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Beschreibung

Vorliegende Erfindung betrifft einen Masselsta-
pel und ein Verfahren zur Herstellung von Massel-
stapeln.

In der Praxis werden Masselstapel, beispiels-
weise aus Masseln aus Aluminium oder Aluminium-
legierungen, durch Schichten von Einzelmasseln
erzeugt. Die Einzelmasseln werden z.B. serienwei-
se in einer Giessvorrichtung in Strangform, bei-
spielsweise in einer Horizontalstranggiessmaschine,
erzeugt und abgeldangt, und, in der Regel mit ma-
schineller Hilfe serienweise aufeinandergeschichtet.
Jede Schicht wird gegeniiber der darunterliegen-
den Schicht um 90° verdreht aufgeschichtet. Vor-
gelegt und die Masseln darauf aufgeschichtet, wer-
den Fussmasseln, die in der Regel aus dem glei-
chen Material wie die Masseln bestehen und die es
ermdglichen, mit Hub- und Verschiebeeinrichtun-
gen, wie z.B. einem Gabelstapler unter die Massel-
stapel zu greifen. Nach dem Erreichen der ge-
wilinschten Masselzahl werden die Masselstapel mit
beispielsweise 3 bis 5 Packbindern aus Metall
umgeben und die Packbander gespannt. Die Pack-
bénder sind in der Regel aus Aluminiumband einer
geeigneten Breite und k&nnen beim Endverbrau-
cher der Masseln, wie die Fussmasseln auch, mit
den Masseln verarbeitet, d.h. miteingeschmolzen
werden.

In der Praxis hat es sich gezeigt, dass derarti-
ge Masselstapel weder rutschfest noch transporisi-
cher sind. Der Kunde klagt darliber, dass einzelne
Masseln herausrutschen und sogar herausfallen.
Die Kompaktheit des Stapels ist nicht gewdhrlei-
stet.

Deshalb werden die Masselstapel mit einer
Schrumpffolie oder einer Dehnfolie umbhiillt. Die
satt an den Seitenflichen anliegende Schrumpf-
oder Dehnfolie verhindert zuverldssig das Heraus-
rutschen einzelner Masseln, die beispielsweise in
einem "Reibungsschatten" der umliegenden Mas-
seln liegen, d.h. die hohl liegen und sich lockern
kénnen.

Die Schrumpf- und Dehnfolien sind aus poly-
meren Kunststoffen und haben den Vorteil, durch-
sichtig zu sein. Dies bedeutet, dass Produkteinfor-
mationen, die direkt auf den Masseln angebracht
sind, wie Codes, Bezeichnungen oder Einprdgun-
gen gelesen werden k&nnen.

Im Rahmen der Umweltschutzgesetze wird zu-
nehmend gefordert, Verpackungsmaterialien zu
vermeiden, zu rezyklieren oder dem Lieferanten
wieder zur Verfligung zu stellen. Solche gebrauch-
ten Schrumpf- und Dehnfolienabfille aus Kunststoff
stellen z.B. in einer Metallgiesserei ein wesens-
fremdes Element dar, und es stehen keine Rezy-
kliervorrichtungen zur Verfligung. Zudem ist der
Abfall sperrig und bedarf volumindser Riickflihrka-
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pazitaten.

Es wurde deshalb der Vorschlag gemacht, die
innere Festigkeit des Stapels durch eine geometri-
sche Ebenheit der Referenzfliche, d.h. die Fldche
zwischen Fussmassel und/oder  Stapellage
und/oder durch eine geometrische Gleichheit aller
Masseln zu erreichen. Dies ldsst sich jedoch nur
durch ungeblhrlichen Aufwand, wie z.B. Oberfl3-
chenbearbeitung jeder Massel erreichen.

Es besteht ebenfalls auch die Mdglichkeit, jede
Massel mit Flihrungsrillen und Flihrungsleisten z.B.
an allen vier Seitenfldchen der Masseln zu verse-
hen.

Beispielsweise k&nnte jede Massel 3 oder 4
konkave Spurrillen und 3 resp. 2 konvexe Haltewdil-
ste aufweisen. Im Stapelverbund wiirde jede Mas-
sel durch die Rillen und Wilste mit der Nachbar-
massel formschllissig verbunden. Dazu missten
die Kokillen zum Masselguss gedndert werden.

Aufgabe vorliegender Erfindung ist es, ein
Masselstapel vorzuschlagen, dessen einzelne Mas-
seln sicher im Stapel halten und gegen Herausfal-
len gesichert sind, ohne dass die Masselform ge-
dndert werden muss und ohne dass fir eine Gies-
serei artffremde Verpackungsmaterialien anfallen.

Erfindungsgemiss wird das dadurch erreicht,
dass der Masselstapel durch ein metallisches Ge-
webe, ein metallisches Gewirke, ein Maschenwerk
aus Metalldraht oder Streckmetall zumindest an
seinen Seitenflichen umgeben ist und/oder der
Masselstapel zwischen wenigstens zwei Lagen von
Masseln wenigstens eine Zwischenlage aus metalli-
schem fldchenhaften Material enthilt.

Als metallisches Gewebe kann beispielsweise
ein glattes Gewebe oder Mehrfachgewebe aus Me-
tallfiden oder Drdhten angewendet werden.

Metallische Gewirke sind Faden- oder Draht-
verbindungen aus Metallfdden oder -drihten, die
durch Verschlingung von reihenweise nebeneinan-
derliegenden Schlingen oder Maschen gebildet
werden. Die Gewirke k&nnen beispielsweise Kulier-
ware oder Kettenware darstellen.

Maschenwerk aus Metalldraht kann aus einem
Metallfaden oder -drahtgeflecht bestehen und Ma-
schenformen aufweisen, wie sie beispielsweise flr
Maschenzdune angewendet werden.

Streckmetalle kdnnen  Streckbleche oder
Streckfolien darstellen und sind einem Drahtge-
flecht dhnliche Gebilde, die beispielsweise durch
regelmissige abwechslungsweise gegeneinander
verschobene Schnitte in ein flichenhaftes Material,
wie eine Folie, ein Band oder ein Blech ange-
bracht, und durch anschliessendes Strecken er-
zeugt werden.

Die Maschengrésse kann in allen Fillen bei-
spielsweise zwischen 5 und 50 mm liegen, wobei
Maschengréssen von 10 bis 30 mm bevorzugt
werden.
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Werden Metallfiden oder Metalldraht verwen-
det, so kann dessen Dicke beispielsweise bei etwa
1,0 bis 3,0 mm, zweckmissig von 1,5 bis 3,0 mm,
liegen, wobei fir feinmaschige Geflechte, Gewebe
oder Gewirke in der Regel diinnere Fdden oder
Drdhte im Bereich von 1,0 bis 2,0 mm Dicke und
flir grobmaschige Geflechte, Gewebe oder Gewirke
in der Regel dickere Fdden oder Drdhte im Bereich
von 2,0 bis 3,0 mm Dicke verwendet werden.

Streckmetall kann beispielsweise aus Blechen,
Band oder Folie einer Dicke von 0,5 bis 2,0 mm,
zweckmdssig 0,8 bis 1,5 mm, hergestellt werden.

Enthdlt der Masselstapel geméss vorliegender
Erfindung Zwischenlagen aus metallischem fl4-
chenhaften Material, so kann das metallische fl3-
chenhafte Material beispielsweise wenigstens auf
der Fussmassel aufliegen.

Zweckmissig liegt das metallische flichenhaf-
te Material auf der Fussmassel und/oder zwischen
einzelnen oder allen Lagen von Masseln auf. Be-
vorzugt ist das metallische flichenhafte Material
zwischen jeder oder jeder zweiten Lage von Mas-
seln angeordnet.

Es liegt im Sinne vorliegender Erfindung, auch
Anordnungen von metallischem flichenhaften Ma-
terial in anderen Anordnungen zwischen den ein-
zelnen Massellagen vorzusehen.

Mit jeder Zwischenlage werden zwischen den
Masseln und der Zwischenlage eine Vielzahl von
zusétzlichen Reibungsfldchen erzeugt.

Die Zwischenlagen aus metallischem Material
k&nnen beispielsweise Gewebe, Gewirke, Geflech-
te, Maschenwerke, Streckmetall, Vliesse, Folie,
Knitterfolie, Lochfolie, gelochte Knitterfolie, gewellte
Folie oder gewellte Lochfolie sein.

Geeignete Gewebe, Gewirke, Maschenwerke
und Streckmetalle sind obenstehend beschrieben,
wobei die Maschengrdsse und -zahl sowie die Fa-
den- und Drahtdicke oder Streckmetalldicke in glei-
chen Bereichen sein knnen.

Aus Fasern, Stapelfasern oder Kurzfasern aus
Metall k&nnen auch Vliesse oder Metallwollen her-
gestellt werden, die in Dicken von beispielsweise 1
bis 5 mm und vorzugsweise 3 mm als Zwischenla-
gen Anwendung finden k&nnen.

Als Zwischenschichten k&nnen auch metalli-
sche Folien angewendet werden, wobei bevorzugt
Knitterfolien, Lochfolien, geknitterte Lochfolien, ge-
wellte Folien oder gewellte Lochfolien angewendet
werden k&nnen.

Die Folien k&nnen eine Dicke von beispielswei-
se 20 bis 500 um, zweckmdissig von 20 bis 200
wum und bevorzugt von 20 bis 50 um, aufweisen.

Durch Wellen oder Knittern erreicht man Fo-
lien, die gegeniiber glatten Folien eine viel grosse-
re Zahl von Reibungsflichen zwischen den Zwi-
schenlagen und den einzelnen Masseln ausbilden.
Mit Lochfolien wird der Materialbedarf vermindert
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ohne die Zahl der Reibungsflichen wesentlich zu
verkleinern.

Zweckmissig bestehen oder enthalten das me-
tallische Gewebe, Gewirke, das Streckmetall, das
Maschenwerk aus Metalldraht und die Zwischenla-
gen aus metallischem Material das gleiche Metall
oder im wesentlichen das gleiche Metall wie die
Masseln.

Das Metall kann ein Eisen- oder Nichteisenme-
tall darstellen. Beispiele sind Eisen, Kupfer, Bronze,
Zinn usw. Bevorzugt ist das Metall Aluminium oder
Aluminiumlegierungen.

Besonders bevorzugt wird fir das Gewebe,
Gewirke, Maschenwerk aus Draht, Streckmetall
und/oder die Zwischenlagen das gleiche Aluminium
oder Aluminiumlegierung wie flr die Masseln oder
eine legierungsneutrale Aluminiumlegierung ange-
wendet oder es wird auch bevorzugt Aluminium,
beispielsweise einer Reinheit von 99,7 % oder ho-
her oder nur gering legiertes Aluminium angewen-
det.

Wird der Masselstapel mit metallischem Gewe-
be, metallischem Gewirke, Streckmetall oder Ma-
schenwerk aus Metalldraht umgeben, so kann der
Masselstapel damit an den Seitenflichen oder an
den Seitenflichen und der Deckfliche umgeben
werden. Bevorzugt sind Masselstapel, umgeben mit
einem Maschenwerk aus Metalldraht an den Sei-
tenfldchen oder an den Seitenflichen und auf der
Deckflache des Stapels.

Sind in einem Masselstapel Zwischenlagen
vorgesehen, so erstreckt sich die Zwischenlage
vorteilhaft Uber die ganze Flache einer Massellage
oder zumindest bis in den Aussenbereich einer
Massellage. Es ist auch md&glich, nur im Zentrum
einer Massellage, wenigstens in einer Ausdehnung
Zwischenlagen vorzusehen, derart jede einzelne
Massel wenigstens teilweise in Berlihrung mit der
Zwischenlage ist. Es kdnnen auch streifenférmige
Zwischenlagen vorgesehen werden, die nur einen
Teil einer Massellage abdecken. Dies wiederum mit
der Massgabe, dass jede Massel wenigstens teil-
weise eine Zwischenlage berlihrt.

Eine Massellage hat beispielsweise eine Aus-
dehnung von 600 x 600 mm, demnach kann die
Zwischenlage beispielsweise ebenfalls eine Aus-
dehnung von 600 x 600 mm haben, oder es kann
eine Zwischenlage von beispielsweise 560 x 560
mm vorgesehen werden, oder es kdnnen beispiels-
weise zwei Streifen einer Zwischenlage, zu den
Kanten der Masseln um 90° versetzt, in der Grds-
se von beispielsweise 100 x 600 mm vorgesehen
werden.

Vorliegende Erfindung betrifft auch ein Verfah-
ren zur Herstellung eines Masselstapels, wobei der
Masselstapel durch ein metallisches Gewebe, me-
tallisches Gewirke, Streckmetall oder Maschenwerk
aus Metall, an seinen Seitenfldchen eingehiillt oder
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an Seiten- und Deckflichen umhillt wird und/oder
beim Stapeln der einzelnen Masseln zwischen we-
nigstens zwei Lagen von Masseln wenigstens eine
Zwischenlage aus metallischem fldchenhaften Ma-
terial eingelegt wird.

Beispielsweise kann der Masselstapel ge-
schichtet werden und Uber den geschichteten Mas-
selstapel eine vorbereitete Drahthaube aus metall-
sichem Gewebe. metallischem Gewirke, Streckme-
tall oder Maschenwerk aus Metall gestllpt werden.
Die Drahthaube muss im wesentlichen die Abmes-
sung des Masselstapels aufweisen. Der Abstand
der Drahthaube von den vier Seitenwdnden des
Stapels betrdgt beispielsweise je 1 bis 1,5 cm.
Nach dem Uberstiilpen der Drahthaube wird die
Drahthaube und der Masselstapel durch beispiels-
weise zwei bis flinf Packbdnder befestigt.

Es kann auch vorgesehen werden, dass eine
Drahthaube mit Ubermass iber dem Masselstapel
gestilpt wird, und eine Formhaube mit einwirts
beweglichen Seitenwdnden und Deckfliche Uber
dem Masselstapel abgesenkt wird. Durch die ein-
wirts beweglichen Seitenwdnde kann die Draht-
haube gegen den Masselstapel gedriickt werden.
Durch die Inelastizitdt der Drahthaube und die an
den Masseln satt anliegenden Maschen werden die
einzelnen Masseln danach sicher durch das Ma-
schenwerk gehalten. Beispielsweise kann die
Drahthaube von Hand Uber den Stapel gestlilpt
werden. Die Formhaube wird mit einem kleinen
Hebezeug Uber den Stapel abgesenkt. Innenseitig
weist die Formhaube beispielsweise vier Gummi-
membranen entsprechend den vier Seiten des Sta-
pels auf, die mit Druckluft beaufschlagt werden.
Durch die Beaufschlagung mit Druckluft erfolgt eine
tempordre Volumenerweiterung der Gummimem-
branen. Dabei pressen die Gummimembranen die
bleibend deformierbare Drahthaube an die Stapel-
winde an. Anschliessend werden die Gummimem-
branen entliftet und die Formhaube angehoben.
Der Stapel kann dann gegebenenfalls noch mit
zwei bis funf Packbindern versehen werden.

Es ist auch mdglich, den Masselstapel nur
entlang der Seitenwdnde einzuhiillen oder zu um-
hillen. Dazu kann beispielsweise Rollenware in
Form eines metallischen Gewebes, metallischen
Gewirkes, Streckmetalls oder Maschenwerkes aus
Metalldraht von einer Rolle Uber alle vier Seiten
des Masselstapels abgerollt werden. Zu diesem
Zweck kann der Masselstapel auf einem Dreh-
schemmel angeordnet sein. Es kann daneben auf-
rechtstehend eine drehbare Rolle mit der Rollenwa-
re in Form von metallischem Gewebe, metalli-
schem Gewirke, Maschenwerkes aus Metall oder
Streckmetall vorgesehen sein. Diese Rollenware
wird z.B. von Hand oder maschinell um die vier
Seiten des Stapels herumgewickelt. Sobald die vier
Seiten mit der Rollenware, gegebenenfalls mit ei-
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nem Uberlappungsmass, umhillt sind, kann die
Rollenware abgeschnitten werden. Die beiden En-
den der Rollenware am Stapel k&nnen mit Draht
und Nadel miteinander verbunden werden. Auch
Pressschweissen der Drahtenden der Rollenware
zwischen einer oder zwei Aluminiumleisten ist
mdglich. Ferner k&nnen Aluminiumklammern oder
andere Mittel, welche eine Klammerfunktion aus-
Uben, vorgesehen werden. Denkbar sind auch zwi-
schen einzelne Masseln oder in einzelne Maschen
einsteckbare Hebel-Kippverschliisse, insbesondere
aus gleichem Material wie die Rollenware oder die
Masseln. Eine andere Variante des Verbindens der
Enden der Rollenware untereinander, respektive
gegen den Stapel, ist eine Klebeverbindung, bei-
spielsweise punkiuell oder entlang der ganzen
Naht. Die relativ geringen Klebstoffmengen wirken
sich nicht stérend auf den Einschmelzprozess aus.
Auch im Falle des bloss seitlichen Umhiillens k&n-
nen anschliessend beispielsweise zwei bis flnf
Packbinder um den Masselstapel geschlungen
werden. Diese Packbdnder k&nnen wiederum aus
dem gleichen Material oder zumindest dhnlichem
Material wie die Masseln hergestellt sein.

In jedem Falle ist es auch mdglich, zuerst die
Packbinder anzuwenden und dann die Umbhiillung
mit Drahtgeflecht vorzunehmen.

Die Zwischenlagen k&nnen auf das gewiinsch-
te Mass zugeschnitten und bereitgestellt werden.
Von Hand oder maschinell kann dann beispielswei-
se eine Zwischenlage auf die Fussmassel aufgelegt
werden und/oder nachfolgend kann beispielsweise
auf jede Massellage oder auf jede zweite Massella-
ge eine Zwischenlage gelegt werden.

Gegebenenfalls kann eine oder beide der Aus-
senseiten der Zwischenlage zumindest punktuell
mit einem Haftkleber beschichtet sein. Dies hilt die
Zwischenlage an vorgesehenem Platz und schitzt
gegen Verrutschen derselben.

Sobald der Masselstapel seine gewinschte
HOhe erreicht hat, kann der Masselstapel mit Pack-
b&dndern und/oder wie vorbeschrieben umhillt wer-
den.

Die Drahtdicke sowie die Maschenweite der
Umbhillungen werden beispielsweise so gewdhlt,
dass allfdllige Produktinformationen, die direkt auf
den Masseln durch Einpridgungen, Markierungen,
Beschriftungen oder dergleichen angebracht sind,
gelesen werden k&nen.

Die Masselstapel nach vorliegender Erfindung
kénnen auf die bis anhin Ubliche Weise durch die
Ublichen Hebe- und Verschiebeeinrichtungen, wie
z.B. Gabelstapler, Rollwagen und auf Lastkraftwa-
gen und Eisenbahnwagen, transportiert werden.

Auch bei heftigen Beschleunigungen oder Ver-
zdgerungen wie sie beim Transportieren von sol-
chen Masselstapeln vorkommen k&nnen, rutschen
oder fallen keine einzelnen Masseln aus dem Sta-
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pel heraus. Beim Anwender der Masselstapel und
insbesondere demnach bei den Giessereien k&n-
nen auf leichte Weise die Packbander, gegebenen-
falls die seitliche Umhiillung oder die haubenartige
Umhdillung entfernt und die Masseln benutzt wer-
den. Sind Zwischenlagen vorgesehen, kdnnen die-
se leicht entfernt werden. Sowohl Umbhillung als
auch Zwischenlagen, da sie in der Regel aus dem
gleichen oder zumindest dhnlichen Material beste-
hen wie die Masseln, k&nnen - wie auch die Pack-
bdnder und die Fussmasseln - in der Giesserei
dem Schmelzofen zugefiihrt werden. Es fallen kei-
ne Abfille an.

Patentanspriiche

1. Masselstapel, dadurch gekennzeichnet, dass
der Masselstapel durch ein metallisches Gewe-
be, metallische Gewirke, Maschenwerke aus
Metalldraht oder Streckmetall zumindest an
seinen Seitenflichen umgeben ist und/oder
der Masselstapel zwischen wenigstens zwei
Lagen von Masseln wenigstens eine Zwischen-
lage aus metallischem flachenhaften Material
enthilt.

2. Masselstapei nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Masselstapel mit ei-
nem Maschenwerk aus Metalldraht an seinen
Seitenflachen umgeben ist.

3. Masselstapel nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Masselstapel mit ei-
nem Maschenwerk aus Metalldraht an den Sei-
tenflichen und auf der Deckfliche umgeben
ist.

4. Masselstapel nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zwischen jeder oder jeder
zweiten Lage von Masseln eine Zwischenlage
aus metallischem flichenhaften Material ange-
ordnet ist.

5. Masselstapel nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Zwischenlage aus me-
tallischem Material ein Gewebe, Gewirke, Ge-
flecht, Maschenwerk, Streckmetall, Vliesse,
eine Folie, Knitterfolie, Lochfolie, gelochte Knit-
terfolie, gewellte Folie oder gewellte Lochfolie
ist.

6. Masselstapel nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das metallische Gewebe,
Gewirke, Streckmetall, Maschenwerk aus Me-
talldraht und die Zwischenlagen aus metalli-
schem Material aus Aluminium oder Alumini-
umlegierungen bestehen.
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7. Verfahren zur Herstellung eines Masselstapels,
dadurch gekennzeichnet, dass der Masselsta-
pel durch ein metallisches Gewebe, Gewirke,
Streckmetall oder Maschenwerk aus Metall-
draht an seinen Seitenflichen eingehiillt oder
an Seiten- und Deckfliche umhillt wird
und/oder beim Stapeln der einzelnen Masseln
zwischen wenigstens zwei Lagen von Masseln
wenigstens eine Zwischenlage aus metalli-
schem fldchenhaften Material eingelegt wird.

Claims

1. Stack of ingots, characterized in that the stack
of ingots is surrounded at least at its side
surfaces by a metallic fabric, metallic tissue,
networks made of metal wire or stretched met-
al and/or the stack of ingots includes between
at least two layers of ingots at least one inter-
mediate layer made of metallic area material.

2. Stack of ingots according to claim 1, character-
ized in that the stack of ingots is surrounded at
its side surfaces by a network made of metal
wire.

3. Stack of ingots according to claim 1, character-
ized in that the stack of ingots is surrounded at
the side surfaces and at the top surface by a
network made of metal wire.

4. Stack of ingots according to claim 1, character-
ized in that an intermediate layer made of
metallic area material is arranged between
each or every second layer of ingots.

5. Stack of ingots according to claim 1, character-
ized in that the intermediate layer made of
metallic material consists of a fabric, fissue,
plait, network, stretched metal, fleeces, a foil,
creased foil, punched foil, punched creased
foil, undulated foil or undulated punched foil.

6. Stack of ingots according to claim 1, character-
ized in that the metallic fabric, tissue, stretched
metal, network made of metal wire and the
intermediate layers consist of metallic material
of aluminium or aluminium alloys.

7. Process for the manufacture of a stack of
ingots, characterized in that the stack of ingots
is wrapped up at least at its side surfaces or
side and top surfaces in a metallic fabric, tis-
sue, stretched metal or network made of metal
wire and/or during stacking the individual
ingots at least one intermediate layer made of
metallic area material is inserted between at
least two layers of ingots.
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Revendications

1. Empilage de lingots caractérisé en ce que
I'empilage de lingots est, au moins sur ses
surfaces latérales, enrobé d'un tissus métalli- 5
que, d'un treillis métallique, d'un maillage en fil
métallique ou de métal extendu et /ou que
I'empilage de lingots contienne des couches
intermédiaires faites de maitériel métallique de
forme surfacielle au moins entre deux couches 10
de lingots.

2. Empilage de lingots selon revendication 1, ca-
ractérisé en ce que l'empilage de lingots est
enrobé d'un maillage de fils métalliques sur 15
ses surfaces latérales.

3. Empilage de lingots selon revendication 1, ca-
ractérisé en ce que l'empilage de lingots est
enrobé d'un maillage de fils métalliques sur 20
ses surfaces latérales et sur la surface supé-
rieure.

4. Empilage de lingots selon revendication 1, ca-
ractérisé en ce qu'une couche intermédiaire 25
faite de matériel métallique de forme surfaciel-
le est déposée entre chagque couche de lingots
ou enire chaque deuxiéme couche.

5. Empilage de lingots selon revendication 1, ca- 30
ractérisé en ce que la couche intermédiaire
faite de matériel métallique de forme surfaciel-
le est un tissus, un freillis, un tricot, un nattage,
un maillage, du métal extendu, du voile, une
feuille, une feuille froissée, une feuille trouée, 35
une feuille trouée et froissée, une feuille ondu-
Iée, ou une feuille trouée et ondulée.

6. Empilage de lingots selon revendication 1, ca-
ractérisé en ce que le tissus et treillis métalli- 40
que, le métal extendu, le maillage de fils mé-
talliques et la couche intermédiaire métallique
sont en aluminium ou en un alliage d'alumi-
nium.
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7. Procédé de fabrication d'un empilage de lin-
gots, caractérisé en ce que l'empilage de lin-
gots est enrobé sur ses surfaces latérales, ou
sur ses surfaces latérales et sa surface supé-
rieure, avec du tissus ou du treillis métallique, 50
du métal extendu, du maillage de fils métalli-
ques et/ou que, lors de I'empilage des lingots
individuels, soit déposé, au moins entre deux
couches de lingots, au moins une couche in-
termédiaire faite de maiériel métallique de for- 55
me surfacielle.
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