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(54) Procédé et dispositif de conditionnement de pneumatiques en piles.

(57) Dispositif de conditionnement de pneumati-
ques en pile comprenant des moyens d'alignement, des
moyens de mise en compression de la pile de pneuma-
tiques, et des moyens de pose de moyens de conten-
tion, caractérisé en ce que les moyens d'alignement
sont constitués par un ensemble de rouleaux d'aligne-
ment (200, 201), montés en rotation autour d'axes pa-
rallèles entre eux, chacun des rouleaux étant destiné à

venir en contact avec les bandes de roulement de cha-
cun desdits pneumatiques de manière à maintenir ces
derniers de manière stable, au moins un des rouleaux
étant susceptible d'entraîner en rotation l'ensemble des
pneumatiques autour de leurs axes de rotation respec-
tifs de manière à former des piles de pneumatiques
ayant un axe sensiblement aligné avec les axes de ro-
tation de chacun des pneumatiques.
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Description

[0001] La présente invention concerne le secteur
technique du conditionnement de pneumatiques, et plus
exactement des enveloppes de pneumatiques non
montés sur une jante, en vue de réaliser le transport ou
le stockage desdites enveloppes.
[0002] La recherche incessante de gains de produc-
tivité, doublée d'un souci constant d'améliorer les con-
ditions de travail des opérateurs de ce secteur a conduit
les différents acteurs du secteur industriel concerné, à
optimiser la chaîne logistique en agissant sur les condi-
tions de stockage en magasins industriels, le transport,
les opérations de chargement et de déchargement, ain-
si que sur la réalisation de lots facilement identifiables
et déplaçables au gré des besoins de livraison ou d'op-
timisation des surfaces de stockage. Ces optimisations
doivent également ne pas être préjudiciables à l'intégri-
té des pneumatiques.
[0003] Une première solution consiste à utiliser des
palettes spécialement dimensionnées pour pouvoir re-
cevoir des enveloppes de dimensions et de diamètres
variés. A titre d'exemple, une palette couramment utili-
sée dans les magasins de stockage est décrite dans
l'application US 5 259 325, dans laquelle les enveloppes
sont stockées en pile ou en rouleau. Des palettes de ce
type présentent l'avantage de constituer des lots homo-
gènes d'enveloppes, de pouvoir être disposées les unes
sur les autres sur de grandes hauteurs, de pouvoir être
manipulés par des moyens mécaniques du type chariot
élévateur à fourche, d'offrir une bonne protection des
enveloppes contre les agressions externes. Elles sont
en revanche moins adaptées au transport, en particulier
sur des longs parcours, en raison de du faible nombre
de pneumatiques qu'elles contiennent eut égard à leur
encombrement, et de la gestion des retours des palettes
vides.
[0004] Pour le transport sur de longues distances, on
cherchera à faire rentrer le plus grand nombre d'enve-
loppes dans un volume donné qui peut être indifférem-
ment une remorque de camion, un container maritime
ou encore un wagon de chemin de fer.
[0005] Une autre solution couramment utilisée, con-
siste à disposer les enveloppes les unes sur les autres
avec un arrangement particulier dit en "arête de pois-
son" et de mettre le volume ainsi constitué en compres-
sion de manière à optimiser le chargement. Ces métho-
des sont décrites, à titre d'exemple, dans le brevet US
5 092 106. Très efficaces pour optimiser le volume à
charger, elles présentent néanmoins l'inconvénient de
devoir être réalisées en partie manuellement, en parti-
culier lors des opérations de déchargement, ce qui est
un facteur limitatif du point de vue ergonomique en rai-
son de la taille et du poids des enveloppes qu'il est pos-
sible de manipuler. De plus, cette solution se révèle par-
ticulièrement peu performante dans un magasin de
stockage en raison de la difficulté à manutentionner et
à déplacer les lots ainsi réalisés, du fait qu'elle impose

une rupture de conditionnement dans la chaîne logisti-
que en amont et en aval de l'opération de transport, et
qu'elle est susceptible de provoquer des mélanges, au
cas où plusieurs dimensions d'enveloppes seraient con-
ditionnées dans le même chargement. Enfin, elle n'est
pas sans influences sur l'intégrité des pneumatiques en
raison des déformations que ces derniers peuvent subir.
[0006] A cet effet il est remarquable de constater que
chacune des solutions évoquées ci-dessus représente
une solution optimale pour un domaine particulier tel
que le magasinage ou encore le transport, mais rare-
ment une même solution technique se révèle être avan-
tageuse sur l'ensemble de la chaîne logistique. Ceci
conduit à introduire des manutentions supplémentaires,
qui viennent ruiner en partie les gains réalisés par le
choix de la solution la plus adaptée à un point particulier
de ladite chaîne.
[0007] C'est la raison pour laquelle des solutions in-
termédiaires ont été développées dans le but de trouver
un optimum global. Une de ces solutions consiste à con-
ditionner les enveloppes en piles, constituées en géné-
ral d'une dizaine d'enveloppes disposées les unes sur
les autres de manière à former un cylindre d'axe vertical
dont la surface externe est sensiblement constituée par
les bandes de roulement de chacune des enveloppes.
[0008] Cette solution présente l'avantage de consti-
tuer des lots homogènes de manutention facilement
manipulables à l'aide de moyens adaptés. Elle apporte
de ce fait un compromis intéressant pour optimiser la
chaîne logistique sur l'ensemble des opérations de la
chaîne logistique telles que le magasinage, les opéra-
tions de chargement et de déchargement, mais égale-
ment le transport, en particulier pour les enveloppes de
grande taille difficilement manipulables manuellement,
et s'avère particulièrement bien adaptée lorsque le
transport est réalisé en plusieurs étapes.
[0009] Une fois la pile constituée, les enveloppes de
la pile peuvent être rendues solidaires par un lien ou
une sangle comme cela est proposé dans le brevet GB
166 747 ou US 1 507 376, par un film rétractable tel que
décrit dans le brevet US 4 858 415 ou demeurer sous
la seule action de leur propre poids.
[0010] Des machines industrielles, du type de celle
proposée par le brevet US 3 955 491, ont été dévelop-
pées pour constituer des piles de manière automatique
dans une première étape, puis de disposer une ou plu-
sieurs sangles de maintien dans un deuxième temps.
[0011] En fonction de la taille des enveloppes, il est
possible de disposer une ou plusieurs piles côte à côte
sur une palette plate, généralement non récupérable,
de manière à optimiser la taille des lots de manutention
ou de traiter la pile de manière indépendante.
[0012] Toutefois l'optimisation de ces solutions est
liée en partie au nombre d'enveloppes qu'il est possible
de réunir au sein d'une même pile et par voie de consé-
quence à la hauteur maximale de la pile.
[0013] En particulier, il peut s'avérer particulièrement
intéressant de réaliser des piles dont la hauteur corres-
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pond à la hauteur du volume utilisé pour le transport, et
l'augmentation de la hauteur des remorques utilisées
dans le transport routier conduit à vouloir utiliser des pi-
les de grande hauteur. On entend par "grande hauteur",
des hauteurs pouvant couramment aller jusqu'à 3m, voi-
re plus dans certains cas particuliers.
[0014] On constate que ces piles sont particulière-
ment délicates à manipuler en l'absence de moyens per-
mettant de solidariser les enveloppes qui les consti-
tuent, en raison du risque de chute possible d'une ou
plusieurs enveloppes au cours des manutentions.
D'autre part, on constate également que, sous l'action
de leur propre poids ou sous l'action de la tension des
sangles, ces piles ont une fâcheuse tendance à se dé-
former et à présenter une projection verticale de leur
centre de gravité très excentrée par rapport au centre
de leur base de sustentation, constituée en l'espèce par
le contact du premier pneumatique de la pile avec le sol,
et conduisant alors à une instabilité de la pile et à un
risque élevé et inacceptable de renversement.
[0015] L'invention a pour objet de réduire ces incon-
vénients.
[0016] Ainsi il a été mis en évidence qu'un alignement
précis des axes des enveloppes constituant la pile, en
préalable à toute opération de compression, permet
d'obtenir des piles cylindriques présentant un axe très
sensiblement vertical, autorisant la réalisation de piles
de grande hauteur dont le centre de gravité se projette
sensiblement au centre de la base de sustentation.
[0017] Cet alignement précis des axes de rotation des
pneumatiques s'opère avant de mettre la pile en com-
pression et après avoir déposé lesdits pneumatiques
sur des rouleaux d'alignement, par une mise en rotation
de l'ensemble des pneumatiques destinés à constituer
la pile. En procédant ainsi, on ajuste deux à deux les
zones de contact entre les flancs de deux pneumatiques
adjacents de manière à ce que leurs axes de rotation
soient précisément alignés, et on libère toutes les con-
traintes radiales localisées à ces interfaces et suscep-
tibles de déformer ultérieurement la pile.
[0018] Le procédé de conditionnement de pneumati-
ques en pile comprend alors les étapes suivantes :

- Disposer les pneumatiques de même dimension et
destinés à constituer une pile sur un dispositif de
conditionnement comprenant un ensemble de rou-
leaux d'alignement, montés en rotation autour
d'axes parallèles entre eux, chacun des rouleaux
étant destiné à venir en contact avec les bandes de
roulement de chacun desdits pneumatiques de ma-
nière à maintenir ces derniers de manière stable,
l'axe de rotation des pneumatiques étant sensible-
ment parallèle à l'axe des rouleaux d'alignement.

- Puis, mettre en rotation au moins un des rouleaux,
de manière à entraîner en rotation l'ensemble des
pneumatiques destinés à constituer la pile autour
de chacun de leurs axes de rotation respectifs, jus-

qu'à ce que les axes de rotation de chacun des
pneumatiques soient précisément alignés avec
l'axe de rotation CC' du cylindre formé par la pile
ainsi constituée et dont les génératrices sont tan-
gentes à la bande de roulement de chacun des
pneumatiques, et parallèles à l'axe des rouleaux
d'alignement,

- Arrêter la rotation des rouleaux d'alignement.

- Comprimer la pile dans la direction axiale à l'aide
d'un moyen de compression tout en conservant l'ali-
gnement réalisé dans l'étape précédente.

- Disposer des moyens de contention selon des gé-
nératrices dudit cylindre permettant de maintenir la
pile en compression.

- Relâcher l'action du moyen de compression afin de
dégager la pile.

- évacuer la pile.

[0019] Le dispositif permettant la mise en oeuvre de
ce procédé comprend des moyens d'alignement, des
moyens de mise en compression de la pile de pneuma-
tiques, et des moyens de pose de moyens de conten-
tion, et se caractérise en ce que les moyens d'aligne-
ment sont constitués par au moins deux rouleaux d'ali-
gnement montés en rotation autour d'axes parallèles
entre eux, chacun des rouleaux étant destiné à venir en
contact avec les bandes de roulement de chacun des-
dits pneumatiques de manière à maintenir ces derniers
de manière stable, au moins un des rouleaux étant sus-
ceptible d'entraîner en rotation l'ensemble des pneuma-
tiques autour de leurs axes de rotation respectifs.
[0020] Les rouleaux d'alignement peuvent être dispo-
sés horizontalement ou encore, selon une variante de
réalisation, verticalement.
[0021] La description ci après se propose de donner
un exemple non limitatif de réalisation d'un appareillage
dont la mise en oeuvre est conforme à l'invention en
s'appuyant sur les figures dans lesquelles

- la figure 1 représente une vue schématique d'une
implantation industrielle comprenant un dispositif
de conditionnement conforme à l'invention,

- la figure 2 représente une vue schématique d'un
dispositif de conditionnement conforme à l'inven-
tion,

- la figure 3a représente une vue schématique d'une
pile de pneumatique réalisée avec un procédé tra-
ditionnel,

- la figure 3b représente une vue schématique d'une
pile de pneumatique réalisée avec un procédé de
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conditionnement en pile des pneumatiques confor-
me à l'invention

[0022] Dans ce qui suit, on désignera par les mêmes
références les éléments de l'appareillage ayant des
fonctions identiques, tels que représentés sur les figu-
res 1 à 3.
[0023] La figure 1 présente une vue schématique gé-
nérale du processus de production dans lequel la ma-
chine de conditionnement est intégrée. Un chariot élé-
vateur 1 amène les pneumatiques conditionnés en piles
P verticales sur un tapis d'approvisionnement 2.
[0024] Un dispositif de chargement et de retourne-
ment 3 saisi la pile P et la dépose dans le dispositif de
conditionnement 4.
[0025] On notera, comme cela sera décrit en détail
par la suite, que ce dispositif de conditionnement est dis-
posé horizontalement et qu'il est donc nécessaire de fai-
re pivoter l'axe de rotation des enveloppes de manière
à les amener en position horizontale.
[0026] Par ailleurs, lorsque la pile à conditionner re-
présente un nombre d'enveloppes trop important pour
que leur stabilité soit maîtrisable pendant les opérations
de transfert amont, il est tout à fait possible d'introduire
les enveloppes en plusieurs opérations de chargement
dans le dispositif de conditionnement 4.
[0027] Une fois l'opération de conditionnement exé-
cutée sur le dispositif de conditionnement 4, le même
dispositif 3 sert à extraire la pile P et, après rotation, à
la disposer sur le tapis d'évacuation 5.
[0028] La figure 2 représente une vue schématique
d'un dispositif de conditionnement 4 conforme à l'inven-
tion, et configuré de la manière suivante.
[0029] Un bâti 100, 101, supporte un axe XX' horizon-
tal sur lequel sont disposés les deux plateaux de com-
pression 300 et 301. Ces plateaux sont mobiles en
translation selon l'axe XX' sous l'action des vérins 302
et 303, et en rotation autour de l'axe XX' par l'intermé-
diaire d'un moteur d'entraînement (non représenté).
[0030] Les plateaux de compression supportent deux
rouleaux d'alignement 200 et 201 dont les axes sont pa-
rallèles entre eux, et forment un plan sensiblement ho-
rizontal. Ils sont disposés symétriquement par rapport
à un plan vertical passant par l'axe XX'.
[0031] Les rouleaux 200 et 201 sont montés en rota-
tion, et un des ces rouleaux est muni d'un moteur d'en-
traînement (non représenté). L'autre rouleau peut éga-
lement être muni d'une motorisation permettant de l'en-
traîner en rotation ou être simplement libre en rotation
autour de son axe.
[0032] Les rouleaux 200 et 201 sont également mo-
biles dans le plan horizontal et leurs extrémités se dé-
placent dans des lumières 304 et 305 (non visibles) de
manière à ce qu'il soit possible de faire varier leur écar-
tement "e" en fonction de la dimension de pneumatique
à conditionner.
[0033] Le moyen de pose des moyens de contention
fait appel à une technologie largement diffusée dans le

commerce, et est constitué d'un poste fixe 400 dans le-
quel sont disposés un distributeur de sangle thermo-
soudable, une tête de sanglage circulante et un tension-
neur et un outil de coupe et de soudage thermique (non
représentés). Des rails de guidage 401, 402 404 et 405
sont disposés sur un plan sensiblement horizontal pas-
sant sensiblement par l'axe XX' et par l'équateur de la
pile et forment un parallélépipède rectangle entourant
la pile P. Les rails 404 et 405 sont disposés dans les
plateaux de compression 300 et 301. Il est ainsi possi-
ble, à l'aide de la tête de sanglage, de faire circuler la
sangle le long des rails 401, 404, 402, et 405 puis, à
l'aide du tensionneur de mettre en tension la sangle en
appliquant une force calibrée ce qui aura pour effet de
libérer la sangle des rails et de la plaquer contre deux
génératrices diamétralement opposées de la pile et sur
les flancs des deux pneumatiques situés aux deux ex-
trémités de la pile. La sangle est alors coupée et les
deux extrémités sont soudées.
[0034] Un moyen de contention de ce type est com-
mercialisé à titre d'exemple par la Société Delonca sous
le l'appellation commerciale Jumbo.
[0035] La mise en oeuvre du dispositif comprend une
série d'étapes qui permettront d'éclairer les fonctions de
chacun des organes décrits ci dessus.
[0036] On dépose dans une première étape les pneu-
matiques sur les rouleaux d'alignement 200, 201 en dis-
posant les axes de rotation des pneumatiques dans une
direction sensiblement parallèle aux rouleaux d'aligne-
ment.
[0037] Le nombre de pneumatiques destinés à cons-
tituer la pile est soigneusement déterminé de manière
à ce que la hauteur de la pile une fois constituée soit
sensiblement égale à la hauteur du moyen de transport
le plus couramment utilisé. Cette hauteur varie couram-
ment de 2.5 m à 3.m selon le type de standard utilisé
par la logistique et peut aller dans certains cas jusqu'à
3.5m. On prendra soin de soustraire une réserve de gar-
de nécessaire pour réaliser les opérations de charge-
ment et de déchargement à l'aide de moyens mécani-
ques. La longueur des rouleaux d'alignement 200, 201,
et l'espacement entre les plateaux de compression 300,
301 seront déterminés en conséquence.
[0038] Il convient ensuite de tenir compte du taux de
compression requis pour assurer la cohésion de la pile
une fois sanglée.
[0039] Déterminé expérimentalement, ce taux de
compression varie de 10 à 15 % selon les dimensions.
Les critères permettant de déterminer le taux optimum
prennent en compte :

- la compression nécessaire pour assurer la cohé-
sion de la pile P pendant toutes les opérations de
manutention ultérieures ; en faisant en sorte qu'à
aucun instant, des glissements entre les flancs des
pneumatiques ne puissent se produire, et détrui-
sent alors la coaxialité de la pile avec pour consé-
quence l'introduction d'un facteur de déséquilibre
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lorsque cette dernière est stockée verticalement,
- les déformations sous contrainte (provisoire) des

enveloppes et principalement la déformation des
pneumatiques situés aux deux extrémités de la pile,

[0040] Il s'avère particulièrement utile comme on le
verra par la suite de faire correspondre l'axe de la pile
avec l'axe de rotation XX' des plateaux de compression
300, 301, de manière à assurer une pose des moyens
de contention aussi régulière que possible. En préré-
glant judicieusement l'écartement "e" entre les rouleaux
200 et 201 en fonction de la dimension à conditionner,
on s'assure que les axes des pneumatiques et l'axe de
la pile seront sensiblement alignés avec l'axe XX'.
[0041] Reposant par deux génératrices de leur bande
de roulement sur chacun des rouleaux d'alignement
200, 201, on remarquera que dans cette disposition les
pneumatiques sont maintenus de manière stable du fait
que leurs centres de gravité sont situés sensiblement
sur un plan vertical passant par l'axe XX' et entre les
rouleaux d'alignement 200 et 201.
[0042] Avant l'opération d'alignement proprement di-
te, il peut s'avérer utile de reformer la pile et de position-
ner les pneumatiques de manière aussi régulière que
possible. A cet effet on rapprochera une première fois
les plateaux de compression 300, 301 de manière à pro-
voquer une légère compression de la pile puis, on relâ-
chera la pression en positionnant les plateaux aussi pro-
ches que possible du point de dernier contact entre leurs
faces intérieures respectives et les flancs des pneuma-
tiques situés aux deux extrémités de la pile.
[0043] La mise en rotation d'un des rouleaux d'aligne-
ment provoquera la mise en rotation de chacun des
pneumatiques autour de son axe de rotation. Ce mou-
vement d'ensemble a pour effet d'aligner précisément
chacun des pneumatiques les uns par rapport aux
autres et d'assurer que l'axe de rotation de chacun des
pneumatiques se confonde avec l'axe CC' d'un cylindre
formé par la pile ainsi constituée et dont les génératrices
sont tangentes à la bande de roulement de chacun des
pneumatiques, et parallèles à l'axe des rouleaux d'ali-
gnement 200, 201, afin d'obtenir la concentricité maxi-
male requise. C'est la précision de cet alignement, com-
binée à la compression pour en conserver les effets, qui
procure à la pile la stabilité recherchée.
[0044] Cette opération est achevée après avoir fait
réaliser un faible nombre de tours à la pile de
pneumatique ; une dizaine de tours semble expérimen-
talement donner satisfaction.
[0045] Une fois l'alignement obtenu il convient de
comprimer la pile et de rapprocher les deux plateaux de
compression 300, 301.
[0046] On remarquera toutefois qu'il peut être parti-
culièrement intéressant d'éviter que, une fois cette opé-
ration d'alignement réalisée les pneumatiques perdent
leurs alignements par manque de cohésion axiale. C'est
la raison pour laquelle il a été suggéré ci-dessus de po-
sitionner les plateaux de compression 300, 301, aussi

proches que possible des faces extérieures des pneu-
matiques situés aux deux extrémités de la pile.
[0047] Toutefois, de manière à éviter tout frottement
pouvant intervenir pendant la phase d'alignement entre
la face intérieure des plateaux de compression et les
flancs extérieurs des deux pneumatiques situés aux
deux extrémités de la pile et susceptible de nuire à leur
bon alignement, il est particulièrement intéressant de
munir la face intérieure desdits plateaux de dispositifs
favorisant le glissement. Ce dispositif peut être consti-
tué par un film de matière à faible résistance au frotte-
ment tel qu'un film de Poly Tetra Fluoro Ethylène ou en-
core par un ensemble de roulements.
[0048] La mise en compression de la pile s'effectue
en actionnant axialement les vérins 302, 303 et en dé-
plaçant les plateaux 300, 301. Il peut s'avérer judicieux
de comprimer la pile à une valeur légèrement supérieu-
re à la valeur finale désirée de manière à tenir compte
de l'élasticité des sangles.
[0049] On prendra soin au cours de cette opération à
ne pas compromettre l'alignement réalisé pendant l'éta-
pe précédente.
[0050] Une fois la pile mise en compression et main-
tenue entre les deux plateaux 300, 301, il est alors pos-
sible de disposer les moyens de contention de manière
à brider les mouvements de la pile dans le sens axial.
Afin d'assurer la meilleure régularité du bridage de la
pile, il est recommandé de disposer au moins deux san-
gles de manière à ce que les traces des sangles sur les
flancs des pneumatiques situés aux deux extrémités de
la pile délimitent des secteurs sensiblement égaux. Ain-
si on disposera deux sangles avec un angle de 90°, trois
sangles avec un angle de 60° et éventuellement quatre
sangles avec un angle de 45°.
[0051] On veillera avec attention à ce que la tension
de pose des sangles soit constante.
[0052] Il s'avère aussi particulièrement intéressant de
pouvoir faire tourner la pile autour de son axe CC' de
manière à disposer les moyens de contention de ma-
nière aussi régulière que possible. A cet effet, la mise
en rotation simultanée des plateaux tournant autour de
l'axe XX', sensiblement confondu avec l'axe CC' de la
pile, permet de disposer la pile selon autant de positions
angulaires que de moyens de contention à déposer, tout
en maintenant la pile en compression afin d'éviter tout
mouvement radial des pneumatiques les uns par rap-
port aux autres. A cet effet les plateaux 300, 301 com-
prennent chacun autant de jeux de rails que nécessaire
pour assurer la continuité du guidage de la tête de san-
glage soit, dans la configuration servant de support à
cette description, deux rails disposés à 90°, 403, 404,
405, 406 (non visible). Au cas où l'on souhaiterait dis-
poser trois sangles, il conviendrait de réaliser trois rails
disposés à 60° sur chacun des plateaux 300, 301.
[0053] Le choix des sangles 407 (figure 3B) est adap-
té en fonction de la dimension à conditionner. A savoir
que la largeur et l'épaisseur seront déterminées en fonc-
tion des contraintes subies par la sangle, mais égale-
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ment en fonction de la pression qu'il est possible d'exer-
cer sur les flancs des pneumatiques situés aux deux ex-
trémités de la pile sans induire de déformations perma-
nentes. Ainsi on choisira une sangle de 25 mm pour une
dimension de type tourisme et une sangle de 35 mm
pour une dimension de type poids lourd.
[0054] La sangle pourra être constituée d'un matériau
souple tel que le polyester, le polyamide ou encore le
polyéthylène. Des liens métalliques peuvent éventuel-
lement être utilisés en dimension poids lourd de préfé-
rence.
[0055] Une fois que les moyens de contention sont
liés, les plateaux de mise en compression 300, 301 sont
remis dans leur position angulaire initiale, et en éloi-
gnant lesdits plateaux de compression on libère la pile
P, qu'il est alors possible d'évacuer avec un moyen de
déchargement 3 et de remettre en position verticale.
[0056] La pile ainsi constituée présente une cohésion
interne suffisante pour pouvoir subir sans évolutions né-
fastes toutes les manutentions ultérieures.
[0057] Les figures 3A et 3B représentent une pile telle
qu'obtenue avec des moyens traditionnels (3A) et une
pile obtenue avec le procédé tel que décrit ci dessus
(3B).
[0058] La configuration du dispositif ayant servi de
support à la description de l'invention correspond à une
forme préférentielle de réalisation. On remarquera
néanmoins qu'il est possible de proposer des formes de
réalisation équivalentes en restant dans le cadre des
enseignements proposés par la présente invention.
[0059] L'homme de l'art pourra ainsi adapter le dispo-
sitif sans difficultés de manière à disposer les deux rou-
leaux d'alignement 200, 201 à l'horizontale et parallèles
entre eux mais formant un plan faisant un angle avec
l'horizontale.
[0060] De même, tout en maintenant les rouleaux
d'alignement à l'horizontale et parallèles entre eux, il est
possible d'agencer un dispositif comprenant trois rou-
leaux voire plus.
[0061] Une autre configuration consiste à disposer les
rouleaux verticalement, ce qui peut constituer un avan-
tage en terme de manutention et d'organisation de l'ate-
lier de conditionnement.
[0062] Dans ce contexte il est nécessaire de mettre
en oeuvre au moins trois rouleaux d'alignement de ma-
nière à enserrer de manière stable la pile à conditionner.
Ces rouleaux seront disposés de manière à ce que la
trace de l'intersection des axes des rouleaux d'aligne-
ment avec un plan horizontal forme un polygone sensi-
blement régulier. Il conviendra de prévoir un mécanisme
d'approche et de retrait des rouleaux dans la direction
radiale de manière à libérer un espace permettant d'in-
troduire et d'extraire les pneumatiques du dispositif d'ali-
gnement. Enfin, le dispositif de mise en contention sera
positionné en conséquence.
[0063] Dans cette configuration il conviendra égale-
ment d'adapter la pression radiale des rouleaux sur les
bandes de roulement des pneumatiques de manière à

contraindre ces derniers à s'aligner correctement dans
une direction radiale en combattant les forces de frotte-
ment existant entre les flancs de chacun des pneuma-
tiques de la pile.
[0064] Le choix d'un sanglage passant par les géné-
ratrices diamétralement opposées reste la forme de mi-
se en oeuvre la mieux adaptée. Toutefois il est possible
de réaliser un sanglage en faisant passer la sangle le
long d'un tracé passant par une génératrice extérieure
de la pile, par les chemins radiaux attenants à cette gé-
nératrice et situés sur les flancs des deux pneumatiques
situés aux deux extrémités axiales de la pile, et par la
partie intérieure de la pile. Ceci impose de disposer un
rail passant par l'intérieur de la pile et de le retirer à cha-
que fin de cycle, ce qui n'est pas sans conséquence sur
l'encombrement général et sur le temps de cycle du dis-
positif de conditionnement.

Revendications

1. Procédé de conditionnement de pneumatiques en
pile caractérisé en ce qu'il comprend les étapes
suivantes :

- disposer les pneumatiques de même dimen-
sion destinés à constituer une pile (P) sur un
dispositif de conditionnement (4) comprenant
un ensemble de rouleaux d'alignement (200,
201), montés en rotation autour d'axes parallè-
les entre eux, chacun des rouleaux étant des-
tiné à venir en contact avec les bandes de rou-
lement de chacun desdits pneumatiques de
manière à maintenir ces derniers de manière
stable, l'axe de rotation des pneumatiques
étant sensiblement parallèle à l'axe des rou-
leaux d'alignement,

- mettre en rotation au moins un des rouleaux,
de manière à entraîner en rotation l'ensemble
des pneumatiques destinés à constituer la pile
autour de chacun de leurs axes de rotation res-
pectifs, jusqu'à ce que les axes de rotation de
chacun des pneumatiques soient alignés avec
l'axe de rotation CC' du cylindre formé par la
pile ainsi constituée,

- arrêter la rotation des rouleaux d'alignement,

- comprimer la pile dans la direction axiale à
l'aide d'un moyen de compression (300, 301)
tout en conservant l'alignement réalisé dans
l'étape précédente,

- disposer des moyens de contention (407) pour
maintenir la pile en compression,

- relâcher l'action du moyen de compression afin
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de dégager la pile,

- évacuer la pile.

2. Procédé selon la revendication 1 dans lequel les
moyens d'alignement comprennent au moins deux
rouleaux d'alignement (200, 201) disposés sensi-
blement horizontalement de manière à maintenir de
manière stable lesdits pneumatiques.

3. Procédé selon la revendication 1 dans lequel les
moyens d'alignement comprennent au moins trois
rouleaux d'alignement (200, 201) disposés sensi-
blement verticalement de manière à maintenir de
manière stable lesdits pneumatiques.

4. Procédé selon la revendication 1 dans lequel le taux
de compression des pneumatiques est compris en-
tre 10% et 15%.

5. Procédé selon la revendication 1 dans lequel les
moyens de contention (407) sont constitués par des
sangles continues mises en tension.

6. Dispositif de conditionnement de pneumatiques en
pile comprenant des moyens d'alignement, des
moyens de mise en compression de la pile de pneu-
matiques, et des moyens de pose de moyens de
contention, caractérisé en ce que les moyens d'ali-
gnement sont constitués par au moins deux rou-
leaux d'alignement (200, 201), montés en rotation
autour d'axes parallèles entre eux, chacun des rou-
leaux étant destiné à venir en contact avec les ban-
des de roulement de chacun desdits pneumatiques
de manière à maintenir ces derniers de manière
stable, au moins un des rouleaux étant susceptible
d'entraîner en rotation l'ensemble des pneumati-
ques autour de leurs axes de rotation respectifs.

7. Dispositif selon la revendication 6 caractérisé en
ce que les rouleaux d'alignement (200, 201) sont
disposés sensiblement horizontalement.

8. Dispositif selon la revendication 6 comprenant au
moins trois rouleaux d'alignement (200, 201) dispo-
sés sensiblement verticalement.

9. Dispositif selon l'une des revendications 7 ou 8
dans lequel les moyens de compression sont for-
més par deux plateaux (300, 301) dont les faces
intérieures sont parallèles entre elles et perpendi-
culaires à l'axe des rouleaux d'alignement, et dont
au moins une des flasques est mobile en translation
selon un axe parallèle à l'axe des rouleaux d'aligne-
ment.

10. Dispositif selon la revendication 9 dans lequel la fa-
ce intérieure des plateaux (300, 301) est recouverte

d'un film constitué d'une matière offrant une faible
résistance au frottement et destinée à favoriser le
glissement des flancs des pneumatiques sur les fa-
ces intérieures des plateaux.

11. Dispositif selon la revendication 9 dans lequel la fa-
ce intérieure des plateaux (300, 301) comporte des
roulements destinés à favoriser le glissement des
flancs des pneumatiques sur les faces intérieures
des plateaux.

12. Dispositif selon l'une des revendications 7 ou 8
dans lequel les moyens de pose des moyens de
contention (400, 401, 402, 403, 404, 405, 406) sont
agencés pour disposer lesdits moyens de conten-
tion en tension, le long d'un tracé passant par deux
génératrices extérieures et diamétralement oppo-
sées du cylindre formé par la pile, et par les flancs
des pneumatiques situés aux deux extrémités axia-
les de la pile

13. Dispositif selon l'une des revendications 7 ou 8
dans lequel les moyens de pose des moyens de
contention sont agencés pour disposer lesdits
moyens de contention en tension, le long d'un tracé
passant par une génératrice extérieure de la pile,
par les chemins radiaux attenants à cette généra-
trice et situés sur les flancs des deux pneumatiques
situés aux deux extrémités axiales de la pile, et par
la partie intérieure de la pile

14. Dispositif selon l'une des revendications 12 ou 13
dans lequel les plateaux (300, 301) sont mobiles en
rotation autour d'un axe XX', parallèle à l'axe des
rouleaux d'alignement, de manière à orienter cir-
conférentiellement la pile selon autant de positions
angulaires que de moyens de contention à déposer.

15. Dispositif selon la revendication 14 dans lequel la
distance (e) entre les rouleaux d'alignement (200,
201), est ajustable en fonction de la dimension à
conditionner, de manière à ce que l'axe CC' de la
pile une fois constituée soit sensiblement confondu
avec l'axe XX' des plateaux de compression.
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