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Description

La présente invention est relative au condition-
nement de matériaux compressibles, et notamment
de feutres isolants en laine de verre ou autre laine
minérale, et vise plus particulierement la réalisation
de charges paletiisables d'encombrement réduit fa-
cilitant le transport et le stockage de tels produits.

Les matériaux isolants fibreux légers sont gé-
néralement conditionnés & I'état comprimé sous la
forme de rouleaux fermés par des emballages uni-
taires du type ceinture de papier ou enveloppe en
matiére plastique, essentiellement & base de polyé-
thylene, rétractés a la chaleur. Pour diminuer le
co(it des opérations de transport, notamment lors
des chargements et déchargements, et pour sim-
plifier le stockage, ces rouleaux sont généralement
assemblés par lots sur paleties. En pratique, la
taille de celles-ci doit &ire compatible avec les
dimensions des moyens de transport, camions ou
le plus souvent, wagons de chemin de fer. Ces
derniers limitent également la hauteur totale de la
charge palettisée, qui doit donc finalement respec-
ter un gabarit assez strict dans lequel entre un
nombre réduit de rouleaux.

D'autre part, et sauf & entourer la charge de
panneaux rigides de fagon & constituer des cages
protecirices assurant la définition du volume alloué
aux rouleaux - solution qui a évidemment pour
défaut d'accrofire considérablement le colit de la
charge -, les rouleaux doivent obligatoirement étre
montés debout, de sorte que le poids des rouleaux
constituant les couches supérieures agit perpendi-
culairement a la force radiale de compression exer-
cée lors de la constitution du rouleau. Dans ces
conditions, augmenter le nombre de rouleaux par
charge palettisée ne semble étre possible qu'en
réduisant le diamétre des rouleaux, donc en aug-
mentant le taux de compression lors de l'enroule-
ment. Cette solution, déja trés largement mise en
oeuvre, est toutefois réduite par la limite de com-
pression élastique du matériau ; rappelons que la
capacité isolante d'un matériau fibreux est fonction
directement de son épaisseur et qu'il n'est donc
pas question d'accepter une quelconque dégrada-
tion & ce niveau.

Il a également été proposé dans la demande
de brevet européen EP-A-275 473 de ceinturer un
groupe de cing ou neuf rouleaux 2 l'aide d'une
feuille de matiere plastique, de venir coiffer le
groupe ainsi isolé au moyen d'un dispositif d'aspi-
ration qui évacue une partie de l'air emprisonné
enire les spires de feuire enroulées et entre les
rouleaux. L'évacuation de ce volume d'air permet
alors de rapprocher les rouleaux, la charge étant
maintenue définitivement dans cet état réduit au
moyen d'un banderolage. Un tel procédé implique
toutefois une installation relativement complexe et
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surtout impose une seconde phase de banderolage
dans le cas ol les lots doivent éire superposés.

L'invention vise une nouvelle solution pour
compacter une charge de rouleaux en matériau
compressible, et notamment en matériau fibreux
isolant, ou, ce qui revient bien slir au méme, pour
augmenter le nombre de rouleaux par charge, et
ceci en préservant la qualité du matériau, en veil-
lant notamment & ne pas créer de déformations
permanentes subsistant lors du déballage des rou-
leaux, méme aprés une durée de stockage relative-
ment longue, par exemple de quelques mois.

A cet effet, il est proposé un procédé consis-
tant & réarranger des rouleaux par application tem-
poraire d'une surcompression. Plus précisément, le
procédé selon l'invention comporie les étapes sui-
vantes :

e constituer des modules formés chacun d'une
couche de rouleaux placés cOte a cbte, les
uns au contact des autres,

e superposer plusieurs modules en pile, les
rouleaux étant disposés couchés (voir EP-A-
220 980 constituant l'art antérieur le plus
proche), ledit procédé étant caractérisé par
les étapes supplémentaires suivantes :

e comprimer cet ensemble dés modules super-
posés dans le sens de I'empilement des mo-
dules, la compression ramenant I'épaisseur
de I'ensemble & une hauteur correspondant a
un taux de compression du feutre, constituant
le matériau compressible, supérieur au taux
de compression correspondant a4 sa limite
élastique,

e arréter la compression pour laisser se rela-
cher cet ensemble,

e metire en place des liens pour maftriser la
pile de modules aux dimensions obtenues.

En outre, avant de metire en place ces liens, on
peut tourner la pile 390° de maniére & ce que les
rouleaux se retrouvent debout.

La compression verticale temporaire peut &ire
trés importante, et en tout cas correspondre & un
taux de compression bien supérieur 3 la limite de
compression élastique du matériau qui, rappelons-
le, est déja trés fortement comprimé lors de la
phase de constitution du rouleau. La compression
peut par exemple ramener temporairement la hau-
teur de la charge & une hauteur comprise entre 50
% et 80 % de la hauteur initiale, la durée de la
phase de compression étant ajustée en conséquen-
ce, et d'autant plus courte que la compression
temporaire exercée est élevée.

Dés que la compression est interrompue, les
rouleaux reprennent une partie de leur épaisseur
initiale, mais une partie seulement. Néanmoins, le
gain d'épaisseur ne se traduit pas par une dégra-
dation du matériau compressible. L'examen des
rouleaux montre qu'en fait, cette diminution de la
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hauteur de la charge n'est pas due & une nouvelle
compression de la charge, mais & un réarrange-
ment des rouleaux, qui, d'une forme initialement
cylindrique, passent & une forme parallélépipédi-
que, forme qui conduit & un empilement plus com-
pact. De fagon surprenante, il est apparu que cette
forme parallélépipédique ne nuit absolument pas a
la qualité du produit final, et que le produit déballé
ne garde aucune frace de son conditionnement.

La pile doit étre maintenue aux dimensions
obtenues aprés qu'elle se soit reldchée ; pour cela
on peut utiliser une cercleuse qui va metire en
place deux ou trois liens, par exemple en matiére
plastique. Une autre solution est de procéder & un
banderolage avec un film étirable en matiére plasti-
que, la charge étant alors préservée des intempé-
ries et pouvant de ce fait étre stockée a I'air libre.

La pile de rouleaux est de préférence limitée a
trois couches, mais plusieurs charges, deux a tout
le moins, peuvent éire superposées avant |'étape
de mise en place des liens, en veillant bien slr a
ce que les axes des rouleaux soient bien alignés
pour éviter que le poids des couches supérieures
ne vienne & dégrader les couches inférieures.

La compression verticale ne doit pas étre com-
pensée totalement par un déplacement des rou-
leaux extrémes de chaque couche, aussi ces der-
niers doivent-ils étre retenus, sinon la compression
les chasserait de cOté. Pour ce faire, il peut éfre
procédé & un prébanderolage de la pile de rou-
leaux avant l'application de la compression. Une
autre solution est de ceinturer I'ensemble des rou-
leaux constituant une couche, ce qui présente
I'avantage de fournir des modules, de par exemple
4 2 6 rouleaux, préemballés qui pourront ainsi étre
commercialisés par lot. Dans ce cas, les faces
d'about des rouleaux ne sont pas retenues lors de
la compression, mais a la condition d'utiliser un
matériau qui présente une certaine élasticité pour
ceinturer les modules de rouleaux, fait qui ne pose
en pratique aucun probléme. Par ailleurs, de telles
ceintures en matiére thermoplastique peuvent
contribuer 2 solidariser entre eux les modules
avant de les retourner, cette solidarisation étant
obtenue en chauffant les ceintures - par exemple
par un soufflage d'air chaud - pendant la phase de
relachement de la pile. Les modules peuvent éga-
lement étre solidarisés entre eux au moyen de
bandes de colle ou de bandes adhésives.

Un dispositif apte & la mise en oeuvre du
procédé selon l'invention, comporte un poste d'em-
pilage des couches de rouleaux, un poste de com-
pression verticale, éventuellement un poste de ro-
tation & 90° de la pile, un poste de mise en place
des liens et un transporteur pour déplacer la pile
d'un poste a l'autre.

Le poste de compression peut étre par exem-
ple constitué par un plateau presseur suspendu au

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

moyen d'un palan au-dessus d'un fransporteur a
bande servant a introduire et & évacuer les piles.
Un tel poste de compression peut étre inséré dans
une ligne d'emballage existante sans bouleverse-
ment de celle-ci. Dans une autre variante, le poste
de compression est constitué par un table hydrauli-
que qui souléve la charge pour venir la presser
contre un plateau presseur plan fixe, la table se
substituant alors au transporteur.

Dans une variante plus particulierement préfé-
rée de l'invention, le plateau presseur n'est pas
rigoureusement plat mais comporte une surépais-
seur dans sa partie centrale, constituant une sorte
de poingon qui accroft localement et notamment a
I'aplomb des rouleaux du milieu de chaque modu-
le, la force de compression. Ceci permet un bon
alignement des rouleaux d'un méme module qui,
lors de la mise en place de la ceinture, ont une
certaine tendance & se disposer en arc, le rouleau
du milieu jouant un rble de clé de vo(te.

D'autres détails et caractéristiques avantageu-
ses de l'invention sont décrits ci-aprés en référen-
ce 2 la figure annexée 1 qui représente un schéma
en perspective d'un poste de compression d'un
dispositif selon l'invention.

Comme déja indiqué, I'invention s'applique 2a
des rouleaux et plus particulierement 3 des rou-
leaux de feuires 2 base de laine de verre. Ces
rouleaux sont par exemple obtenus en opérant
selon les procédés décrits par les demandes de
brevet FR-A-2 553 744, EP-A-238 393 ou EP-A-294
320, ou tout autre procédé apte a produire un
enroulement avec une compression aussi uniforme
que possible sur toute la longueur de la bande de
feutre enroulée, de fagon & conduire & la formation
de spires, toutes de la méme épaisseur, y compris
pour les premiéres enroulées qui constituent le
coeur du rouleau et également sa partie la plus
fragile.

Si les précautions adéquates sont prises au
moment ol la bande de feutre est enroulée sur
elle-méme, un feutre 3 base de laine de verre peut
supporter des taux de compression de 4 ou plus,
ce qui signifie que I'épaisseur de la bande enrou-
ée est inférieure au quart de I'épaisseur initiale,
épaisseur initiale qui est retrouvée lorsque la bande
est déroulée. Généralement, tous les rouleaux sont
produits avec des diamétres identiques, quelle que
soit I'épaisseur de la bande, de maniére & conser-
ver des dimensions et un poids sensiblement
constants, ce qui simplifie leur conditionnement.
Par la suite et pour fixer les idées, il sera donc fait
référence & un rouleau type de 400 mm a 410 mm
de diamétre et de 1200 mm de long, mais il va de
soi que le procédé selon l'invention peut étre appli-
qué 2 des rouleaux de différents diamétres. De
méme, le nombre de rouleaux par module ou par
charge et demi-charge peut bien slr étre modifié
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et adapté 3 chaque cas particulier sans sortir du
cadre de l'invention.

Dans une premiére étape, les rouleaux enve-
loppés chacun dans un film de polyéthyléne réirac-
€ a la chaleur, ou plus simplement en papier kraft,
sont associés par modules de cing, chaque module
étant ceinturé. Dans un module, les rouleaux sont
couchés cOte & cOte, disposés dans le méme
alignement. Cette ceinture est sous tension et dé-
forme donc les rouleaux qui, de cylindriques, de-
viennent ovoides, avec leur plus grande dimension
selon la verticale. Typiquement, le module a une
hauteur de I'ordre de 445 mm et une longueur de
1495 - 1500 mm, ce qui traduit un léger écrase-
ment sur les cOiés.

Dans une seconde étape, les modules sont
superposés, ainsi que représenté en figure 1, ol
est schématisée une pile constituée de trois modu-
les 1, de cing rouleaux retenus par une ceinture 2
rétractée. Du fait que cette ceinture comprime 1é-
gerement les rouleaux, les génératrices supérieu-
res des rouleaux d'un module donné - ou respecti-
vement les génératrices inférieures - ne sont en fait
pas rigoureusement coplanaires mais définissent
une courbe arquée, un rouleau - le plus souvent le
rouleau central - jouant un rble de clé de volte. Ce
phénoméne peut éire génant dans la mesure ol
plus les charges réalisées sont paralliélépipediques
et moindre sera leur encombrement. Une forme
adaptée du plateau presseur selon l'invention per-
met de remédier parfaitement & ce probléme com-
me il sera montré par la suite.

La pile de trois modules ainsi constituée a
donc une hauteur comprise entre 1330 et 1340
mm. Elle est transporiée par exemple par un trans-
porteur & bande 3 jusqu'au poste de compression.
Ce poste de compression est protégé par des
grilles latérales 4, dont le rble est simplement
d'assurer la sécurité du personnel de la ligne de
conditionnement qui peut étre amené a marcher
sur la bande fransporteuse. L'organe essentiel est
un plateau presseur 5, ici constitué par un bloc de
béton armé pesant 3 tonnes, supporté par une
ossature métallique en profilés de commerce.

Le plateau presseur 5 est déplacé au moyen
d'un palan 6 capable de déplacer le plateau a
vitesse lente ou rapide (par exemple & une vitesse
de l'ordre de 1 m/min au moment de la compres-
sion et de 4 m/min lors des cycles d'approche et
de remontée du plateau). Le palan 6 est supporié
par une charpente métallique 7 qui joue de plus un
r6le de guidage du plateau presseur 5 muni d'un
sysiéme de guidage coulissant sur les poteaux de
la charpente, et qui par ailleurs supporte le trans-
porteur & bande 3 pour compenser sa déformation
due aux efforts de compression.

L'ensemble comporte également un dispositif
de sécurité par verrouillage du plateau presseur 5
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en position haute, ce dispositif étant par exemple
constitué par des barres 8 sur lesquelles viennent
buter les talons 9 associés au plateau presseur 5
interdisant ainsi sa descente. Quand le sysiéme est
en service, ces barres 8 sont écartées, par une
bielle 10 commandée manuellement dans le cas ici
représenté, mais qui peuvent aussi éitre asservies
en marche automatique par des détecteurs de pré-
sence d'une charge.

Le plateau presseur 5 comporte dans sa partie
centrale, en regard des rouleaux du milieu de la
pile, une surépaisseur formant une sorte de poin-
gon, ce qui permet de ramener a plat les différents
modules.

La pile de trois modules en place dans le poste
de compression, le plateau presseur 5 est descen-
du et écrase la pile de maniére & ramener sa
hauteur & une valeur comprise, par exemple, enire
950 et 1000 mm. Une telle compression verticale
est partiellement compensée par une augmentation
de la longueur des modules qui, selon les cas,
atteint 30 & 50 mm. Une telle compression des
rouleaux, qui vient s'ajouter & la compression du
feutre réalisée lors de I'enroulement, est en elle-
méme parfaitement inadmissible et conduirait iné-
luctablement & une dégradation importante du feu-
fre, avec une perte de reprise d'épaisseur, si elle
était maintenue pendant une période de temps
relativement longue. Néanmoins, il est apparu
gu'une telle dégradation ne se produit pas si cette
période de temps est suffisamment courte. En pra-
tique et toujours dans le cas précité, cette com-
pression est maintenue pendant une durée qui
n'est pas inférieure & 15 secondes ni supérieure a
40 secondes et de préférence comprise entre 20 et
30 secondes. Si on choisit de comprimer encore
plus la charge, par exemple au' moyen d'un pla-
teau presseur plus lourd, cette durée de compres-
sion sera de préférence un peu réduite. Dans le
cas contraire, elle pourra étre allongée, encore que
cette solution n'est généralement pas préférée car
elle conduit & un ralentissement des cadences de
production.

Cette phase de compression achevée - et sans
chercher & maintenir la charge dans un tel état de
compression par un quelconque moyen du type
cerclage, banderolage, ... - le plateau presseur 5
est remonté en position haute et la pile de trois
modules est ainsi dégagée. A ce moment 13, du
fait de I'élasticité du matériau, on constate un rela-
chement de la pile qui se stabilise pour une hau-
teur comprise entre 1200 et 1230 mm, soit un gain
de plus de 100 mm par rapport & la hauteur initiale.
L'examen des rouleaux montre par ailleurs qu'ils
ne retrouvent pas totalement leur forme cylindrique
initiale, mais tendent vers une forme plus parallélé-
pipédique & section plus carrée, le gain de hauteur
étant ainsi essentiellement d0 & la diminution de
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I'espace libre inoccupé enire les rouleaux. Par ail-
leurs, la déformation ovoidale des rouleaux a prati-
quement disparue, et I'empilement est plus com-
pact.

La pile est alors évacuée puis tournée 3 90°
par un dispositif & bascule approprié, de fagon a
disposer les rouleaux debout. Une autre pile identi-
que est alors constituée et, au moyen d'un disposi-
tif de préhension, par exemple du type pinces, les
deux piles sont posées l'une sur l'auire sur une
palette, en veillant & ce que les rouleaux de la
rangée supérieure soient bien dans l'alignement
des rouleaux inférieurs. La charge ainsi constituée
est maintenue définitivement en état par banderola-
ge 2 l'aide d'un film étirable en matiére plastique.
Ce banderolage permet de compenser un relache-
ment éventuel un peu trop important des charges,
sans pour autant les comprimer plus (les rouleaux
s'expansent en raison d'un reldchement, non d'un
gonflement, autrement dit I'air évacué entre les
rouleaux lors de la compression ne repénétre pas
dans la pile pendant la phase de détente).

Sans modifier le taux de compression final du
produit, l'invention permet d'améliorer sensible-
ment le coefficient de remplissage des moyens de
transport (wagons de chemin de fer ou camions),
les charges étant d'un encombrement réduit.

A noter que l'invention n'est nullement limitée
au mode de réalisation proposé et qu'il peut étre
choisi différentes variantes : ainsi, les modules
peuvent ne pas éire collés mais maintenus par un
liage quelconque. La pile peut également étre
maintenue avant la compression par banderolage,
ce qui rend alors les ceintures des modules inuti-
les. Enfin, le plateau presseur mobile peut éfre
remplacé par un plateau fixe associé & une table
hydraulique.

Revendications

1. Procédé de réalisation d'une charge de rou-
leaux de matériaux compressibles comportant
les étapes suivantes :

e constituer des modules formés chacun
d'une couche de rouleaux placés cbte a
cGte, les uns au contact des autres,

e superposer plusieurs modules en pile,
les rouleaux étant disposés couchés, le-
dit procédé étant caractérisé par les éta-
pes supplémentaires suivantes :

e comprimer cet ensemble des modules
superposés dans le sens de l'empile-
ment des modules, la compression ra-
menant I'épaisseur de 'ensemble a une
hauteur correspondant & un taux de com-
pression du feuire, constituant le maté-
riau compressible, supérieur au taux de
compression correspondant a4 sa limite
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élastique,

e arrBter la compression pour laisser se
relacher cet ensemble,

e mettre en place des liens pour maftriser
la pile de modules aux dimensions obte-
nues.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé
en ce qu'avant de mettre en place les liens, on
tourne ledit ensemble de maniére & disposer
les rouleaux debout.

3. Procédé selon la revendication 1 ou la revendi-
cation 2, caractérisé en ce que la compression
est maintenue pendant une durée qui n'est pas
inférieure 3 15 secondes ni supérieure 3 40
secondes.

4. Procédé selon une des revendications 1 & 3,
caractérisé en ce qu'on superpose deux piles
de rouleaux avant d'effectuer la mise en place
des liens.

5. Procédé selon une des revendications 1 a 4,
caractérisé en ce que les modules sont ceintu-
rés.

6. Procédé selon une des revendications 1 4 5,
caractérisé en ce que la pile de modules est
solidarisée par collage en chauffant les ceintu-
res.

7. Procédé selon une des revendications 1 24 4,
caractérisé en ce que la pile de module est
solidarisée par un liage.

8. Procédé selon une des revendications 1 2 4,
caractérisé en ce que la pile de modules est
banderolée.

9. Procédé selon une des revendications 1 4 8,
caractérisé en ce que la compression exercée
est plus forte au centre.

Claims

1. Method of producing a batch of rolls of com-
pressible materials, comprising the following
stages:

forming modules, each of which is
formed of a layer of rolls, placed side by
side, in contact with one another;

superimposing several modules in a
stack, the rolls being disposed in a lay-
ered manner, said process being charac-
terised by the following additional stages:
compressing this assembly of superim-
posed modules in the direction in which
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the modules are stacked, the compres-
sion bringing the thickness of the assem-
bly to a height which corresponds to a
rate of compression of the felt, which
constitutes the compressible material,
which is greater than the rate of com-
pression corresponding to the elastic lim-
it thereof;

cessation of compression in order to al-
low this assembly to expand;

positioning of ties to control the stack of
modules at the dimensions obtained.

Method according to Claim 1, characterised in
that, prior to the positioning of the ties, said
assembly is turned in such a manner as to
dispose the rolls in an upright position.

Method according to Claim 1 or Claim 2,
characterised in that the compression is main-
tained for a duration which is neither less than
15 seconds nor greater than 40 seconds.

Method according to any one of Claims 1 o 3,
characterised in that two stacks of rolls are
superimposed before the ties are placed in
position.

Method according to any one of Claims 1 to 4,
characterised in that the modules are banded.

Method according to any one of Claims 1 to 5,
characterised in that the stack of modules is
rendered rigid by gluing, the bands being heat-
ed.

Method according to any one of Claims 1 to 4,
characterised in that the stack of modules is
rendered rigid by a binding.

Method according to any one of Claims 1 to 4,
characterised in that the stack of modules is
provided with a wrapping strip.

Method according to one of Claims 1 to 8,
characterised in that the force which is exerted
is greatest at the centre.

Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Herstellung einer Charge von
Rollen aus komprimierbaren Materialien, um-
fassend die Stufen:

- Herstellen von Modulen, die jeweils aus
einer Schicht von nebeneinander und in
Berlihrung miteinander angeordneten
Rollen gebildet sind, und
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10

- Ubereinanderstapein mehrerer Module zu
einem Stapel, die Rollen sind dabei lie-
gend angeordnet, wobei das Verfahren
durch folgende zusitzliche Stufen ge-
kennzeichnet ist:

- Komprimieren dieser Einheit aus Uber-
einander liegenden Modulen in Stapel-
richtung der Module, wobei durch die
Komprimierung die Dicke der Einheit auf
eine HOhe gebracht wird, die einem
Kompressionsgrad des Filzes entspricht,
der das komprimierbare Material bildet,
welcher groBer als der Kompressions-
grad ist, der seiner Elastizitdtsgrenze
entspricht,

- Beenden der Komprimierung, um die
Einheit zu entlasten, und

- Anbringen von Bindern, damit der Mo-
dulstapel die hergestellien Abmessungen
beibehilt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Einheit derart gedreht wird,
damit die Rollen aufrechtstehend angeordnet
sind, bevor die Binder angebracht werden.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die Komprimierung
wahrend eines Zeitraumes von 15 bis 40 Se-
kunden aufrechterhalten wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB man zwei
Rollenstapel Ubereinander legt, bevor die Ban-
der angebracht werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daB die Module
mit Gurten umgeben sind.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, daB der Modulsta-
pel durch Kleben mittels Erwdrmen der Gurte
verbunden ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daB der Modulsta-
pel durch Binden verbunden ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daB der Modulsta-
pel umwickelt ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, daB die ausgelibte
Kompression im Zentrum stirker ist.



EP 0 524 062 B1

[T o L Y
AT PR\ S Vi
¥ o 2 s S e A

v"””""‘ﬂ/. s

\SWVLUAY AUAWAY
>

4

4



	bibliography
	description
	claims
	drawings

