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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Aufbla-
sen, Trennen bzw. Aufflllen von eng aneinander liegen-
den Folienlagen, ohne daf’ dabei zusétzliche Hilfsmittel,
wie Ventile, Vorrichtungen, Trichter 0.4. zu verwenden
waren (siehe z.B. US 2002/0112452 Al).

[0002] DieErfindungbeziehtsichinsbesondere aufein
Verfahren und eine Vorrichtung zum Durchdringen von
folienartigen Substraten bzw. Materialien, welche luft-
dicht bzw. unmittelbar aufeinander liegen.

[0003] Ublicherweise werden zum Befiillen von eng an
einander liegenden Folien oder Beuteln, Vorrichtungen
verwendet, die entweder die einzelnen Lagen mecha-
nisch trennen (auseinander ziehen), wobei erst danach
in die getrennten Lagen weitere Kanilen 0.&. zum Befl-
len eingefuhrt werden, oder durch aufwendiges und sen-
sibles, manuelles Hantieren versucht wird, Kantilen, Di-
sen oder dgl. zwischen die Folienlagen zu schieben oder
stechen.

[0004] Eine weitere praktizierte Methode ware, in vor-
hergehenden Fertigungsschritten an geeigneter Stelle
Ventile, Einfull6ffnungen oder Distanzstiicke in die zu be-
arbeitende Folie einzubringen, um dann im Zuge eines
Befiillens an dadurch vorbereiteter Stelle entsprechende
Kanilen oder Disen anschlieen zu kdnnen. In allen
Prozessen sind aber entsprechende materielle, zeitliche
bzw. finanzielle Aufwendungen zu bericksichtigen und
es werden Automatisierungsprozesse entsprechend
aufwendiger und komplexer. Ebenso sind die durch Zu-
satzfunktionen (z.B. Ventile oder Einfllléffnungen) ver-
edelten Folien meist dadurch entstandene Verbundstoffe
und erfordern damit bei fachgerechter Entsorgung auf-
wendige Arbeitstechniken.

[0005] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
einfach zu bedienendes und an die Folie anspruchsloses
Verfahren sowie eine Vorrichtung zum Befiillen von Fo-
lienbeuteln bzw. Trennen von eng aneinander liegenden
Folienlagen zur Verfiigung zu stellen.

[0006] Zur Lésung dieser Aufgabe wird ein Verfahren
zum Durchdringen von foliendhnlichen Substraten bzw.
Materialien, welche luftdicht bzw. unmittelbar aufeinan-
der liegen, zur Verfligung gestellt, wobei durch definier-
tes Eindrehen mittels Regelung der Anzahl der Umdre-
hungen und Hohe des Momentes wenigstens einer
Schnittflache des schraubenférmig abschlieBenden
Teils eines zylindrischen Hohlkérpers nur eine ge-
wiinschte Anzahl von Folienlagen durchstochen wird.
[0007] GemaR der Erfindung werden die zu trennen-
den Folien bzw. der zu befiullende Beutel an das die we-
nigstens eine Schneidflache aufweisende Ende des ein-
seitig schraubenformig ausgebildeten, zylindrischen
Hohlkdrpers herangefiihrt. Entgegen den herkdmmli-
chen Verfahren mit speziellen Offnungen zum Befiillen,
ist hier eine exakte Positionierung am Werkstiick Folie
nicht erforderlich. Entweder durch Ansaugen durch den
den zylindrischen Hohlkérper umschlieRenden Trichter
oder durch Anpressen mit einer gepolsterten Flache,
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werden die Folien an die Schneidflachen des schrauben-
férmig ausgebildeten, zylindrischen Hohlkdrpers ge-
druckt und in der Lage fixiert, wie dies bevorzugten Aus-
fuhrungsformen der Erfindung entspricht. Sodann wird
der zylindrische Hohlkorper in eine geregelte und defi-
nierte Drehbewegung gebracht, wodurch die das Ende
bildende Schneidflache des schraubenférmig ausgebil-
deten, zylindrischen Hohlkérpers vorerst die Folie durch
Reibung punktuell aufrauht, um sodann durch die erlang-
te Rauheit an der Folienoberflache mit der Spitze der
Schneidflache die Folie zu fassen und in einer weiteren
Drehbewegung in die Folie einzudringen. Dabei wird
senkrecht zur erstgenannten, angeordneten Schneidfla-
che die Folie kreisférmig gedffnet und bedingt durch die
Gewindestruktur des zylindrischen Hohlkdrpers, die Spit-
ze weiter zwischen die Folienlagen gedreht bzw. bedingt
durch die Gewindestruktur wird dabei die ertffnete Foli-
enlage gemaR der Steigung der Gewindestruktur entlang
angehoben. Durch Parametrisierung (Anzahl der Dre-
hungen, Geschwindigkeit und Drehmoment) des Antrie-
bes des zylindrischen Hohlkdrpers kdnnen sowohl Ma-
terialstarken, Materialeigenschaften wie auch die Anzahl
der zu trennenden Folienlagen bertcksichtigt werden.
[0008] Umein leichtes Fullen zu erméglichen, wird ge-
mal einer bevorzugten Ausfiihrungsform vorgeschla-
gen, dal durch den definiert eingefiihrten zylindrischen
Hohlkérper ein gasformiges oder flissiges Medium zwi-
schen die Folienlagen eingefuhrt werden kann.

[0009] ZurL8sung des obengenannten Ziels wird wei-
ters eine Vorrichtung zum Durchdringen von folienéhn-
lichen Substraten, welche luftdicht bzw. unmittelbar auf-
einander liegen, zur Verfigung gestellt, umfassend ei-
nen einseitig schraubenférmig ausgebildeten, zylindri-
schen Hohlkdrper, worin wenigstens eine Schnittflache
des schraubenférmig abschlieBenden Teiles des zylin-
drischen Hohlkérpers ausgebildet ist, durch Drehen auf
einer Folie diese schrittweise zu durchstechen, so daR
bei definiertem Anhalten der Drehbewegung ein Eindrin-
gen in die néachstfolgende Folienlage verhindert wird.
[0010] Gemalf der Erfindung wird ein drehbar gelager-
ter und entsprechend angetriebener, réhrenférmiger
Hohlzylinder eingesetzt, der einseitig, schraubenférmig
ausgebildet ist. Das auslaufende Ende dieses schrau-
benférmigen Hohlzylinders ist mit beispielsweise zwei
aufeinander senkrecht angeordneten Schneidflachen
versehen, die zueinander und im Umfang des Hohlzylin-
ders verlaufend zu einer Spitze zusammenfiihren. Die
Funktionen dieser Schneidflachen sind derart gegliedert,
daf die fur den ProzefRanfang bestimmende Schneidfla-
che, welche weitgehend senkrecht zur Bohrachse des
Hohlzylinders angeordnet ist, fir das Aufrauhen und An-
schneiden des zu durchdringenden Materials verant-
wortlich ist. Die Schneide dieser Schnittflache ist somit
auch nur einseitig zum Ende hin auslaufend angeschlif-
fen. Die senkrecht dazu stehende (somit parallel zur
Bohrachse des Hohlzylinders) zweite Schneidflache ist
im weiteren Verlauf fir einen, dem Umfang des Hohlzy-
linder kreisférmig verlaufenden Schnitt verantwortlich.
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Der zusammenlaufende Spitz beider Schneidflachen, ist
wiederum derart gestaltet, daR die durch die senkrecht
zur Bohrachse verlaufende Schneidflache aufgerauhte
Folienoberflache gefal3t werden kann, wobei damit die
Spitze in einem sehr flachen Winkel in das Folienmaterial
eindringen kann. Eine Winkelabweichung der ersten
Schneidflache bezogen auf die Senkrechte zur Bohrach-
se des Hohlzylinders ist bestimmend fiir das Aufrauh-
und Eindringverhalten. Je stumpfer der Winkel, bezogen
auf die Senkrechte zur Bohrachse, wird, desto aggres-
siver durchdringt der schraubenférmig ausgebildete
Hohlzylinder die Folien und lauft damit Gefahr, auch
gleich die darunter anliegende, zweite Folienlage zu
durchdringen bzw. zu verletzen. Derartige Konstellatio-
nen werden daher nur fiir widerstandsféhige und dickere
Folienmaterialien zur Anwendung kommen.

[0011] Eine einfache Anpassung an unterschiedliche
Materialien und Materialdicken ist durch den Neigungs-
winkel der Schneidoberflache gemaf einer bevorzugten
Ausfiihrungsform der erfindungsgeméfRen Vorrichtung
erzielbar.

[0012] Fir eine einfache Bestimmung des Abstands
von einzelnen Folienlagen relativ zueinander wird vor-
zugsweise vorgeschlagen, daf} ein derartiger Abstand
wahrend einer Trennung durch die Steigung des die
schraubenférmige Auspragung bildenden Gewindes be-
stimmbar ist.

[0013] Invielen Fallen muf} das Ausmalf? einer Anhaf-
tung einer einzelnen Folienlage berucksichtigt werden.
In diesem Zusammenhang wird bevorzugt weiters vor-
geschlagen, daf? durch die Bestimmung des Mal3es des
die schraubenférmige Auspragung bildenden Gewindes
das MalR der Haftung der einzelnen Folienlagen am zy-
lindrischen Hohlkérper bestimmbar ist.

[0014] Um ein sicheres Positionieren der erfindungs-
geméalen Vorrichtung zu erlauben, wenn wenigstens ei-
ne Folienlage durchdrungen wird, wird weiters bevorzugt
vorgeschlagen, dal sie von einem trichterférmigen Teil
feststehend umgeben ist, durch welches die umliegende
Atmosphére derart gesaugt werden kann, daf? die an den
schraubenférmigen zylindrischen Hohlkérper angeleg-
ten Folienlagen mittels Vakuum angesaugt werden und
damit in eine definierte und unverriickbare Lage zu den
das Ende des schraubenférmigen zylindrischen Hohlkor-
pers bildenden Schnittflachen bringbar sind.

[0015] Zur Verbesserung der exakten Positionierung
sowie zur Vermeidung der Tatsache, dal3 eine Ubermé-
RBige Belastung insbesondere auf eine Folie ausgelbt
wird, welche der zu durchstechenden bzw. zu durchdrin-
genden Folie gegeniberliegt, wird weiters bevorzugt vor-
geschlagen, daf die erfindungsgemanRe Vorrichtung mit
einem dem Ende des schraubenférmigen zylindrischen
Hohlkdrper bildenden Schnittflachen gegeniberliegen-
den polsternden Teil derart in Verbindung bringbar ist,
daf dieser polsternde Teil die Folienlagen in eine defi-
nierte und unverriickbare Lage zu den das Ende des
schraubenfdérmigen zylindrischen Hohlkérper bildenden
Schnittflachen bringt.
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[0016] Je nach Anwendungsfall unterschiedlich kann
oder muR die durch das Befiillen entstandene Offnung
wieder verschlossen werden. Das kann durch Kleben,
Verschwei3en oder VerschlieRen mit einem Verschlul3
in einem weiteren Arbeitsgang unabhangig passieren.
Ebenso kdnnen diese Prozesse aber auch in die Vorrich-
tung integriert werden und im steuerungstechnischen
Ablauf einbezogen werden.

[0017] DieArtund Gestaltung der erfindungsgemafRen
Vorrichtung sowie der erfindungsgemafRe Ablauf sind je-
denfalls geeignet, in ein einfaches Handbedienungsge-
ratintegriert zu werden, so daf eine benutzerfreundliche
und mobile Apparatur zum flexiblen Befiillen von Folien-
beuteln oder zum Trennen von Folienlagen zur Verfu-
gung steht.

[0018] Darlber hinaus kann der schraubenférmige
Hohlzylinder derart ausgebildet werden, daf? innerhalb
der Gewindegange mehrere Offnungen zur Verfligung
stehen. In diesem Zusammenhang wird bevorzugt vor-
geschlagen, daR wenigstens eine Offnung nahe der
Schneidoberflache oder entlang des Gewindes miindet,
welche mit dem Inneren des zylindrischen Hohlkérpers
in Verbindung steht. Damit ist es mdglich, in einem Ar-
beitsgang mehrere Folienlagen voneinander zu trennen
und gleichzeitig zwischen den Lagen ein Medium einzu-
fullen. Werden diese Bohrungen noch durch ein im In-
neren des Hohlzylinder laufenden Rohres unterschied-
lich frei bzw. verschlossen, so kdnnen auch unterschied-
liche Fillgrade bzw. Fullmedien in den einzelnen Lagen
eingebracht werden. Ein einfaches Befiillen von zweila-
gigen Folienbeuteln ist somit ebenso mdglich wie ein
Spilen, Trennen und Bellften von mehrlagigen, durch
Adhasion oder Materialhaftung verbundenen Flachfolien
zum Zweck der optimierten Weiterverarbeitung derarti-
ger Folienrohlingen. In diesem Zusammenhang wird be-
vorzugt vorgeschlagen, daf3 die erfindungsgemafe Vor-
richtung einen innenliegenden, zweiten, einseitig ge-
schlossenen Hohlzylinder umfal3t, worin der zweite Hohl-
zylinder durch Veranderung der Lage die Austrittsoff-
nung fur das gasférmige oder fllissige Medium zwischen
den getrennten Folienlagen bestimmt.

[0019] Im Folgenden wird die Erfindung anhand von
Ausfuhrungsbeispielen unter Bezugnahme auf die
Zeichnungen néher erlautert. Es zeigt:

Fig. 1 eine zusammengesetzte, erfindungsgemaie
Vorrichtung zum Trennen zweilagiger Folien zur
Durchfiihrung des erfindungsgemaRen Verfahrens,
Fig. 2 den schraubenférmig ausgebildeten, zylindri-
schen Hohlkdrper der erfindungsgeméafen Vorrich-
tung, und

Fig. 3 denin zwei Folienlagen eingedrehten, schrau-
benférmig ausgebildeten, zylindrischen Hohlkérper.

[0020] In Fig. 1 ist gezeigt, wie ein schraubenférmig
ausgebildeter, zylindrischer Hohlkérper 3 einer Vorrich-
tung zum Durchstechen bzw. Durchdringen von folien-
artigen Substraten bzw. Materialien in einem Gehause
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7 drehend gelagert ist und tiber eine flexible Kupplung 2
mit einem Motor 1 angetrieben wird. Uber den Trichter 4
kann mittels der Leitung 5 Vakuum erzeugt werden, so
daf Folienlagen 8 an die Schneidflachen 9 des schrau-
benférmig ausgebildeten, zylindrischen Hohlkérper 3 po-
sitioniert und fixiert werden. Nach erfolgter Folienlagen-
trennung durch den drehenden schraubenférmig ausge-
bildeten, zylindrischen Hohlkdrper 3 kann dann durch die
Leitung 6 und Uiber die Bohrung 10 ein Medium zwischen
die Folienlagen 8 eingefiihrt werden.

[0021] InFig. 2 ist der schraubenférmig ausgebildete,
zylindrische Hohlkérper 3 gezeigt, der mittels dem Schaf-
tende 15 an einen Antrieb gekoppelt werden kann und
Uiber das schraubenférmig ausgebildete Ende 12 ander-
seits verfiigt, welches in die Schneidflachen 14 auslauft.
Durch die Bohrung 13 mit der Einla36ffnung 11 kdnnen
gasfdormige oder flissige Medien gefuhrt werden.
[0022] InFig. 3istdargestellt, wie der schraubenférmig
ausgebildete, zylindrische Hohlkdrper 3 in einen Beutel
mit zwei Folienlagen 17 und 18 eingedreht ist, so dal3
die obere Folienlage 18 durch den schraubenférmig aus-
gebildeten Gewindegang 16 angehoben und von der
zweiten Folienlage 17 getrennt wurde.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Durchdringen von folienahnlichen
Substraten bzw. Materialien (8), welche luftdicht
bzw. unmittelbar aufeinander liegen, wobei durch
definiertes Eindrehen mittels Regelung der Anzahl
der Umdrehungen und Héhe des Momentes wenig-
stens einer Schnittflache (14) des schraubenférmig
abschlieRenden Teils (12) eines zylindrischen Hohl-
korpers (3) nur eine gewiinschte Anzahl von Folien-
lagen durchstochen wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daR durch den definiert eingefiihrten zy-
lindrischen Hohlkérper (3) ein gasférmiges oder flis-
siges Medium zwischen die Folienlagen (17) und
(18) eingefiihrt werden kann.

3. Vorrichtung zum Durchdringen von folienahnlichen
Substraten (8), welche luftdicht bzw. unmittelbar auf-
einander liegen, umfassend einen einseitig schrau-
benférmig ausgebildeten, zylindrischen Hohlkorper
(3), worin wenigstens eine Schnittflache (14) des
schraubenférmig abschlieBenden Teiles (12) des
zylindrischen Hohlkdrpers ausgebildet ist, durch
Drehen auf einer Folie (8) bzw. (18) diese schrittwei-
se zu durchstechen, so daf? bei definiertem Anhalten
der Drehbewegung ein Eindringen in die nachstfol-
gende Folienlage (17) verhindert wird.

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daR durch den Neigungswinkel der
Schnittflache (14) eine Anpassung des Eindringver-
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haltens in unterschiedliche Materialien und Materi-
alstarken vorgenommen werden kann.

5. Vorrichtung nach Anspruch 3 oder 4, dadurch ge-
kennzeichnet, da durch die Steigung des die
schraubenférmige Auspragung bildenden Gewin-
des (12) der Abstand der einzelnen Folienlagen (17)
und (18) zueinander wahrend der Trennung be-
stimmbar ist.

6. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 5, da-
durch gekennzeichnet,da? durchdie Bestimmung
des Males des die schraubenférmige Ausprégung
bildenden Gewindes (12) das MaR der Haftung der
einzelnen Folienlagen (18) am zylindrischen Hohl-
korper bestimmbar ist.

7. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dal sie von einem trichter-
férmigen Teil (4) feststehend umgeben ist, durch
welches die umliegende Atmosphére derart gesaugt
(5) werden kann, daf? die an den schraubenférmigen
zylindrischen Hohlkérper angelegten Folienlagen
(8) mittels Vakuum angesaugt werden und damit in
eine definierte und unverriickbare Lage zu den das
Ende des schraubenférmigen zylindrischen Hohl-
korpers (3) bildenden Schnittflachen (14) bringbar
sind.

8. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dal  sie miteinemdem En-
de des schraubenférmigen zylindrischen Hohlkérper
bildenden Schnittflachen (14) gegentberliegenden
polsternden Teil derart in Verbindung bringbar ist,
daR dieser polsternde Teil die Folienlagen in eine
definierte und unverriickbare Lage zu den das Ende
des schraubenférmigen zylindrischen Hohlkorper
(3) bildenden Schnittflachen (14) bringt.

9. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, daf3 sie einen innenliegen-
den, zweiten, einseitig geschlossenen Hohlzylinder
umfaldt, worin der zweite Hohlzylinder durch Veran-
derung der Lage die Austrittséffnung fiir das gasfor-
mige oder flissige Medium zwischen den getrennten
Folienlagen bestimmt.

10. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, daR  wenigstens eine Off-
nung (13) nahe der Schneidoberflache (14) oder ent-
lang des Gewindes (12) miundet, welche mit dem
Inneren des zylindrischen Hohlkdrpers (3) in Verbin-
dung steht.

Claims

1. A method for penetrating film-type substrates (8) be-
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ing arranged air-proofed or tightly one above the oth-
er, wherein only a desired number of foil layers is
pierced by the defined rotation of a cylindrical hollow
body (3) through control of the number of rotations
and extentof the torque of atleast one cutting surface
(14) of the helically terminating portion (12) of the
cylindrical hollow body.

A method according to claim 1, characterized in
that a gaseous or liquid medium can be introduced
between the foil layers (17) and (18) through the spe-
cially inserted cylindrical hollow body (3).

Device for penetrating film-type substrates (8) being
arranged air-proofed or tightly one above the other,
comprising a unilaterally helically designed, cylindri-
cal hollow body (3), wherein at least one cutting sur-
face (14) of the helically terminating portion (12) of
the cylindrical hollow body is designed to gradually
pierce a foil (8) or (18), respectively, by rotation on
the same, so as to prevent any penetration into the
consecutive foil layer (17) at a defined stop of the
rotary movement.

Device according to claim 3, characterized in that
an adaptation of the penetration behaviour to differ-
ent materials and material thicknesses is feasible by
the angle of inclination of the cutting surface (14).

Device according to claim 3 or 4, characterized in
that the distance of the individual foil layers (17) and
(18) relative to each other is determined during sep-
aration by the lead of the thread (12) constituting the
helical configuration.

Device according to any one of claims 3 to 5, char-
acterized in that the degree of adherence of the
individual foil layers (18) to the cylindrical hollow
body is determinable by determining the dimension
of the thread (12) constituting the helical configura-
tion.

Device according to any one of claims 3 to 6, char-
acterized in that itis fixedly surrounded by a funnel-
shaped part (4) through which the surrounding at-
mosphere can be sucked (5) in a manner that the
foil layers (8) applied on the helically designed, cy-
lindrical hollow body are sucked in by vacuum and
thereby placed into a defined and immovable posi-
tion relative to the cutting surfaces (14) forming the
end of the helically designed, cylindrical hollow body

3.

Device according to any one of claims 3 to 7, char-
acterized in that it is connected with a cushioning
part located opposite the cutting surfaces (14) form-
ing the end of the helically designed, cylindrical hol-
low body, in a manner that said cushioning part plac-
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10.

esthe foil layers in a defined and immovable position
relative to the cutting surfaces (14) forming the end
of the helically designed, cylindrical hollow body (3).

Device according to any one of claims 3 to 8, char-
acterized in that it comprises an internally ar-
ranged, second, unilaterally closed hollow cylinder,
wherein said second hollow cylinder determines the
exit opening for the gaseous or liquid medium be-
tween the separated foil layers by changes in posi-
tion.

Device according to any one of claims 3 to 9, char-
acterized in that at least one opening (13) opens
near the cutting surface (14) or along the thread (12)
being in communication with the interior of the cylin-
drical hollow body (3).

Revendications

Procédé pour percer des substrats et/ou matériaux
(8) de type films, qui se situent les uns sur les autres
hermétiguement et/ou directement, seul un nombre
souhaité de couches de films étant percé par un tour-
nage défini, au moyen d'une régulation du nombre
de tours et de la valeur du couple d’au moins une
surface de coupe (14) de la partie terminale (12) en
forme de vis d'un corps creux cylindrique (3).

Procédé suivant la revendication 1, caractérisé en

ce qu’ un fluide gazeux ou liquide peut étre introduit
entre les couches de films (17) et (18) au travers du
corps creux cylindrique (3) introduit de fagcon définie.

Dispositif pour percer des substrats (8) de type films,
qui se situent les uns sur les autres hermétiquement
et/ou directement, comprenant un corps creux cylin-
drique (3) configuré sur un c6té en forme de vis, au
moins une surface de coupe (14) de la partie termi-
nale (12) en forme de vis du corps creux cylindrique
étant réalisée pour percer progressivement un film
(8) et/ou (18) par rotation sur ce dernier, de sorte
gu’une pénétration dans la couche de film suivante
(17) est empéchée lors d’'un arrét défini du mouve-
ment de rotation.

Dispositif suivant la revendication 3, caractérisé en
ce que le comportement de pénétration dans diffé-
rents matériaux et épaisseurs de matériaux est
adaptable par I'angle d’inclinaison de la surface de
coupe (14).

Dispositif suivant 'une des revendications 3 et 4, ca-
ractérisé en ce que I'écartement mutuel des cou-
ches de films individuelles (17) et (18) pendant la
séparation est définissable par le pas du filetage (12)
formant I'empreinte en forme de vis.
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Dispositif suivant I'une des revendications 3a5, ca-
ractérisé en ce que la définition de la cote du file-
tage (12) formant I'empreinte en forme de vis permet
de définir la mesure de I'adhérence des couches de
filmsindividuelles (18) sur le corps creux cylindrique.

Dispositif suivant I'une des revendications 3 a 6, ca-
ractérisé en ce qu’ il est entouré de fagon station-
naire par une partie (4) en forme d’entonnoir, par
laquelle I'atmosphere environnante peut étre aspi-
rée (5) de telle sorte que les couches de films (8),
appliquées sur le corps creux cylindrique en forme
de vis, sont aspirées au moyen du vide et peuvent
étre ainsi amenées dans une position définie et im-
muable par rapport aux surfaces de coupe (14) for-
mant I'extrémité du corps creux cylindrique (3) en
forme de vis.

Dispositif suivant I'une des revendications 3a 7, ca-
ractériséencequ’ ilpeutétreamenéenliaisonavec
une partie de rembourrage en vis-a-vis des surfaces
de coupe (14) formant I'extrémité du corps creux cy-
lindrique en forme de vis de telle sorte que cette par-
tie de rembourrage ameéne les couches de films dans
une position définie etimmuable par rapport aux sur-
faces de coupe (14) formant I'extrémité du corps
creux cylindrique (3) en forme de vis.

Dispositif suivant I'une des revendications 3 a 8, ca-
ractérisé en ce qu’ il comprend un second cylindre
creux intérieur fermé sur un cété, le second cylindre
creux définissant, par modification de la position,
I'ouverture de sortie pour le fluide gazeux ou liquide
entre les couches de films séparées.

Dispositif suivant I'une des revendications 3a 9, ca-
ractérisé en ce qu’ au moins une ouverture (13) dé-
bouche au voisinage de la surface de coupe (14) ou
le long du filetage (12), laquelle ouverture est en
liaison avec l'intérieur du corps creux cylindrique (3).
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