  sens  de  l e u r  

longueur .   Le  premier  c o l i s   est   e n t r a i n é   au-dessus   de  V e m p i l e u s e   et  p a r  

g l i s s emen t   sur  deux  bras  e scamotab les   38,  v ien t   en  appui  sur  la  b u t é e  

15  f r o n t a l e   36.  

La  présence  du  c o l i s   au  con t ac t   de  c e t t e   butée  provoque  l ' o u -  

ve r tu re   des  bras  38  ;  le  co l i s   guidé  en t re   les  paro is   l a t é r a l e s   9 ,  

rég lées   au  moyen  des  vér ins   35,  tombe  par  g r a v i t é   sur  des  bras  é c l i p s a -  

bles  39  formant  le  fond  de  V e m p i l e u s e .  

20  Les  bras  s u p é r i e u r s   38  se  r e fe rment   a u s s i t ô t   pour  r e c e v o i r   l e  

second  c o l i s   et  le  cycle  p r écéden t   est   r e p r o d u i t   j u s q u ' à   ce  que  le  nom- 

bre  de  co l i s   programmé  pour  la  format ion  d'un  module  so i t   a t t e i n t .  

Lorsque  c e t t e   c o n d i t i o n   est   rempl ie ,   les  bras  i n f é r i e u r s   39 

de  V e m p i l e u s e   s ' e f f a c e n t   et  l ' e n s e m b l e   des  co l i s   contenus  dans  V e m p i -  

25  leuse  descend  par  g r a v i t é   sur  le  film  de  c e i n t u r e   16  tendu  en t re   l e s  

deux  ensembles  de  rouleaux  p inceurs   40,  41,  et  r eposan t   sur  des  r o u -  

leaux  de  guidage  du  film  42,  43.  Les  rouleaux  de  guidage  sont  s o l i d a i -  

res  de  l ' en semb le   non  r e p r é s e n t é   s u p p o r t a n t   des  bar res   de  soudure  4 4 ,  

45  et  deux  butées  mobiles  à  rouleaux  46,  47.  Suivant   sa  p o s i t i o n ,   c e t  

30  ensemble  dégage  ou  obture  l ' e n t r é e   du  d i s p o s i t i f   11. 

Les  deux  butées  46,  47  é t an t   é c a r t é e s   l a t é r a l e m e n t   ( c ô t é  

d r o i t   de  la  f igure   9),  le  lo t   de  c o l i s   qui  est   soutenu  par  le  film  de 

c e i n t u r e   descend  dans  le  d i s p o s i t i f   11.  

Les  deux  ensembles  rouleaux  p inceurs   40,  41  d é l i v r e n t   le  f i l m  

35  16  au  fur  et  à  mesure  de  la  descen te   du  module  ent re   les  paro i s   r é g l a -  

bles  12  du  d i s p o s i t i f   11. 

Lorsque  le  lot  de  co l i s   v ien t   reposer   sur  le  fond  du  d i s p o s i -  

t i f   11  c o n s t i t u é   par  exemple  d'un  t r a n s p o r t e u r   à  bande  48  dont  le  n i -  

veau  est   r é g l a b l e   en  fonc t ion   de  la  hauteur   des  c o l i s   formant  le  module 
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avant  compress ion,   les  deux  butées  s u p é r i e u r e s   46,  47  se  r e f e r m e n t  

( p a r t i e   gauche  de  la  f igure   9)  et  les  rouleaux  p inceurs   40,  41  a r r ê t e n t  
le  dêvi  dément  du  film  de  c e i n t u r e .   Dans  le  même  temps,  un  nouveau  c y c l e  
de  format ion  du  lo t   de  co l i s   est  commencé  dans  Vempi l euse   7 .  

5  Les  paro is   12  peuvent  s ' é c a r t e r   l égèrement ,   le  fond  du  d i s p o -  
s i t i f   se  déplace  v e r t i c a l e m e n t   de  bas  en  haut  en t ra i   né  par  un  sys tème 
mécanique  à  chai  ne,  non  r e p r é s e n t é ,   commandé  par  un  m o t o v a r i a t e u r .   Ce 

système  peut  ê t re   remplacé  par  un  vérin  pneumatique  ou  hydrau l ique   14. 

Les  co l i s   formant  le  module  se  t r ouven t   a lors   comprimés  e n t r e  

10  les  butées  46,  47  et  le  t r a n s p o r t e u r   48 .  

Simul tanément ,   l ' e x c é d e n t   de  film  venant  de  la  compres s ion  
des  co l i s   est   récupéré   par  le  mouvement  de  pant ins   49,  50  se  d é p l a ç a n t  

comme  r e p r é s e n t é   sur  la  p a r t i e   gauche  de  la  f igure   9.  L ' ë c a r t e m e n t   des  

paro is   12  au  cours  de  c e t t e   opé ra t ion   f a c i l i t e   le  déplacement  du  f i l m  

15  le  long  du  module  (en  é v i t a n t   notamment  la  format ion  de  p l i s ) .  

Lorsque  la  hauteur   déterminée  en  fonct ion   de  la  compression  à 

o b t e n i r   est   a t t e i n t e ,   le  t r a n s p o r t e u r   48  s ' i m m o b i l i s e .  

Les  pan t ins   49,  50  aidés  par  les  rouleaux  p inceurs   40,  41  e t  
les  rouleaux  des  butées  46,  47  c o n t i n u e n t   I  ramener  l ' e x c é d e n t   de  f i l m  

20  j u s q u ' à   ce  qu'un  système  de  d é t e c t i o n ,   placé  sur  les  pan t ins   49,  50 

(même  longueur  de  film  à  ramener  pour  un  même  nombre  de  co l i s   à  la  même 

compression)   commande  leur  a r r ê t .   Le  film  est   a insi   tendu  sur  le  module .  

Les  barres   de  soudure  44,  45  sont  refermées  sur  les  deux 

br ins   de  film  qui  sont  soudés,   puis  coupés  par  un  sytème  de  coupe  à 

25  f r o i d .   La  c e i n t u r e   de  main t ien   est   r é a l i s é e .   Les  bar res   de  soudure  44 ,  

45  s ' o u v r e n t   et  les  pan t ins   49,  50  r é cupè ren t   le  "mou"  rés idue l   du  f i l m  

après  écar tement   des  rouleaux  p inceurs   40,  41.  Ces  de rn i e r s   se  r e f e r -  

ment  en su i t e   dans  l ' a t t e n t e   d'un  nouveau  c o l i s .   Le  t r a n s p o r t e u r   48,  s u r  

lequel  repose  main tenant   le  module  entouré   de  sa  c e i n t u r e ,   r e d e s c e n d  

30  j u s q u ' à   son  niveau  de  dépar t   pour  évacuer  le  co l i s   vers  la  t ab le   d ' em-  

p i l a g e .  

Avantageusement ,   les  films  16  c e i n t u r a n t   l ' é l é m e n t   m o d u l a i r e  

s ' é t e n d e n t   sur  la  majeure  p a r t i e   des  c o l i s .   Le  c e i n t u r a g e   a ins i   r é a l i s é  

prenant   appui  sur  une  la rge   sur face   n'a  pas  tendance  à  péné t r e r   dans  l e  

35  f e u t r e .   Il  n ' e s t   donc  pas  n é c e s s a i r e   de  d i spose r   des  éléments  de  p r o -  
t e c t i o n   r i g i d e s   ent re   ces  moyens  c e i n t u r a n t   les  co l i s   et  les  co l i s   eux-  

mêmes,  comme  c ' e s t   le  cas  dans  les  t echniques   a n t é r i e u r e s   met tan t   en 

oeuvre  un  ce rc l age   au  moyen  de  l i ens   de  f a i b l e   é p a i s s e u r .   De  p r é f é r e n -  

ce,  le  c e i n t u r a g e   recouvre  au  moins  les  deux  t i e r s   de  la  longueur  des  
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col  1  s  . 
Le  film  u t i l i s é   est   avantageusement   un  film  de  p o l y é t h y l è n e ,  

d ' é p a i s s e u r   comprise  en t re   40  et  100  m i c r o m è t r e s .  

Lorsque  les  modules  sont  c o n s t i t u é s   à  p a r t i r   de  rou leaux ,   l a  

5  compression  qui  est   imposée  var ie   su ivan t   le  taux  de  compression  à 

l ' e n r o u l e m e n t .   Il  va  de  soi  que  plus  le  taux  de  compression  i n i t i a l   e s t  

é levé ,   plus  f a i b l e   est   la  déformat ion  qui  peut  ê t re   imposée  sans  a l t é -  

rer  la  q u a l i t é   des  f e u t r e s .   Cependant,   même  pour  les  taux  de  compres -  

sion  t rès   é levés   à  l ' e n r o u l e m e n t ,   une  c e r t a i n e   déformat ion   e s t  

10  p o s s i b l e   à  la  format ion  du  module.  De  façon  géné ra l e ,   la  r éduc t ion   de 

volume  su i t e   à  la  compression  et  au  c e i n t u r a g e   du  module  peut  ê t re   a u s -  

si  f a i b l e   que  7  %  ou  moins  pour  les  p r o d u i t s   les  plus  comprimés  a n t é -  

r i eu remen t .   Pour  les  a u t r e s ,   la  compression  peut  ê t re   plus  é levée  ma is  

de  p r é f é r e n c e   ne  dépasse  pas  20  %. 

15  La  compression  des  rouleaux  dans  tous  les  cas  forme  des  mé- 

p l a t s   dans  les  zones  où  i l s   sont  au  con t ac t   les  uns  des  a u t r e s .   C e t t e  

déformat ion  assure   une  bonne  s t a b i l i t é   du  module  pour  au tan t   que  l e  

nombre  de  rouleaux  ne  so i t   pas  trop  é levé .   Avantageusement ,   le  nombre 

de  rouleaux  ne  doi t   pas  dépasser   6  et  de  p r é f é r e n c e   est   de  3  ou  4 .  

20  Les  dimensions  t r a d i t i o n n e l l e s   des  rouleaux  et  c e l l e s   des  

fardeaux  c o n s t i t u é s   commandent  ces  nombres.  Le  d iamètre   des  r o u l e a u x  

es t   o r d i n a i r e m e n t   compris  ent re   600  mm  et  300  mm. 

Un  exemple  typique  selon  l ' i n v e n t i o n   cor respond  I  des  f e u t r e s  

de  masse  volumique  11,5  kg/m3  à  l ' é p a i s s e u r   nominale  ( c ' e s t - à - d i r e   g a -  

25  r a n t i e   à  l ' u t i l i s a t i o n )   de  80  mm  et  de  9  m  de  longueur .   Ces  f e u t r e s  

sont  enroulés   avec  un  taux  de  compression  de  5,7  en  rouleaux  de  d iamè-  

tre  400  mm  env i ron ,   l e s q u e l s   sont  rassemblés   en  é léments   m o d u l a i r e s  

comprenant  4  r o u l e a u x .  

Le  film  de  c e i n t u r a g e   ramène  l ' en semble   des  quat re   rouleaux  à 

30  une  hauteur   de  1550  mm  so i t   moins  de  5  %  de  compress ion.   La  s t a b i l i t é  

dans  ce  cas  r é s u l t e   des  f r o t t e m e n t s   qui  s ' e x e r c e n t   entre   le  film  de 

c e i n t u r a g e   et  l ' e n v e l o p p e   des  rouleaux  et  aussi  des  dé fo rmat ions   des  

rouleaux  eux-mêmes. 

Les  éléments  modu la i r e s ,   dans  la  forme  p r é sen t ée   à  la  f i g u r e  

35  1,  sont  évacués  l a t é r a l e m e n t   du  d i s p o s i t i f   de  compression  et  sont  r e -  

pris   par  un  convoyeur  21.  Ils  sont  amenés  à  p la t   j u s q u ' à   une  t ab le   é l é -  

v a t r i c e   22  sur  l a q u e l l e   p l u s i e u r s   modules  sont  empilés  par  des  moyens 

t r a d i t i o n n e l s   de  manutent ion  a u t o m a t i q u e .  

Even tue l l ement   pour  bien  s o l i d a r i s e r   les  modules  ent re   eux ,  
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un  adhés i f   peut  ê t re   appl iqué   sur  leurs   faces  en  con tac t .   L ' a d h é s i f   e s t  

l o c a l i s é   de  p r é fé rence   sur  le  film  c e i n t u r a n t   chaque  module .  

L ' expé r i ence   montre  qu'un  empilement  des  modules  sur  leur   f a -  

ce  est   moins  s t ab l e   pour  la  formation  de  fardeaux  élevés  que  celui   c o r -  

5  respondant   aux  rouleaux  en  p o s i t i o n   v e r t i c a l e .   Autrement  d i t ,   l e s  

rouleaux  sont  moins  déformables   sous  l ' e f f e t   d'une  charge  dans  le  sens  

de  leur   longueur .   Pour  c o n s t i t u e r   les  fa rdeaux ,   un  groupe  de  modules 

c o n s t i t u é   comme  indiqué  précédemment  est   a lors   de  p ré fé rence   d i s p o s é  

v e r t i c a l e m e n t   par  b a s c u l e m e n t .  

0  La  couche  de  modules  a insi   c o n s t i t u é e ,   dans  l a q u e l l e   les  r ou -  

leaux  sont  d isposés   v e r t i c a l e m e n t ,   est   s a i s i e   au  moyen  d'une  pince  de 

préhens ion   24  et  déposée  sur  une  p a l e t t e   25.  Selon  la  hauteur   de  c e t t e  

couche,  c ' e s t - à - d i r e   la  hauteur   des  rouleaux  en  p o s i t i o n   v e r t i c a l e ,   on 

superpose  2  couches  ou  p l u s .  

5  La  s t a b i l i t é   v e r t i c a l e   de  l ' a s s e m b l a g e   r é a l i s é   dans  c e s  

c o n d i t i o n s   est   t e l l e   qu ' ap rès   format ion  du  fa rdeau ,   comme  il  va  ê t r e  

indiqué  c i - a p r è s ,   il  es t   p o s s i b l e   sans  r i sque   d ' a f f a i s s e m e n t ,   de  g e r b e r  

p l u s i e u r s   fardeaux  sur  les  a i r es   d ' e n t r e p o s a g e .  

La  p a l e t t e   p o r t a n t   l ' ensemble   des  deux  couches  superposées   de 

10  modules  passe  sur  une  machine  à  bande ro le r   de  type  t r a d i t i o n n e l .  

Cette  machine  schémat i sée   en  23  comporte  une  t ab le   t o u r n a n t e  

26  su ivan t   un  axe  v e r t i c a l .   Au-dessus  du  f a rdeau ,   la  bandero leuse   com- 

porte   un  p la teau   33  mobile  dans  le  sens  v e r t i c a l .   Ce  p la teau   v i e n t  

s ' a p p l i q u e r   au  sommet  du  fardeau  qu ' i l   m a i n t i e n t   en  p o s i t i o n   p e n d a n t  

25  l ' o p é r a t i o n .   A  cet  e f f e t ,   le  p la teau   p resseur   est   mobile  en  r o t a t i o n  

su ivan t   le  même  axe  que  celui   de  la  t ab le   t ou rnan t e   26.  

Un  bâti   suppor te   un  c h a r i o t   mobile  v e r t i c a l e m e n t .   Le  c h a r i o t  

porte  un  bras  sur  lequel  est   disposé  un  dév ido i r   27  et  un  système  de 

p r é é t i r a g e   et  de  r é g u l a t i o n   de  la  t ens ion   pe rme t t an t   d ' a p p l i q u e r   l e  

30  film  avec  une  tens ion   déterminée  sur  le  fa rdeau .   Cette  t e n s i o n ,   comme 

indiqué  précédemment,  peut  ê t re   v a r i a b l e   de  façon  par  exemple  à  r é d u i r e  

la  compression  aux  coins  du  f a r d e a u .  

Cette  d i s p o s i t i o n   es t   s o u h a i t a b l e   lorsque   les  éléments  cons -  

t i t u a n t   le  fardeau  p r é s e n t e n t   des  a r ê t e s   anguleuses .   Lorsque,  comme 

35  dans  le  mode  p r é s e n t é ,   les  coins  du  fardeau  sont  c o n s t i t u é s   par  l e s  

su r faces   courbes  des  rouleaux  de  f e u t r e s ,   la  modulation  de  la  t e n s i o n  

du  film  est  de  moindre  i n t é r ê t .  

Le  fonc t ionnement   de  ce  type  de  machine  t r a d i t i o n n e l l e   pe rmet  

la  mise  en  place  de  l ' e x t r é m i t é   du  film  sur  la  charge  à  enve lopper ,   l a  
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r o t a t i o n   de  la  charge  en t ra i   née  par  la  t ab le   t ou rnan te   avec  une  p r o -  

g ress ion   s imul tanée   du  c h a r i o t   p o r t a n t   le  dév ido i r   dans  un  sens  v e r t i -  

cal .   La  v i t e s s e   de  p rog re s s ion   est   également  r é g l a b l e   ce  qui  permet  de 

f a i r e   v a r i e r   le  recouvrement   des  sp i r e s   s u c c e s s i v e s ,   et  de  manière  gé -  

5  néra le   le  mouvement  v e r t i c a l   peut  ê t r e   programmé  de  sor te   que  la  p r o -  

g ress ion   a i t   l ieu  de  façon  d i f f é r e n c i é e   selon  le  niveau  de  la  c h a r g e  

i n t é r e s s é e .   Ainsi  p l u s i e u r s   tours   peuvent  ê t re   e f f e c t u é s   au  début  du 

bandero lage   sans  que  le  c h a r i o t   p o r t a n t   le  dév ido i r   ne  so i t   d é p l a c é  

pour  a s s u r e r   un  p a r f a i t   arr image  de  la  bande  et  plus  encore  une  bonne 

10  s o l i d a r i s a t i o n   ent re   la  p a l e t t e   et  la  première  couche  de  modules.  Ce 

type  de  machine  permet  également  la  pose  automat ique  d'une  c o i f f e   au 

sommet  de  la  c h a r g e .  

La  pose  de  la  c o i f f e   est   r é a l i s é e   par  un  ensemble  d isposé   s u r  

un  c h a r i o t   mobile  se  dép l açan t   sur  un  rai l   h o r i z o n t a l .   L 'ensemble  du 

15  ra i l   et  du  c h a r i o t   qu ' i l   por te   est   f ixé  sur  le  bâti  v e r t i c a l   et  p e u t  

ê t re   réglé   en  fonc t ion   de  la  hauteur   du  fardeau  à  r e c o u v r i r .  

Le  c h a r i o t   porte   un  dév ido i r   pour  le  film  c o n s t i t u a n t   l a  

c o i f f e   et  des  moyens  pour  couper  le  f i l m .  

Pour  poser  la  c o i f f e   le  p la teau   p r e s seu r   est   re levé   (en  p o s i -  

20  t ion  p o i n t i l l é e   sur  les  f i g u r e s   2  et  6),  le  c h a r i o t   et  son  d é v i d o i r ,  

schémat i sés   en  54,  passen t   au-dessus   du  fardeau  en  dé rou l an t   le  f i l m  

qui  recouvre  le  sommet  du  f a r d e a u .  

Le  c h a r i o t   ayant  placé  le  f i lm,  c e l u i - c i   est  coupé  et  e s t  

complètement  détaché  de  l ' e n s e m b l e   porté  par  le  c h a r i o t   pour  se  d é p o s e r  

25  sur  le  f a r d e a u .  

Le  p la teau   p r e s seu r   33  est   e n s u i t e   aba issé   pour  m a i n t e n i r   de 

nouveau  le  f a r d e a u .  

La  pose  de  la  c o i f f e   55  peut  ê t re   opérée  a v a n t a g e u s e m e n t  

après  le  banderolage   ascendant   et  avant  le  banderolage   descendant   pour  

30  le  ma in t en i r   tout   en  c o n f e c t i o n n a n t   un  revêtement   p r o t é g e a n t   le  f a r d e a u  

cont re   les  i n t e m p é r i e s .  

Si,  par  a i l l e u r s ,   un  film  a  été  déposé  sur  la  p a l e t t e   a v a n t  

le  chargement  de  c e l l e - c i   comme  indiqué  précédemment,  on  c o n s t i t u e   une 

enveloppe  complète  du  f a r d e a u .  

35  A  t i t r e   d 'exemple ,   pour  e f f e c t u e r   le  banderolage   d'un  ensem- 

ble  tel  que  d é c r i t   précédemment,  on  u t i l i s e   avantageusement   un  film  de 

po lyé thy l ène   de  20  micromètres   d ' é p a i s s e u r   et  de  500  mm  de  l a r g e u r .   De 

façon  géné ra l e ,   l ' é p a i s s e u r   du  film  est   cho i s i e   de  manière  qu ' i l   se  

prête   à  une  c e r t a i n e   e x t e n s i o n .   Pour  un  film  de  po lyé thy l ène   on  c h o i s i t ,  
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par  exemple,  une  é p a i s s e u r   comprise  ent re   15  et  25  micromèt res .   Ce  f i l m  

est   enroulé  en  sp i r e s   qui  se  r ecouvren t   pour  moi t i é .   Un  double  e n r o u l e -  

ment  ascendant   et  descendant   est   e f f e c t u é   avec  la  pose  au  sommet  d ' u n e  

c o i f f e   en  po lyé thy l ène   de  50  à  180  m i c r o m è t r e s .  

5  En  tous  points   le  fardeau  est   donc  maintenu  par  un  e n r o u l e -  

ment  dont  l ' é p a i s s e u r   t o t a l e   est   de  l ' o r d r e   de  80  m i c r o m è t r e s .  

La  s t a b i l i t é   de  l ' en semble   a insi   c o n s t i t u é   est   r e m a r q u a b l e .  
Elle  permet  le  gerbage  de  deux  fardeaux  l 'un   sur  l ' a u t r e   sans  a d j o n c -  

t ion  d'aucun  élément  i n t e r c a l a i r e .  

10  Le  s tockage  à  l ' a i r   l i b r e   est   p o s s i b l e ,   la  p luie   ne  p é n é t r a n t  

pas  dans  le  f a r d e a u .  

La  s o l i d i t é   de  l ' ensemble   est   t e l l e   q u ' e l l e   permet  le  t r a n s -  

port   sur  wagons  p la teaux   avec  pour  simple  f i x a t i o n   des  sangles   p a s s é e s  

dans  des  " r a n c h e r s " .  

15  Pour  l ' u t i l i s a t e u r ,   le  fardeau  du  type  de  l ' i n v e n t i o n   p r é s e n -  

te  l ' a v a n t a g e   de  pouvoir  ê t re   success ivement   décomposé  en  couches  p u i s  

en  modules  et  rouleaux  au  fur  et  à  mesure  des  beso ins ,   la  p a r t i e   du 

fardeau  non  u t i l i s é e   r e s t a n t   sous  forme  d'un  ensemble  s t a b l e .  

Il  faut   également  remarquer  la  grande  souplesse   d ' u t i l i s a t i o n  

20  de  ce  mode  de  f a r d e l a g e   qui  permet  d ' a s semble r   des  couches  de  dimen- 

sions  va r i ées   en  fonc t ion   des  beso ins .   Il  peut  ê tre   avantageux  a i n s i  

d ' a s s e m b l e r   des  rouleaux  de  hauteurs   d i f f é r e n t e s   dans  le  but,  par  exem- 

ple,   de  c o n s t i t u e r   des  fardeaux  p r é s e n t a n t   le  g a b a r i t   le  plus  a p p r o p r i é  

aux  exigences  des  moyens  de  t r a n s p o r t s   u t i l i s é s ,   qu ' i l   s ' a g i s s e   de  che -  

25  min  de  fer  ou  de  la  r o u t e .  

Le  second  mode  r e p r é s e n t é   sur  les  f i gu res   est   d é c r i t   dans  l a  

su i t e   de  façon  plus  sommaire  en  ra ison  de  la  s i m i l i t u d e   de  nombreuses 

étapes  de  ce  cond i t ionnemen t   avec  celui   qui  p r é c è d e .  

Dans  cet  exemple,  le  p rodu i t   est   c o n s t i t u é   par  des  panneaux 

30  de  f eu t r e   r e c t a n g u l a i r e s .  

Ces  panneaux  sont  regroupés  en  co l i s   u n i t a i r e s   dans  l e s q u e l s  

i l s   sont  comprimés.  De  façon  t r a d i t i o n n e l l e ,   on  rassemble  ainsi   dans 

une  même  enveloppe  de  3  à  20  panneaux  par  c o l i s .   Le  nombre  de  panneaux 

est   tel  de  p r é f é r e n c e ,   que  la  hauteur   des  panneaux  ( c ' e s t - à - d i r e   l a  

35  somme  des  é p a i s s e u r s )   à  l ' é t a t   comprimé  ne  so i t   pas  s u p é r i e u r e   à  l a  

l a rgeu r   de  ces  panneaux.  Ceci  permet  d ' é v i t e r   des  déformat ions   des  co -  

l i s   qui  s e r a i e n t   p r é j u d i c i a b l e s   à  la  formation  des  modules  puis  des  

fardeaux  s t a b l e s .  

La  compression  et  le  maint ien  de  c e t t e   compression  p o s e n t  
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pour  les  panneaux  des  problèmes  p a r t i c u l i e r s .   Dans  le  cas  des  r o u l e a u x  

de  f e u t r e ,   le  rouleau  absorbe  lui-même  la  majeure  p a r t i e   de  la  r é a c t i o n  

à  la  compress ion.   L 'enveloppe  u t i l i s é e   ne  supporte   que  des  forces   l i m i -  

tées .   Dans  les  co l i s   de  panneaux,  l ' e n v e l o p p e   doi t   r é s i s t e r   à  toute   l a  

5  r é ac t i on   à  la  c o m p r e s s i o n .  

En  plus  de  la  r é s i s t a n c e   accrue  que  d e v r a i t   p r é s e n t e r   l ' e n v e -  

loppe  si  les  taux  de  compression  é t a i e n t   augmentés,   ce  qui  p o u r r a i t   l e  

cas  échéant   ê tre   obtenu  par  l ' u t i l i s a t i o n   de  fi lms  plus  épa i s ,   c e t t e  

augmentat ion  a u r a i t   pour  conséquence  une  o v a l i s a t i o n   des  co l i s   qui  n u i -  

10  r a i t   à  leur   rassemblement   u l t é r i e u r   sous  forme  d ' é l ément   m o d u l a i r e .  

Ains i ,   à  t i t r e   d 'exemple ,   pour  des  panneaux  de  masse  vo lumi -  

que  14  kg/m3  de  75  mm  d ' é p a i s s e u r   nominale,   le  taux  de  compression  dans 

les  co l i s   u n i t a i r e s   ne  dépasse  pas  h a b i t u e l l e m e n t   2  et  se  s i t ue   le  p l u s  

souvent  aux  envi rons   de  1 , 5 .  

15  La  compression  et  la  format ion  des  co l i s   u n i t a i r e s   est   e f f e c -  

tuée  su ivan t   des  modes  t r a d i t i o n n e l s .  

Par  exemple,  les  panneaux  d é l i v r é s   par  une  empileuse  28  en 

nombre  p rédé te rminé   sont  comprimés  ent re   deux  convoyeurs  convergen ts   29 

et  30.  A  la  s o r t i e   de  c e t t e   compress ion,   i l s   sont  enveloppés  dans  une 

20  f e u i l l e   de  polymère  r é t r a c t a b l e   tout   en  é t an t   maintenus  à  l ' é t a t   com- 

primé.  L 'enveloppe   de  polymère  est  formée  à  p a r t i r   d'une  double  f e u i l l e  

provenant   des  d é v i d o i r s   31.  La  double  f e u i l l e ,   p r é a l a b l e m e n t   s o u d é e ,  

est   e n t r a i n é e   par  la  p r o g r e s s i o n   des  panneaux.  Une  fois   l ' en semble   de 

panneaux  34  engagé  sur  les  moyens  convoyeurs  56,  les  deux  f e u i l l e s   s o n t  

25  r a b a t t u e s   sur  la  face  p o s t é r i e u r e   de  l ' ensemble   et  sont  soudées  en 

bout.  Les  f e u i l l e s   sont  soudées  Tune   à  l ' a u t r e   su ivan t   deux  l ignes   pa -  
r a l l è l e s   t rès   v o i s i n e s .   Les  f e u i l l e s   sont  découpées  en t re   les  deux  l i -  

gnes  de  soudure.   Le  co l i s   a ins i   c o n s t i t u é ,   l ' e n v e l o p p e   est   r é t r a c t é e  

aux  ex t r émi t é s   par  c h a u f f a g e .  

30  Les  co l i s   a insi   enveloppés  sont  d i r i g é s   comme  précédemment  

vers  une  empileuse  7  et  un  d i s p o s i t i f   11  pour  la  c o n s t i t u t i o n   d'un  é l é -  

ment  modulaire   32  ( f i gu re   6).  La  même  i n s t a l l a t i o n   est  u t i l i s é e   pour  

les  rouleaux  et  pour  les  co l i s   de  panneaux  si  n é c e s s a i r e   en  m o d i f i a n t  

les  dimensions  au  moyen  des  paro is   l a t é r a l e s   r é g l a b l e s   et  des  b u t é e s  

35  l o n g i t u d i n a l e s .  

La  p r i n c i p a l e   d i f f é r e n c e   à  ce  stade  du  cond i t ionnement   v i e n t  

du  f a i t   qu ' i l   est  avantageux  à  la  format ion  du  module  d ' e f f e c t u e r   une 

compression  supp lémen ta i r e   s u b s t a n t i e l l e   des  panneaux .  

Le  problème  de  la  r é s i s t a n c e   de  l ' e n v e l o p p e   des  co l i s   à  l a  
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r é a c t i o n   des  f e u t r e s   se  pose  de  nouveau  pour  la  c o n s t i t u t i o n   des  é l é -  

ments  modula i res .   Le  s u r c r o i t   de  compression  imposé  doi t   ê t re   ma in t enu  

par  le  film  de  c e i n t u r a g e .   Il  est   cependant   r e l a t i v e m e n t   f a c i l e   de  s a -  

t i s f a i r e   ce t t e   cond i t ion   du  f a i t   que  Ton  peut  c h o i s i r   la  nature  du 

5  film  sans  autre   c o n t r a i n t e .   En  p a r t i c u l i e r ,   il  n ' e s t   pas  n é c e s s a i r e  

d ' a v o i r   un  film  r é t r a c t a b l e .   Le  film  choisi   T e s t   donc,  en  p r e m i e r  

l i eu ,   en  ra ison  de  sa  r é s i s t a n c e .   On  a t t e i n t   ainsi   sans  d i f f i c u l t é   des  

taux  de  compression  a l l a n t   j u s q u ' à   3  ou  p l u s .  

A  l ' e x p é r i e n c e ,   on  c o n s t a t e   qu ' i l   est   p r é f é r a b l e   de  l i m i t e r  

0  le  nombre  de  panneaux  par  c o l i s .   Le  f r a c t i o n n e m e n t   de  l ' ensemble   c o n s -  

t i t u a n t   T é l é m e n t   modulaire   en  co l i s   plus  p e t i t s   et  plus  nombreux,  e s t  

un  élément  de  s t a b i l i t é   de  ce  module.  On  cons t a t e   encore  que  dans  l e  

module  c o n s t i t u é ,   les  déformat ions   du  type  o v a l i s a t i o n   d i s p a r a i s s e n t  

pour  tous  les  co l i s   à  l ' e x c e p t i o n   des  deux  co l i s   s i t u é s   aux  e x t r é m i t é s .  

5  La  l i m i t a t i o n   du  nombre  de  panneaux  de  chaque  c o l i s ,   et  p a r t i c u l i è r e -  

ment  de  ceux  placés  aux  e x t r é m i t é s ,   permet  donc  aussi  de  r e s t r e i n d r e  

les  e f f e t s   désavantageux  de  ces  déformat ions   à  un  plus  p e t i t   nombre  de 

panneaux.  
Bien  entendu,   pour  ma in t en i r   convenablement  les  d i f f é r e n t s  

>0  co l i s   e n t r a n t   dans  la  composi t ion  de  T é l é m e n t   modula i re ,   il  es t   p r é f é -  

rable  de  f a i r e   en  sor te   que  le  film  qui  le  c e i n t u r e   recouvre  la  t o t a -  

l i t é   ou  la  quasi  t o t a l i t é   de  la  longueur  des  panneaux .  

Comme  pour  les  modules  de  rouleaux,   la  c e i n t u r e   des  modules 

n ' e s t   pas  soumise  à  une  r é t r a c t i o n   thermique.   La  compression  est   o b t e -  

25  nue  par  le  jeu  du  d i s p o s i t i f   11.  Par  ce  d i s p o s i t i f   on  impose  une  com- 

p ress ion   légèrement   supé r i eu re   à  ce l l e   que  Ton  veut  é t a b l i r   dans  l e  

module  à  c o n s t i t u e r ,   puis  après  avoir   soudé  le  film  des t iné   à  former  l a  

c e i n t u r e ,   la  p ress ion   par  la  paroi  mobile  13  é tan t   re lâchée   les  c o l i s  

c e i n t u r é s   tendent   le  film  qui  m a i n t i e n t   la  compression  a d é q u a t e .  

30  La  r é a c t i o n   des  panneaux  ne  s ' e x e r c e   que  selon  la  d i r e c t i o n  

normale  à  la  sur face   de  ceux -c i .   Les  modules  c o n s t i t u é s   sont  posés  au-  

tomatiquement  sur  une  empileuse  22,  les  panneaux  reposan t   sur  la  f a c e  

du  module  co r r e spondan t   à  l ' é p a i s s e u r   des  panneaux.  Cette  face  est   p r a -  

t iquement   plane.  Les  déformat ions   sous  l ' e f f e t   de  la  p ress ion   ne  l a  

35  touchent   pas.  Ceci  permet  une  bonne  s u p e r p o s i t i o n   des  modules  comme  i n -  

diqué  à  la  f igure   7 .  

Dans  le  cas  r e p r é s e n t é ,   les  modules  sont  c o n s t i t u é s   à  p a r t i r  

de  3  co l i s   u n i t a i r e s .   Dans  d ' a u t r e s   exemples  avantageux,   les  modules 

sont  c o n s t i t u é s   de  4  ou  5  c o l i s .  
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Ces  modules  sont  empilés  sur  une  p a l e t t e   par  des  bras  p r é h e n -  

seurs ,   en  nombre  dé te rminé ,   de  façon  à  c o n s t i t u e r   un  fardeau  de  dimen- 

sions  app rop r i ée s   pour  le  s tockage  et  le  t r a n s p o r t .   Le  f a r d e a u  

c o n s t i t u é   est   ensu i t e   banderolé   dans  les  mêmes  c o n d i t i o n s   que  précédem- 

5  ment  ( f i gu re   8 ) .  

Le  banderolage   est   condui t   dans  les  mêmes  c o n d i t i o n s   que  p o u r  

les  r o u l e a u x .  

On  o b t i e n t   des  fardeaux  de  grande  hauteur   (2500  mm  ou  p l u s )  

et  qui  sont  d'une  t rès   bonne  s t a b i l i t é   au  point   q u ' i l s   peuvent  ê t r e  

10  gerbés  sans  d i f f i c u l t é .   Comme  précédemment,  ces  fardeaux  peuvent  ê t r e  

exposés  aux  i n t e m p é r i e s .   Ils  r é s i s t e n t   bien  aux  manutent ions   a u t o m a t i -  

ques  et  peuvent  ê t re   t r a n s p o r t é s   sans  ê t re   c o u v e r t s .  

15 
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REVENDICATIONS 

1.  Condi t ionnement   de  p rodu i t s   f ibreux  compress ib l e s   dans 

lequel  les  p r o d u i t s ,   é v e n t u e l l e m e n t   p ré regroupés   et  comprimés,  sont  i n -  

t r o d u i t s   dans  un  d i s p o s i t i f   de  compression  (11)  en  nombre  p r é d é t e r m i n é  

5  su ivan t   un  empilement  r é g u l i e r ,   un  film  (16)  entoure  cet  empi l emen t ,  

sont  comprimés  dans  le  sens  de  l ' e m p i l e m e n t ,   le  film  est  co l l é   ou  soudé 

sur  lui-même  de  manière  à  c e i n t u r e r   l ' emp i l emen t   et  la  compres s ion  

exercée  au  moyen  du  d i s p o s i t i f   est  r e l â c h é e ,   la  r é ac t i on   des  p r o d u i t s  

t endant   le  film  formant  c e i n t u r e   à  la  p é r i p h é r i e   de  l ' e m p i l e m e n t .  

.0  2.  Condi t ionnement   selon  la  r e v e n d i c a t i o n   1  dans  lequel  l e  

film  (16)  en tou ran t   l ' e m p i l e m e n t   est  disposé  à  l ' e n t r é e   du  d i s p o s i t i f  

de  compression  (11)  et  e n t r a i n é   par  les  p rodu i t s   eux-mêmes  dans  l e u r  

p r o g r e s s i o n ,   et  ce  film  est   tendu  lorsque  l ' emp i l emen t   est   comprimé 

avant  de  procéder   à  son  c o l l a g e .  

L5  3.  Condi t ionnement   selon  la  r e v e n d i c a t i o n   1  ou  la  r e v e n d i c a -  

t ion  2  dans  lequel  le  film  (16)  en tou ran t   l ' emp i l emen t   est   c o n s t i t u é   à 

p a r t i r   de  deux  f e u i l l e s   d i s t i n c t e s   p r éa l ab l emen t   c o l l é e s   ou  t he rmosou-  

dées  à  leur  e x t r é m i t é ,   ces  f e u i l l e s   provenant   de  deux  dév ido i r s   (17)  

s i tués   de  par t   et  d ' a u t r e   du  t r a j e t   des  p rodu i t s   e n t r a n t   dans  le  d i s p o -  

?0  s i t i f   de  compression,   la  compression  f a i t e ,   et  chaque  f e u i l l e   é t a n t  

tendue  sur  l ' e m p i l e m e n t ,   les  f e u i l l e s   sont  c o l l é e s   Tune   à  l ' a u t r e   p a r  

thermosoudage  de  par t   de  d ' a u t r e   d'un  t r a i t   de  coupe  a s su ran t   d ' u n e  

par t   la  l i b é r a t i o n   de  T e m p i l e m l e n t   c e i n t u r é ,   de  l ' a u t r e   la  f o r m a t i o n  

de  la  double  f e u i l l e   co l l ée   prê te   à  r ecevo i r   un  nouvel  empilement  de 

25  p r o d u i t s .  

4.  Condi t ionnement   selon  Tune  des  r e v e n d i c a t i o n s   p r é c é d e n t e s  

dans  lequel  les  empilements  de  p rodu i t s   c e i n t u r é s   par  le  f i lm,  ou  é l é -  

ments  modu la i r e s ,   sont  rassemblés   en  p l u s i e u r s   couches  superposées   f o r -  

mant  un  fardeau  au  moyen  d'un  film  e x t e n s i b l e   banderolé   à  la  p é r i p h é r i e  

30  de  ces  couches  d ' é l éments   m o d u l a i r e s .  

5.  Condi t ionnement   selon  la  r e v e n d i c a t i o n   4  dans  lequel  l e s  

éléments  modula i res   sont  d isposés   sur  une  p a l e t t e   l a q u e l l e   est   é g a l e -  

ment  pr ise   dans  le  film  de  banderolage   de  sor te   que  la  p a l e t t e   so i t   so -  

l i d a i r e   du  fardeau  de  p r o d u i t .  

35  6.  Condi t ionnement   selon  la  r e v e n d i c a t i o n   4  ou  la  r e v e n d i c a -  

tion  5  dans  lequel  le  fardeau  est   couvert   à  son  sommet  d'une  c o i f f e  

débordant   sur  les  côtés  du  fardeau  maintenue  en  p o s i t i o n   par  des  e n r o u -  

lements  du  film  banderolé   sur  les  bords  de  la  co i f f e   r aba t t u s   sur  l e s  

c ô t é s .  
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7.  Condi t ionnement   selon  la  r e v e n d i c a t i o n   6  dans  lequel  l e  

fardeau  r e ç o i t   un  double  bandero lage   ascendant   et  descendant ,   la  c o i f f e  

é t an t   maintenue  entre   les  enroulements   co r r e spondan t   à  ces  deux  bande-  

roi  â g e s .  
5  8.  Condi t ionnement   selon  la  r e v e n d i c a t i o n   5  et  l ' une   des  r e -  

v e n d i c a t i o n s   6  ou  7  dans  lequel  un  film  de  p r o t e c t i o n   est   placé  sur  l a  

p a l e t t e   et  déborde  sur  les  côtés  de  c e l l e - c i   où  il  est  maintenu  par  l e  

b a n d e r o l a g e .  

9.  Condi t ionnement   selon  l ' une   des  r e v e n d i c a t i o n s   1  à  3  dans 

10  lequel  le  film  c e i n t u r a n t   les  p rodu i t s   est   un  film  de  p o l y é t h y l è n e  

d ' é p a i s s e u r   comprise  ent re   40  et  100  m i c r o m è t r e s .  

10.  Condi t ionnement   selon  Tune   des  r e v e n d i c a t i o n s   4  à  8  dans 

lequel  le  film  banderolé   est   un  film  de  po lyé thy l ène   de  17  à  25  m i c r o -  

m è t r e s .  
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