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@ Installation pour la fabrication de films de matiére plastique.

@ L'installation consiste en une téte d'extrusion (1) pour-

vue d'un dispositif qui provogue une pression d'air
dans le film tubulaire (9). Un groupe de réception (2) est
pourvu d'un dispositif de pliage et d'un dispositif d’enroule-
ment (14) pour enrouler le fiim. Le groupe de réception (2)
est monté sur un chassis rotatif (3). Un dispositif d’entrai-
nement (4) fait osciller le chassis rotatif (3) et le groupe de
réception (2) autour de I'axe longitudinal (6) de la téte d’ex-
trusion (1).
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Description

La présente invention a pour objet une installa-
tion pour la fabrication de films de matiére plastique,
comme par exemple du PVC et similaires. Elle sera
de préférence, mais pas exclusivement, appliquée &
la production de minces films en PVC, comme ceux
qu'on utilise par exemple pour I'emballage de den-
rées alimentaires.

On connait déja des machines pour le production
de minces films en matiére plastique qui font usage
d'une téte fixe d'extrusion qui convient pour pro-
duire un film tubulaire continu. L'épaisseur du film
est encore diminué avantageusement immédiatement
aprés I'extrusion en amenant de l'air sous pression
dans le film tubulaire afin d'obtenir un étirage radial
du film tubulaire. Le film tubulaire est ensuite saisi et
aplati de fagon & former une bande qui se compose
principalement de deux minces films superposés de
matigre plastique, qui passent naturellement I'un
dans l'autre & leurs bords. En outre, on sait égale-
ment comment diviser longitudinalement la bande &
divers endroits, le tout de telle fagon que les deux
films peuvent étre enroulés séparément sur des bo-
bines prévues 2 cet effet.

Un inconvénient qui se présente avec les ma-
chines connues jusqu'a présent réside dans le fait
que ['épaisseur des films obtenus n'est pas suffi-
samment constante. Ceci a pour conséquence que,
aprés plusieurs enroulements, les bobines pré-
sentent des épaississements et des ondulations, qui
a leur tour, lors de la production ultérieure du film
en mafiére plastique, provoquent par endroits des
étirements longitudinaux du film, ce qui donne donc
également une différence de longueur du film.

La présente invention a pour but de prévoir une
installation dans laquelle les inconvénients susmen-
tionnés sont systématiquement exclus. A cet effet,

“linstallation pour la fabrication de films en matiere
plastique suivant linvention consiste en une téte
d'extrusion fixe pour I'extrusion en continu d'un fim
tubulaire, la téte d'extrusion étant pourvue de dispo-
sitifs qui provoquent dans le film une pression d'air
qui est supérieure & la pression atmosphérique, en
un groupe de réception situé & une certaine dis-
tance et coaxialement par rapport 2 la téte d'extru-
sion et qui est pourvue d'au moins d'un dispositif de
pliage pour plier ou comprimer le fim tubulaire pour
en faire, une bande consistant en une double
couche de film, et d'un dispositif d'enroulement pour
enrouler le film en matigre plastique, le groupe de ré-
ception étant monté sur un chéssis rotatif tournant
autour de I'axe longitudinal de la téte d'extrusion, et
en un dispositif d'entrainement pour faire exécuter
par le chassis rotatif et le groupe de réception un
mouvement de rotation de va-et-vient. Par suite du
mouvement de va-et-vient du groupe de réception,
les irrégularités, qui s'étireraient normalement dans
le sens longitudinal, ou sur la largeur de la bande
formée, qui se compose de deux minces films, sont
réparties, ce qui supprime complétement l'effet pré-
judiciable susdit.

L'installation peut consister en la téte fixe d'extru-
sion précitée, en un groupe de réception pourvu
d'un dispositif de pliage et d'un dispositif d'enroule-
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ment, et en un dispositif de translation au moyen du-
quel le groupe de réception peut étre placé et réglé
dans les deux sens essentiellement paraliélement &
I'axe longitudinal de la téte d'extrusion. Ceci pré-
sente l'avantage que la température du film au mo-
ment ofl il est admis dans le groupe de réception,

- peut étre réglée, car cette derniére est fonction de

la distance entre Ia téte d'extrusion et le groupe de
réception. ’

Afin de mieux indiquer les caractéristiques de lin-
vention, & titre d'exemple non limitatif, une forme
d'exécution préférée de linvention est décrite ci-
aprés, en renvoyant aux dessins annexés, dans le-
quel:

la figure 1 représente en perspective et partielle-
ment en coupe l'installation suivant l'invention;

la figure 2 représente suivant une coupe longitu-
dinale une vue schématique de ['installation.

Comme représenté dans les figures, I'installation
consiste en une téte d'extrusion fixe 1, un groupe de
réception 2, un chassis rotatif 3 sur lequel est mon-
16 le groupe de réception 2, des dispositifs d'enirai-
nement 4 pour assurer un mouvement rotatif de va-
et-vient du chassis rotatif 3 et des dispositifs de
franslation 5 au moyen desquels le groupe de récep-
fion 2 peut étre déplacé dans les deux sens essen-
tiellement dans un sens paralléle & 'axe longitudinal
6 de la téte d'extrusion. On peut éventuellement en-
core prévoir des dispositifs de refroidissement 7
entre la téte d'extrusion 1 et les dispositifs de récep-
tion 2.

La téte d'extrusion fixe 1, qui fait partie d'un extru-
deur 8 connu en soi, assure l'extrusion continue
d'un film tubulaire 9, par exemple en PVC. Une ins-
tallation 10 est accouplée a la téte d'exirusion 1, et
permet d'amener de l'air sous pression dans le fim
tubulaire 9, ou assure au moins le maintien d'une
pression déterminée qui est plus élevée que la pres-
sion atmosphérique. Par suite de la pression accrue
dans le film tubulaire ou cylindrique 9, celui-ci, en
quittant la téte d'extrusion 1 est en quelque sorte
gonflé, ce qui I'étire, et offre I'avantage qu'on ob-
tient un film 9 d'une épaisseur trés limitée.

Le groupe de réception 2 se trouve & une cer-
taine distance coaxiale par rapport a la téte d'extru-
sion 1, et a pour but de recevoir le film tubulaire 9 et
d'en faire ensuite un produit fini utilisable. A cet ef-
fet, ce groupe de réception 2 consiste essentielle-
ment en dispositifs de pliage 11, dispositifs de coupe
12 et 13 et dispositifs d'enroulement 14.

Il est évident que les surfaces de glissement 15 et
16 aplatissent le film tubulaire 9 et I'aménent déja
dans une certaine mesure & l'état plié, aprés quoi ce
film 9 est plié complétement, au moyen des cylindres
17 et 18, en une bande 27, composée de deux
couches de film contigués. Au moins un des cylin-
dres 17 et 18, qui tournent de fagon opposée l'un &
l'autre, est entrainé de préférence par un entraine-
ment 28 de facon & exercer une force de traction
lors du mouvement ultérieur du film 9. Comme les cy-
lindres 17 et 18 sont pressés l'un vers l'autre, il est
évident qu'il ne peut pas arriver d'air provenant du
film tubulaire 9 dans la bande 27 située aprés les cy-
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lindres 17 et 18, de sorte que celle-ci n'est pas gon-
flée et qu'elle conserve sa forme plate.

Les dispositifs de coupe 12 et 13 susmentionnés
consistent, dans la forme d'exécution représentée,
en un certain nombre de lamelles montées qui sont
montées en aval des cylindres 17 et 18 et qui ont
pour tache de diviser longitudinalement les deux
feuilles de la bande 27 ensemble. Les dispositifs de
coupe 12 sont formés de deux lamelles qui agissent
respectivement avec les bords 29 de la bande 27,
et sont montées a cet effet & une petite distance
des bords de pliage 30 proprement dits, le tout de
telle fagon que les bords 29 soient découpés et en-
roulés comme chutes 31 sur des bobines placées sé-
parément 32. Il est évident que, en découpant les
bords 29, on obtient deux parties de film 33 et 34
placées séparément f'une contre I'autre. Les dispo-
sitifs de coupe 13 consistent en une ou plusieurs la-
melles qui coupent la bande 27 & un certain nombre
d'endroits intermédiaires et, en ce faisant, arrivent
3 former un certain nombre de bandes de film sépa-
rées 35 et 36.

Les lamelles des dispositifs de coupe tant 12 que
13 sont de préférence montées en ligne, et de fagon
quielles soient situées entre les cylindres précités
17 et 18 et un rouleau de tension 37 le long duquel la
bande de film déja coupée 27 est partiellement en-
roulée. A proximité immédiate des lamelles sont pla-
cés deux rouleaux 38 et 39 pour déterminer la sur-
face le long de laguelle la bande 27 doit se déplacer
a hauteur des lamelles.

Les dispositifs d'enroulement précités sont prin-
cipalement formés par deux mécanismes d'enroule-

ment 40 et 41, qui sont respectivement destinés &

assurer l'enroulement des diverses parties de film
33 et 34. Pour ce faire, la bande de matiére plas-
tique 27 est encore tirée au moyen des rouleaux
d'entrainement 42 et 43. 1l est évident que dans la
forme dexécution représentée pour chaque rou-
leau, respectivement 42 et 43, il se produit un en-
roulement partiel de trois bandes de film séparées
parce que la bande 27 consistant en un double filma
été coupée en trois parties par les dispositifs de
coupe 12 et 13 et a été divisée en parties de film
simples 33 et 34 le long des rouleaux d'entrainement
44,
Aprés que les bandes de film 35 et 36 ont été con-
duites par-dessus les rouleaux d'entrainement 42 et
43, elles sont enroulées sur les bobines respec-
tives 45 et 46. Ces bobines 45 et 46 tournent libre-
ment et sont entrainées par la force de friction par
les rouleaux d'entrainement 42 et 43. A cet effet les
bobines 45 et 46 sont pressées contre les rouleaux
d'entrainement 42 et 43 & l'aide des dispositifs de
serrage 47 et 48. On fait remarquer ici que les rou-
leaux d'entrainement 42 et 43 sont entrainés au
moyen du méme entrainement 28 que celui des cylin-
dres 17 et 18. Cet enirainement 28 peut par exemple
consister en un moteur électrique. Il est évident que
la vitesse des rouleaux d'entrainement 42 et 43 doit
atre suffisamment grande pour maintenir une ten-
sion constante de la bande 27 et des parties de film
33 et 34.

Le chassis rotatif susmentionné 3 permet au
groupe de réception 2 de tourner dans deux sens le
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long de l'axe de rotation 20. A cet effet ce chassis
comporte trois, essentiellement deux, roues ou
disques paralléles 49 et 50, qui font partie intégran-
te de ce chassis 3, et qui reposent sur des rouleaux
de support et d'entrainement 51 et 52.

Les dispositifs d'entrainement précités 4, pour

. assurer-le mouvement de rotation du chéssis 3 et du

groupe de réception 2 qui y est monté consistent de
préférence en une transmission par chaines 53 et
en un moteur électrique 54. Les dispositifs d'entrai-
nement 4 sont exécutés de telle fagon et/ou équipés
de dispositifs de commande qui déplacent alternati-
vement le chassis 3 et le groupe de réception 2 com-
me indiqué par les fleches 56 et 57. Chaque mouve-
ment consiste de préférence en une rotation d'un
peu moins de 360 degrés. Dans la forme d'exécution
représentée, chaque mouvement assure une rota-
tion d'un angle de 355 degrés.

Les dispositifs de commande 55 précités peuvent
consister en un sensor fixe 58 et une butée coopé-
rante 59, qui est placée sur la roue 50. Ces disposi-
tifs de commande 55 peuvent également étre appli-
qués pour arréter ou bloquer le groupe de réception
2 en position horizontale, c'est-a-dire dans une po-
sition oul les cylindres 17 et 18, ainsi que les bobines
45 et 46 se trouvent en position horizontale. Les
éléments de mesure représentés sur les figures ne
peuvent non plus étre appliqués le long des bobines
45 et 46 pour déterminer la quantité maximum de film
enroulé. Si ces éléments de mesure constatent que
les bobines sont remplies, le groupe de réception 2
est amené par les dispositifs de commande 55 & l'ar-
rét dans la position horizontale susdite, aprés quoi
on peut enlever manuellement, sans aucune difficul-
16, les bobines 45 et 46 qui contiennent & ce moment
une quantité déterminée de film, et on peut les rem-
placer par des bobines vides, le tout pendant que
Iinstallation reste en fonctionnement, c'est-a-dire
sans que la production du film doive étre interrom-
pue. :

Les moyens de translation 5 susmentionnés per-
mettent de déplacer le groupe de réception 2 dans
un sens paraliégle & l'axe longitudinal 6 de la téte
d'extrusion 1 dans les deux sens, et consistent & cet
effet de préférence en un wagonnet 60 qui forme
simultanément un bati pour le chassis rotatif 3. On
fait remarquer ici que le mouvement de rotation du
groupe de réception 2 est indépendant des déplace-
ments qui peuvent étre effectués au moyen du wa-
gonnet 60. Les déplacements cités en dernier lieu
permettent de modifier la distance entre la téte d'ex-
trusion 1 et le groupe de réception 2, le tout de fa-
con que les conditions de refroidissement du film
tubulaire ou cyfindrique 9 puissent étre adaptées,
de telle fagon qu'il atteigne le groupe de réception 2
dans sa meilleure condition de température.

Enfin, les moyens de refroidissement 7 con-
sistent en une ou plusieurs bagues 61 montées
coaxialement entre elles et qui sont placées autour
du film tubulaire 9, pourvues de plusieurs bouches
d'air 62 qui soufflent de I'air frais sur la surface ex-
térieure 22 du film.

Comme représenté & la figure 1, les bagues 61
peuvent étre pourvues de supports radiaux dirigés
vers lintérieur 63 qui sont disposés & des dis-



5 CH 674725 A5 6

tances adéquates entre eux et qui ont pour tache de
soutenir le film tubulaire 9 et de le maintenir dans
une position centrée par rapport a I'axe longitudinal
de la téte d'exirusion 1.

Les figures et la description ci-dessus per-
mettent de déduire facilement le fonctionnement de
linstallation. Celle-ci assure essentiellement comme
dit plus haut la formation d'un film tubulaire 9. Celui-
ci est aplati entre les surfaces d'entrainement 15 et
16 et les cylindres 17 et 18, respectivement en une
bande 27 consistant en un double film replié et
ouvert ensuite aux bords 29 et coupé en deux & cer-
tains endroits, de fagon que plusieurs bandes de
film 35 et 36 puissent étre enroulées séparément.
On fait remarquer ici que pendant le mouvement de
rotation du groupe de réception 2, les surfaces
d'entrainement 15 et 16 se déplacent sur la surface
extérieure 22 du film tubulaire. I est également im-
portant ici que le mouvement de rotation du groupe
de réception 2 soit suffisamment lent pour que, pen-
dant la compression du film fubulaire 9, il ne se

_forme pas de bande enroulée 27. Ii est évident que
le mouvement de rotation du groupe de réception 2
assure la répartition dirrégularités éventuelles
dans I'épaisseur du film extrudé, ce qui a pour effet
de répandre celui-ci sur la largeur de la bande 27 et
donc aussi sur les diverses bandes de film enrou-
lées 35 et 36, de fagon que ces irrégularités soient
réparties sur les diverses bobines 45 et 46, ol une
déformation longitudinale dans le film 9 n'apparaitra
plus comme une faute répétée dans une bobine dé-
terminée.

La présente exécution n'est en aucune fagon limi-
tée & la forme d'exécution donnée a titre d'exemple
et représentée dans les figures, mais une telle ins-
tallation pour la fabrication de films en matiére plas-
tique peut éire réalisée dans toutes sortes de
formes et de dimensions, sans sortir du cadre de
l'invention. )

Revendications

1. Installation pour la fabrication de films en ma-
tigre plastique, caractérisée en ce qu'elle consiste
en une téte d'extrusion fixe (1) pour I'extrusion en
continu d'un film tubulaire (9), la téte d'extrusion (1)
étant pourvue de dispositifs (10) qui provoquent
dans le film (9) une pression d'air qui est supérieure
a la pression atmosphérique, en un groupe de ré-
ception (2) situé & une certaine distance et coaxiale-
ment par rapport a la téte d'extrusion (1) et qui est
pourvu d'au moins d'un dispositif de pliage (11) pour
plier ou comprimer le film tubulaire (9) pour en faire
une bande (27) consistant en, une double couche de
film, et d'un dispositif d'enroulement (14) pour enrou-
ler le film en matiére plastique (9, 27), le groupe de
réception (2) étant monté sur un chassis rotatif (3)
tournant autour de I'axe longitudinal (6) de la téte
d'extrusion (1), et en un dispositif d'entrainement (4)
pour faire exécuter par le chassis rotatif (3) et le
groupe de réception (2) un mouvement de rotation
de va-et-vient.

2. Installation suivant la revendication 1, caracté-
risée en ce qu'elle comporte un dispositif de transla-
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tion (5) au moyen duquel le groupe de réception (2)
peut étre déplacé dans les deux sens suivant 'axe
longitudinal (6) de la téte d'extrusion (1).

3. Installation suivant l'une des revendications
précédentes, caractérisée en ce qu'entre le dispo-
sitif de pliage (11) et le dispositif d'enroulement (14)

-est disposé.un dispositif de coupe (12) qui fend la
double bande (27) au moins prés de ses bords (29)
dans le sens longitudinal, de fagon & obtenir deux
parties de film (33, 34).

4, Installation suivant la revendication 3, carac-
térisée en ce que le dispositif d'enroulement (14)
consiste en au moins deux mécanismes d'enroule-
ment (40, 41) qui assurent I'enroulement séparé des
deux parties de film (33, 34).

5. Installation suivant la revendication 3, carac-
térisée en ce que le dispositif de coupe (12, 13) est
agencé de fagon & fendre la double bande (27) &
proximité des deux bords (29) ainsi qu'a un certain
nombre d'endroits intermédiaires, de fagon & obte-
nir plusieurs bandes de film (35, 36).

6.- Installation suivant une des revendications 3 &
5, caractérisée en ce que la double bande (27) est
fendue & de courtes distances de ses deux bords
de pliage (30) entiérement dans le sens de la lon-
gueur, et que l'installation est également pourvue de
bobines (32) placées séparément sur le groupe de
réception (2) pour I'enroulement des chutes latéra-
les (31) qui se produisent ici.

7. Installation suivant une des revendications
précédentes, caractérisée en ce que le dispositif
de pliage (11) consiste, d'une part, en deux surfaces
d'entrainement (15, 16) placées symétriquement per-
pendiculairement par rapport & 'axe longitudinal de
la téte d'extrusion, qui convergent dans le sens de
déplacement du film (9) et forment une fente rectan-
gulaire {19) et, d'autre part, deux cylindres coopé-
rants (17, 18) qui sont montés & une petite distance
au-dela de cette fente, de telle fagon que le film (9)
est aplati au moyen des surfaces d'entrainement
(15, 16) et est replié par les cylindres (17, 18) en la
bande (27).

8. Installation suivant la revendication 7, carac-
térisée en ce que les deux cylindres (17, 18) sont
pressés ['un contre l'autre.

9. Installation suivant la revendication 7 ou 8, ca-
ractérisée en ce qu'au moins un des cylindres (17,
18) est pourvu d'un entrainement (28).

10. Installation suivant une des revendications 7
a 9, caractérisée en ce que les surfaces d'entraine-
ment (15, 16) sont pourvues d'un certain nombre
d'ouveriures (21) par lesquelles de I'air de refroidis-
sement est conduit autour du film (9).

11. Installation suivant la revendication 10, carac-
térisée en ce que les ouvertures (21) de chaque sur-
face d'entrainement (15, 16) sont en liaison avec un
espace (23, 24) dans lequel un ventilateur (25, 26)
maintient au moins un courant d'air et aspire éven-
tuellement de ['air.

12. Installation suivant I'une des revendications 7
a4 11, caractérisée en ce que les dispositifs de coupe
(12, 13) consistent en un certain nombre de lamelles
coopérant avec la bande (27) formée précédem-
ment, respectivement entre les cylindres (17, 18)
susmentionnés et un rouleau de tension (37) par-
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dessus leque! la bande fendue (27) est conduite par-
tiellement le long du pourtour.
13. Installation suivant 'une des revendications 3
a 6, caractérisée en ce que les parties de film (33,
34) et les bandes de fim (35, 36) respectivement 5
sont enroulées sur des bobines (45, 46) séparées,
de fagon que les bandes de film soient d'abord con-
duites par-dessus des rouleaux d'entrainement (42,
43), qui & leur tour, par frottement, assurent égale-
ment l'entrainement des rouleaux d'entrainement 10
(45, 46), ou l'entrainement des rouleaux d'entraine-
ment (42, 43) se fait avec une telle rapidité qu'une
tension constante est maintenue dans la bande (27)
4 hauteur du dispositif de coupe (12, 13).
14. Installation suivant la revendication 13, carac- 15
térisée en ce que chaque bobine (45, 46) est mise
en contact avec les rouleaux d'entrainement res-
pectifs (42, 43) au moyen d'un dispositif de tension
(47, 48) comme un support mobile chargé par un
ressort. 20
15. Installation suivant une des revendications 2
3 14, caractérisée en ce que les moyens de transla-
tion (5) consistent en un wagonnet (60) qui peut gtre
déplacé paraliélement au sens de l'axe longitudinal
de la téte d'extrusion (1). 25
16. Installation suivant la revendication 15, carac-
térisée en ce que le chassis rotatif (3) consiste en
deux roues paralléles (49, 50) qui sont reliés ferme-
ment entre eux et qui reposent sur des rouleaux de
support et d'entrainement (51, 52) qui sont montés 30
sur le wagonnet (60).
17. Installation suivant une des revendications 2
3 16, caractérisée en ce que le dispositif d'entraine-
ment (4) comprend une transmission & chaines (83)
et un moteur électrique (54). 35
18. Installation suivant une des revendications
précédentes, caractérisée en ce qu'elle est équipée
d'un dispositif de refroidissement (7) monté entre la
téte 'd'extrusion (1) et le groupe de réception (2),
coopérant avec le fiim tubulaire (9), consistant en 40
au moins une bague (61) pourvue de bouches d'air
soufflantes (62).
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