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L'invention concerne des lots de fardeaux de rouleaux
de matériaux compressibles. Elle concerne plus précisément
la réalisation de lots de fardeaux du type déerit dans le
brevet principal,

On rappelle que celui-ci a poﬁr objet (revendication 1
de la demande de brevet principal) un fardeau d'au moins
deux couches de rouleaux ou de paquets d'un matériau
compressible, les rouleaux de chaque couche étant placés
clte 4 cBte et au contact les uns des autres, tandis que
les rouleaux ou paquets de deux couches superposées sont
en contact mutuel par leur génératrice inférieure ou supé-
rieure, ce fardeau étant caractérisé en ce qu'il comporte
deux plaques profildes attenant aux couches extrémes de
rouleaux et deux liages prenant appui sur les plaques
profilées et orientés orthogonalement 1'un par rapport i
l1'autre,

Les plaques profilées peuvent &tre identiques
(revendication 2), comporter des passages pour fourche
élévatrice résultant du pliage ou du moulage du matériau
en feuille qui constitue les plaques (revendication 3)
et épouser sensiblement le profil des rouleaux (revendica—
tion h). Les panneaux selon la revendication 5 comportent
avantageusement des perforations situées en regard des
passages pour fourche élévatrice ménagés dans les plaques
profilées (revendication 6) ou présentent, toujours en
regard de ces passages, des aires détermindes repérdées, que
peut perforer la fourche élévatrice lorsqu'elle saisit le
fardeau (revendication 7), Enfin, 1'un des liages peut &tre
constitué par des feuillards plastiques (revendication 8),

En vue de faciliter la manutention, le transport et
le stockage de tels fardeaux, la présente addition se
propose de réaliser des lots d'au moins deux fardeaux
de ce type, empilés les uns sur les autres et assemblés
entre eux,

L'invention a par conséquent pour objet un lot
d'au moins deux fardeaux de rouleaux ou paquets selon
l'une des revendications 1 4 8 du brevet principal, ces

fardeaux étant superposés et 1'un au moins comportant
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une housse externe en une matiére plastique étirable ou
rétractable, caractérisé en ce qu'il comporte un organe
d'assemblage en une matiére plastique rétractable, dont
une partie au moins enserre latéralement, d'une part, la
partie supérieure du fardeau inférieur et, d'autre part,
la partie inférieure du fardeau supérieur, et en ce gque
ledit organe d'assemblage est fretté contre la partie
externe desdits fardeaux avec laquelle il est en contact.

De préférence, l'organe d'assemblage enserre chacun
des deux fardeaux suivant une hautéur égale & au moins
le diamétre des rouleaux dont sont constitués les fardeaux.

Dans une premiére forme de mise en oeuvre de
1l'invention, les deux fardeaux comportent une housse
externe en une matiére plastique étirable ou rétractable
et ledit organe d'assemblage est constitué par une ceinture
frettée sur lesdits fardeaux au_ niveau de leurs faces
en contact et, de préférence, disposée symétriquement par
rapport a& ces faces.

Dans une autre forme de mise en oeuvre de 1'invention,
seul le fardeau inférieur comporte une housse en une
matiére plastique étirable ou rétractable et ledit organe
d'assemblage est constitué par une housse, qui recouvre
la face supérieure et les faces latérales du fardeau
supérieur et dont la partie inférieure forme une jupe
entourant la partie. supérieure du fardeau inférieur et
frettée sur celle-ci.

De tels lots de fardeaux pourront &tre réalisés par
un procédé simple et facile 3 mettre en oeuvre, qui
constitue un autre objet de 1l'invention.

Selon ce procédé, on gerbe lesdits fardeaux en
disposant 3 la base de la pile le fardeau comportant une
housse, on met en place autour des fardeaux l'organe
d'assemblage en une matiére plastique rétractable, en
une position telle qu'il recouvre latéralement la partie
supérieure du fardeau inférieur et la partie inférieure
du fardeau supérieur, et 1'on améne ensuite ledit organe
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A une température telle qu'il enserre par rétraction
lesdits fardeaux.

Lorsque les fardeaux superposés comportent chacun
une housse en une matiére plastique rétractable et que
ledit organe d'assemblage est constitué par une ceinture
frettée sur lesdits fardeaux au niveau de leurs faces en
contact, on aménera par exemple ladite ceinture a la
température de rétraction désirée par déplacement relatif
de la pile des fardeaux et d'une source de gaz chaud,
notamment en faisant pivoter la pile de fardeaux et la
ceinture d'assemblage devant une source fixe de gaz chaud,
par exemple devant une colonne de canons & air chaud.

Dans le cas ou seul le fardeau inférieur comporte
une housse en une matiére rétractable ou étirable et ou
1'organe d'assemblage est constitué par une housse coiffant
le fardeau supérieur et dont la partie inférieure forme
une jupe entourant la partie supérieure du fardeau inférieur, .
on aménera la housse d'assemblage & la température de
rétraction désirée par passage dans un four.

Les dessins annexés illustrent la mise en oeuvre de
1'invention. Sur ces dessins :

Les figures 1, 2 et 3 illustrent les différentes phases
de réalisation d'un lot de fardeaux conforme 3 1l'invention,
dans le cas ol 1'organe dfalsemblage des fardeaux est une
ceinture en une matiére rétractable, ces figures montrant
respectivement le gerbage, la mise en place de la ceinture
et la rétraction de celle-ci ;

Les figures 4, 5 et 6 sont des vues analoguei aux
figures 1, 2, 3, dans le cas ou l'organe d'assemblage
est une housse en une matiére rétractable ;

La figure 7 illustre le transport par chariot d'un
lot de deux fardeaux conforme & l'invention ;

La figure 8 montre l'assemblage par cerclage de
quatre lots de deux fardeaux en vue de leur transport
dans des wagons, par exemple.

On se référera d'abord aux figufes 143, qui
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illustrent la réalisation d'un lot de deux fardeaux, respec-
tivement 1 et 2, de rouleaux 3 de matiére compressible,
comportant chacun, comme décrit au brevet principal, des
plaques 4, inférieure et supérieure, qui ont été profilées
pour épouser la forme des rouleaux et pour ménager des
passages triangulaires pour une fourche d'un dispositif
de manutention. Des feuillards de matiére plastique 5
enserrent les rouleaux perpendiculairement & leur axe,
tandis que des panneaux 6, en matiére plastique ou en
carton, sont disposés aux extrémités des rouleaux, avec
des découpes 7 en regard des passages prévus pour une
fourche de manutention. Les fardeaux 1 et 2 sont tous deux
gainés d'une housse de protection en un matériau rétractable.

Conformément 4 l'invention, le fardeau 2 est d'abord
empilé sur le fardeau 1 (figure 1), puis une ceinture 8 en
un matériau rétractable est mise en place autour de la pile
de fardeaux (figure 2), de fagonrtelle qu'elle enserre laté~-
ralement la partie inférieure du fardeau supérieur 2 et la
partie supérieure du fardeau inférieur 1. De préférence,
comme représenté sur les dessins, la ceinture 8 sera disposée
symétriquement par rapport aux faces en contact des deux
fardeaux et enserrera chacun d'eux sur une hauteur égale
au moins au diamétre des rouleaux 3. La ceinture 8 sera
par exemple constituée d'un film de polyéthyléne monorienté
dans un sens perpendiculaire i 1l'empilement, de fagon a
renforcer sa résistance d l'étirage. Ce film de polyéthyléne
aura, par exemple, une épaisseur de 100 microns.

Ia ceinture 8 de matiére rétractable est ensuite amenée
a& une température suffisante pour provoquer sa rétraction,
par exemple, comme représenté sur la figure 3, en amenant
la pile de fardeaux devant une rampe 9 de canons & air
chaud, qui projettent l'air chauffé en direction de la
pile, et en faisant pivoter celle~ci devant la rampe 9
(figure 3). Sous l'effet de la chaleur, la ceinture 8 se
rétracte et vient se fretter sur les fardeaux 1 et 2, au
niveau de leur interface, en les rendant ainsi solidaires
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1'un de 1'autre, pour former un lot, dont, ainsi qu'on le
montrera ci-aprés, la manutention est aisde et qui peut
8tre livré sous cette forme aux utilisateurs,

Sur les figures 4, 5 et 6, les lots 10 et 11 sont
constitudés de fardeaux de rouleaux 12 identiques & ceux
qui viennent d'étre décrits, mais seul le fardeau inférieur
10 est gainé d'une housse en une matidre rétractable ou
étirable, tandis que le fardeau 11, que l'on empile sur
le précédent (figure %), est dépourvu d'une telle housse,
En effet, on coiffe ensuite le fardeau supérieur 11 avec
une housse 13 de matiére rétractable, du polyéthyldéne par
exemple, qui le recouvre complétement et dont la partie
inférieure formant jupe retombe tout autour de la partie
supérieure du fardeau inférieur 10, Comme indiqué précédem—
ment, la jupe de la housse 13 recouvrira de préférence
le fardeau infériéur 10 sur une hauteur égale au moins au
diam¢tre des rouleaux 12 (figure 5).

On provoque ensuite la rétraction de la housse 13 en
introduisant la pile de fardeaux dans un four & rétraction
14, ol elle est chauffée par des rampes i rayonnement
infra-rouge 15. Sous l'effet du chauffage, la housse se
rétracte, épouse la forme du fardeau supérieur et vient
se fretter contre les deux fardeaux au niveau de leur
interface (figure 6).

Comme dans le cas précédent, on obtient donc un lot
de deux fardeaux solidaires 1l'un de 1ltautre, qui peuvent
ainsi 8tre transportés et stockés plus facilement,

En effet, le mode de liaison des deux fardeaux élimine

tout glissement du fardeau supérieur sur le fardeau inférieur,

ce qui facilite 1'arrimage du lot sur des unités de transport,

En outre, 1l'interface des fardeaux est protégéde des’
intempéries par 1'organe d'assemblage lui-méme,

On peut dl'ailleurs réaliser des lots analogues de
fardeaux superposés en les assemblant sous une 1égdre pres-
sion au moyen de liens tels que des feuillards en matiére
plastique,

T1 est possible de manutentionner le lot de fardeaux

en supportant seulement le fardeau supérieur, auquel le
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fardeau inférieur est alors suspendu par l'organe d'assem-
blage, qui subit une extension minime et partiellement
réversible, L'utilisateur peut ainsi déplacer le lot de
fardeaux & 1l'aide d'un chariot & fourche en introduisant
les dents de celle~ci dans les passages inférieurs du
fardeau supérieur prévus & cet effet,

Bien entendu, tant que le lot de fardeaux n'est pas
prét & &tre utilisé, il convient de le manier avec précau-
tion, pour ne pas endommager, d'une part, la housse dont
1'un ou les deux fardeaux sont revé@tus avant leur assemblage,
dtautre part, 1l'organe d'assemblage (ceinture ou housse)
qui les réunit, L'emploi de chariots transporteurs
fourche élévatrice serait donc 3 proserire dans certains
cas, car la fourche perforerait aussi bien les housses que
les organes d'assemblage. Ceci n'est cependant pas un pro-
bléme, puisque, comme on le voit sur la figure 7, pour
transporter un lot 16 de fardeaux, il suffit d'utiliser
un chariot 17 comportant, de fagon connue en soi, des
plaques 18, mobiles l'une par rapport & l'autre, qui pincent
latéralement le lot et permettent de le soulever pour le
déplacer en toute sécurité, sans endommager ses composants.

Les lots de fardeaux conformes & la présente addition
peuvent eux-mémes &tre réunis par des liens horizontaux ou
verticaux en ensembles plus volumineux, par exemple en viue
du transport par le train sur de longues distances ou d'un
entreposage sous des hangars.

Dans ce but, comme le montre la figure 8, on peut
réunir des lots de deux fardeaux, par cerclage & l'aide
de feuillards verticaux 19 en matiére plastique, en polypro-
pyléne par exemple, analogues & ceux qui, conformément au
brevet principal, enserrenf les rouleaux de chague fardeau
perpendiculairement & leur axe., De préférence, les feuillards
19 seront d'ailleurs disposés zu-dessus des feuillards des
fardeaux individuels de chaque lot, de manidre & les
recouvrir,

Les feuillards 19 prévienment le glissement des
divers lots les uns par rapport aux autre; et facilitent

par conséquent le stockage et le transport sur de longues
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distances de ces lots. Pour cercler les lots avec les
feuillards, on pourra procéder de la maniére décrite au
brevet principal pour le cerclage des fardeaux, clest-a~-dire
comprimer légérement les lots avant de les cercler, puis
relécher la compression, Dans le cas de la figure 8, les
lots de deux fardeaux sont également assemblés par un lien
horizontal constitué¢ d'une ceinture 20 de matiére plastique
rétractable appliqué selon le procédé de la présente inven-
tion,

Comme représenté sur cette figure, la Demanderesse a
pu ainsi réaliser des ensembles de quatre lots de deux
fardeaux, chaque fardeau comprenant lui-méme neuf rouleaux
de laine de verre et ayant les caractéristiques décrites
au brevet principal, & savoir :

- diamétre des rouleaux : 500 & 550 mm,

- longueur : 1 600 mm,

- largeur @ (1ongueur des rouleaux) s+ 1 200 mm,

- hauteur : 1 280 nm,

- poids : 145 kg.

De tels ensembles de 72 rouleaux présentent l'avantage
d'occuper sous cette forme un volume compact qui facilite
leur arrimage sur des wagons de chemin de fer et réduit

les volumes morts au stockage,
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REVENDICATIONS

1.~ Lot d'au moins deux fardeaux (1, 2 ; 10, 11) de
rouleaux ou paquets selon l'une des revendications 1 & 8
du brevet principal, ces fardeaux étant superposés et 1l'un
au moins comportant une housse externe emn une matidre
plastique étirable ou rétractable, lot caractérisé en ce
qu'il comporte un organe d'assemblage (8, 13) en une matidre
plastique rétractable, dont une partie au moins enserre
latéralement, d'une part, la partie supérieure du fardean
inférieur (1, 10) et, d'autre part, la partie inférieure
du fardeau supérieur (2, 11), et en ce que ledit organe
d'assemblage est fretté contre la partie externe desdits
fardeaux avec laquelle il est en éontact.

2.~ Lot selon la revendication 1, caractérisé en ce
que ledit organe d'assemblage (8, 13) enserre chacun des
deux fardeaux (1, 2 ; 10, 11) suivant une hauteur égale &
au moins le diamétre des rouleaux‘(B, 12) dont sont
constitués les fardeaux.

3.=- Lot selon 1'une des revendications 1 et 2,
caractérisé en ce que ledit organe d'assemblage (8, 13)
est en polyéthyléne,

4.~ Lot selon la revendication 3, caractérisé emn ce
que ledit polyéthyldne est monorienté dans une direction
perpendiculaire & la direction d'empilement des fardeaux.

5.= Lot selon 1l'une des revendications 1 & 4%,
caractérisé en ce que les deux fardeaux (1, 2) comportent
une housse externe en une matiére plastique étirable on
rétractable et en ce que ledit organe d'assemblage est
constitué par une ceinture (8) frettée sur lesdits fardeaux
au niveau de leurs faces en contact,

6.~ Lot selon la revendication 5, caractérisé en ce
que ladite ceinture (8) est disposée symétriquement par
rapport aux faces en contact desdits fardeaux.

7.~ Lot selon l'une des revendications 1 & 4,
caractérisé en ce que seul le fardeau inférieur (10)
comporte une housse en une matidre plastique étirable ou
rétractable et en ce que ledit organe dtassemblage est

constitué par une housse (13) recouvrant la face supérieure
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et les faces latdérales du fardeau supérieur (11) et dont
la partie inférieure forme une jupe entourant 1la partie
supérieure du fardeau inférieur (10) et frettée sur celle~ci.

8.~ Procédé de réalisation d'un lot d'au moins deux
fardeaux superposés selon l'une des revendications 1 & 8
du brevet principal, dont 1'un au moins comporte une housse
externe en matiére plastique étirable ou rétractable,
caractérisé en ce que 1'on gerbe lesdits fardeaux (1, 2 3
10, 11) en disposant & la base de la pile le fardeau
comportant une housse, en ce que l'on met en place autour
desdits fardeaux un organe d'assemblage (8, 13) en une
matiére plastique rétractable, en une position telle qu'il
recouvre latéralement la partie supérieure du fardeau
inférieur (1, 10) et la partie inférieure du fardeau supé-
rieur (2, 11), et en ce que 1l'on améne ledit organe (8, 13)
&4 une température telle qu'il enserre par rétraction
lesdits fardeaux,

9.~ Procédé selon la revendication 8, appliqué & 1la
réalisation d'un lot de deux fardeaux superposés (1, 2)
comportant chacun une housse en une matidre plastique
rétractable et dans lequel ledit organe d'assemblage est
constitué par une ceinture (8) frettée sur ledits fardeaux
au niveau de leurs faces en contact, ce procéddé étant
caractérisé en ce que 1'on amdne ladite ceinture (8) &
la température de rétraction et de thermocollage désiréde
par déplacement relatif de la pile des fardeaux (1, 2)
et d'une source de gaz chaud (9),

10,~ Procédé selon la revendication 9, caractérisé
en ce que 1l'on fait pivoter la pile de fardeaux (1, 2)
munie de ladite ceinture (8) devant une source fixe de
gaz chaud (9).

11.~ Procédé selon la revendication 10, caractérisé
en ce que la source fixe de gaz chaud comprend une colonne
(9) de canons & air chaud,

12,~ Procédé selon la revendication 8, appliqué & la
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réalisation d'un lot de deux fardeaux superposés (10, 1l1),
dont seul le fardeau inférieur (10) comporte une housse
en une matiére plastique rétractabie ou étirable, et dans
lequel ledit organe d'assemblage est constitué par une
housse (13) coiffant le fardeau supérieur, les dimensions
de cette housse étant telles qu'elle recouvre complétement
le fardeau supérieur (1ll) et que sa partie inférieure forme
une ‘jupe f:ettée sur la partie supérieure du fardeau
inférieur (10), ce procédé étant caractérisé en ce que
1'con améne la housse d'assemblage (13) & la température
de rétraction et de thermocollage désirée par passage
dans un four de rétraction (14) de la pile de fardeaux
(11, 12) gainée de sa housse (13). '

13.- Lot d'au moins deux fardeaux superposés (1, 2 :
10, 11) obtenu par la mise en oeuvre du procédé selon
1'une des revendications 8 & 12,
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