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Procédé de mise au point d’'un banc de cisaillement et banc de cisaillement associé

La présente invention concerne un procédé de mise au point d'un banc de
cisaillement d'un film présentant une épaisseur inférieure ou égale a 10 micromeétres et un
banc de cisaillement associé.

Il est connu des bancs de cisaillement comprenant au moins un ensemble d'une
lame et d’une contre-lame configuré pour couper le film. La lame et la contre-lame sont
typiqguement des lames circulaires fixées sur des rouleaux respectives. Le film est
susceptible de passer au travers du banc de cisaillement entre les rouleaux.

Cependant, les performances du banc de cisaillement ne sont pas entierement
satisfaisantes. Par exemple, la productivité du banc de cisaillement ainsi que la qualité du
produit du film ne sont pas optimales.

Il existe donc un besoin pour un banc de cisaillement présentant des propriétés
améliorées.

Pour cela, la présente description porte sur un procédé de mise au point d’un banc
de cisaillement d’un film présentant une épaisseur inférieure ou égale a 10 micrometres,
le banc de cisaillement comportant une pluralité d’éléments, chaque élément étant
caractérisé par une pluralité de parametres, I'ensemble des parametres formant les
parameétres du banc de cisaillement, la pluralité d’éléments comportant au moins un
ensemble de lame comprenant une lame et une contre-lame coopérant avec la lame, un
systéme de défilement du film et un systeme d’application de la lame et de la contre-lame
l'une contre l'autre pour cisailler le film, le procédé comportant une étape de choix de
parameétres du banc du cisaillement, une étape de mesure de performances du banc de
cisaillement présentant les parameétres choisis, pour obtenir une valeur mesurée pour le
banc de cisaillement correspondant a un critere d’évaluation du banc de cisaillement, et
une étape de comparaison de la valeur mesurée avec une valeur souhaitée. Lorsque la
valeur mesurée est strictement inférieure a la valeur souhaitée, les étapes de choix, de
mesure et de comparaison sont réitérées en modifiant au moins un des parametres
choisies, I'au moins un parametre modifié faisant partie des paramétres de chaque
ensemble de lames, du systéme de défilement et du systeme d’application jusqu’a ce que
la valeur mesurée soit supérieure ou égale a la valeur souhaitée, le procédé comportant
alors une étape de sélection des parametres choisis.

Suivant des modes de réalisation particuliers, le procédé de mise au point
comprend une ou plusieurs des caractéristiques suivantes, prise(s) isolément ou suivant

toutes les combinaisons techniquement possibles :
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2
- le film présente une premiére face et une deuxieme face opposée a la premiere

face, la premiére face est revétue d'au moins une couche d’encre.

- pour chaque ensemble de lames, les paramétres sont les suivants : I'épaisseur
de la lame, le matériau de la lame, le diamétre de la lame, la géométrie de la lame,
épaisseur de la contre-lame, le matériau de la contre-lame, le diamétre de la
contre-lame, et la géométrie de la contre-lame.

- les parametres relatifs aux systemes sont les suivants : la vitesse de rotation de
chaque lame, la vitesse de rotation de chaque contre-lame, la pression appliquée
sur chaque lame, la pression appliquée sur chaque contre-lame, la vitesse de
défilement du film, la tension du film, le rapport de la vitesse de rotation de la lame
par rapport a la vitesse de rotation de la contre-lame, et le chevauchement de la
lame avec la contre-lame.

- les seuls parametres qui varient d’'une itération a une autre sont les suivants :
I'épaisseur de chaque lame, le matériau de chaque lame, I'épaisseur de chaque
contre-lame, le matériau de chaque contre-lame, la vitesse de rotation de chaque
lame, la vitesse de rotation de chaque contre-lame, et la vitesse de défilement du
film.

- les seuls parameétres qui varient d’'une itération a une autre sont les suivants : la
vitesse de rotation de chaque lame, la vitesse de rotation de chaque contre-lame,
et la vitesse de défilement du film.

- le critere d’évaluation est une pondération des sous-criteres suivants: la
cadence, la vitesse, I'encrassement, la qualité du film, et la durée de vie des
lames.

- la pondération est telle que seuls les sous-criteres de vitesse et d’encrassement
sont utilisés.

- le systeme de défilement de film comprend un premier rouleau et un deuxieme
rouleau, le sous-critere de vitesse étant déterminé en mesurant la vitesse de
rotation des premier et deuxieme rouleaux et le sous-critere d’encrassement étant
mesuré par au moins capteur d’images.

- le film est en PET.

La présente description se rapporte également a un banc de cisaillement d’'un film
présentant une épaisseur inférieure ou égale a 10 micrometres, le banc de
cisaillement comportant une pluralité d’éléments, chaque élément étant caractérisé
par une pluralité de paramétres, l'ensemble des parametres formant les
parameétres du banc de cisaillement, la pluralité d’éléments comportant au moins

un ensemble de lames comprenant une lame et une contre-lame coopérant avec
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la lame, un systéme de défilement du film et un systéme d’application de la lame

et de la contre-lame l'une contre lautre pour cisailler le film, le banc de

cisaillement présentant des parameétres sélectionnées par mise en ceuvre d’'un

procédé de mise au point tel que précédemment décrit.

D’autres caractéristiques et avantages de l'invention apparaitront a la lecture de la
description qui suit de modes de réalisation de l'invention, donnés a titre d’exemple
uniquement et en référence aux dessins qui sont :

- figure 1, une représentation schématique en coupe d'un exemple de banc de

cisaillement,

- figure 2, une représentation schématique en coupe d’'une partie de I'exemple de

banc de cisaillement selon la figure 1, et

- la figure 3, un ordinogramme présentant schématiquement un procédé de mise

au point du banc de cisaillement selon la figure 1.

Un banc de cisaillement 1 d’'un film est présenté sur la figure 1. Le banc de
cisaillement 1 est configuré pour couper un film 2 (visible, en particulier, sur la figure 2).

Notamment, le banc de cisaillement 1 est configuré pour couper un film 2
présentant une ou plusieurs des propriétés suivantes.

Le film 2 présente une épaisseur comprise entre 4 et 10 micrometres, de
preférence inférieure ou égale a 6 micrometres.

Le film 2 est, par exemple, réalisé en polymeére, par exemple de type polyamide ou
polyester, tel que le polyéthylene téréphtalate, ou PET.

Le film 2 est notamment bi-orienté. Par bi-orienté, il est entendu que le fiim 2
présente une premiere face et une deuxiéme face opposée a la premiére face. La
premiere face est revétue d'au moins une couche d’encre qui est notamment fusible a
chaud. La couche d’encre sur la premiere face est destinée a étre transférée lors d'une
impression sur un support récepteur. Le support récepteur est, par exemple, associée a
une couche d'adhésion et/ou une couche de protection de la couche d'encre du film 2. La
deuxieme face du film 2 est revétue d'au moins une couche appelée dos destinée a
protéger le film 2. La deuxieme face présente notamment une surface glissante.
Notamment, la surface glissante permet le défilement sous les tétes d'impression.

Le banc de cisaillement 1 est notamment configuré pour couper le film 2 fourni
sous forme d’un ruban destiné a glisser selon une direction de défilement D1 a travers du
banc de cisaillement 1. Notamment, le banc de cisaillement 1 est configuré pour couper le
film 2 présentant une longueur selon la direction de défilement D1 comprise entre

300 meétres et 1200 metres.
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Pour le banc de cisaillement 1, il est défini une deuxiéme direction D2

sensiblement orthogonale a la direction de défilement D1. Notamment, la deuxiéme
direction est horizontale. Il est, en outre, défini une troisieme direction D3 orthogonale a la
direction de défilement D1 et orthogonale a la deuxieéme direction D2.

Le banc de cisaillement 1 comporte une pluralité d’éléments. Chaque élément est
caractérisé par une pluralité de parametres, I'ensemble des parametres formant les
parameétres du banc de cisaillement 1.

Notamment, le banc de cisaillement 1 comporte au moins un ensemble de
lames 10, un systeme de défilement 12 du film 2 et un systéme d’application 14 de
Fensemble de lames 10.

Dans 'exemple de la figure 1, neuf ensembles de lames 10 sont représentés.

Chaque ensemble de lames 10 comprend une lame 20 et une contre-lame 21
coopérant avec la lame 20 (visible en particulier sur la figure 2).

Chaque lame 20 comprend un couteau 22 comprenant un bord coupant et une
suspension 23 configurée pour appliquer le couteau 22 contre la contre-lame 21.

Chaque lame 20 est une lame circulaire. Par « lame circulaire », il est entendu une
lame en forme de cercle dans un plan perpendiculaire a la troisieme direction D3.
Notamment, le bord coupant présente une forme circulaire.

Chaque contre-lame 21 est, par exemple, un anneau comprenant une cavité 24
configurée pour recevoir une partie de la lame 20 comprenant le bord coupant. La contre-
lame 21 est une lame circulaire.

Chaque ensemble de lames 10 comprend une pluralité de parameétres techniques.
Les parametres sont des propriétés techniques de la lame 20 et de la contre-lame 21.

Pour chague ensemble de lames 10, les parametres sont les suivants :

- I'épaisseur de la lame 20,

- le matériau de la lame 20,

- le diamétre de la lame 20,

- la géométrie de la lame 20,

- I'épaisseur de la contre-lame 21,

- le matériau de la contre-lame 21

- le diameétre de la contre-lame 21 et

- la géométrie de la contre-lame 21.

L'épaisseur de la lame 20 est définie selon la troisieme direction D3. L’épaisseur
correspond notamment a celle du bord coupant de la lame 20 qui est destinée a étre en
contact avec le film 2. Par exemple, I'épaisseur de la lame 20 est égale a 0,5 millimetres

(mm).
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L’épaisseur de la contre-lame 21 est définie selon la troisieme direction D3.

L’épaisseur de la contre-lame 21 correspond a I'épaisseur maximale suivant la troisieme
direction D3.

Le diametre de la lame 20 ou de la contre-lame 21 est défini selon la direction de
défilement D1 ou selon la deuxiéme direction D2.

Le matériau de la lame 20 et de la contre lame 21 comprend, par exemple, de la
céramique ou de lacier. Le couteau 22 de la lame 20 comprend, par exemple,
essentiellement de carbure de tungstene qui est, de préférence, recouvert de céramique.

La géométrie de la lame 21 est notamment définie par un angle de cisaillement
formé entre la lame 21 et le film 2. Dans I'exemple représenté, I'angle de cisaillement est
sensiblement égal a 90 degrés.

La géométrie de la lame 21 comprend, en outre, la forme du couteau 22. Dans
l'exemple représenté, le couteau 22 comprend une base rectangulaire terminant en pointe
pour former le bord coupant.

La demanderesse a, par moyen dessais et de maniére surprenante, constaté
qu’'un couteau 22 comprenant une forme parabolique est particulierement avantageux
pour la coupure du film 2. Notamment, I'épaisseur du bord coupant d’'un couteau de forme
parabolique est plus réduite que I'épaisseur du bord coupant d’un couteau de forme
linéaire.

D’autres géométries de la lame 21 peuvent étre envisagées.

Le systeme de défilement 12 de film 2 comprend au moins un premier rouleau 25
présentant un premier axe de rotation et un deuxieme rouleau 26 présentant un deuxieme
axe de rotation sensiblement parallele au premier axe de rotation. Le systeme de
défilement 12 comprend, en outre, des supports porteurs 28 aptes a porter les premier et
deuxieme rouleaux 25, 26. Notamment, les premier et deuxieme rouleaux 25, 26 sont
mobiles en rotation autour du premier et deuxiéme axe respectivement par rapport aux
supports porteurs 28.

Le premier rouleau 25 est muni des lames 20 et le deuxieme rouleau 26 est muni
des contre-lames 21.

Le systeme de défilement 12 comprend, en outre, des moteurs d’entrainement 30
des premier et deuxieme rouleaux 25, 26.

Concernant le systeme de défilement 12 de film 2, les paramétres sont les
suivants :

- la vitesse de défilement du film 2, et

- la tension du film 2.
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La vitesse de défilement du film 2 est définie par rapport a au banc de cisaillement

1. La vitesse de défilement est, par exemple, égale a 400 metres par minute.

La tension du film 2 correspond a la force physique appliquée sur le film 2 selon la
direction de défilement D1 ou selon la troisieme direction D3. Par exemple, la force est
sensiblement égale a 10 Newtons.

Le systeme d’application 14 est configuré pour appliquer la lame 20 et la contre-
lame 21 'une contre l'autre pour cisailler le film 2.

Le systeme d’application 14 comprend au moins un dispositif de déplacement 40
du premier rouleau 25 et/ou du deuxieme rouleau 26 et au moins un contréleur 42.

Le dispositif de déplacement 40 comprend, par exemple, un rail vertical sur lequel
est monté mobile en translation une extrémité du premier et/ou deuxieme rouleau 25, 26.
Le dispositif de déplacement 40 est configuré pour déplacer le premier rouleau 25 et/ou le
deuxiéme rouleau 26 selon la deuxieme direction D2. En complément, le dispositif de
déplacement 40 est configuré pour déplacer le premier rouleau 25 et/ou le deuxieme
rouleau 26 selon la troisieme direction D3.

Le contrdleur 42 est, par exemple, un ordinateur.

Le contrbleur 42 est notamment configuré pour envoyer des commandes au
dispositif de déplacement 40 et pour contrdler le fonctionnement du dispositif de
déplacement 40.

Le systeme d’application 14 présente, par exemple, les parametres techniques
suivants :

- la vitesse de rotation de chaque lame 20,

- la vitesse de rotation de chaque contre-lame 21,

- la pression appliquée sur chaque lame 20,

- la pression appliquée sur chaque contre-lame 21,

- rapport de la vitesse de rotation de la lame 20 par rapport a la vitesse de rotation

de la contre-lame 21, et

- le chevauchement de la lame 20 avec la contre-lame 21.

De préférence, la vitesse de rotation de chaque lame 20 est la vitesse de rotation
du premier rouleau 25 et la vitesse de rotation de chaque contre-lame 21 est la vitesse de
rotation du deuxieme rouleau 26.

La pression appliquée sur chaque lame 20 ou sur chaque contre-lame 21 est une
force exercée sur chague lame 20 ou contre-lame 21.

La pression appliquée dépend d’une pluralité de facteurs. Par exemple, la pression
appliquée dépend de la vitesse de rotation de la lame 20 ou contre-lame 21 et une
épaisseur du film 2. La pression appliquée est, par exemple, égale a 50 Newtons.
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Le rapport de la vitesse de rotation de la lame 20 sur la vitesse de rotation de la

contre-lame 21 est un paramétre technique ayant un impact sur l'usure de lames.
Notamment, lorsque les vitesses sont trés différentes, les lames 20, 21 sont plus usées.
Par exemple, le rapport est égal a 5 %.

Le chevauchement de la lame 20 avec la contre-lame 21 est observé dans un plan
perpendiculaire a la direction de défilement D1. Comme visible, par exemple, sur la figure
2, une partie de lame 20 est contenue dans la cavité 24, c’est-a-dire la lame 20
chevauche avec la contre-lame 21.

Seuls les parameétres utilisés pour un procédé de mise au point du banc de
cisaillement 1 ont été décrits. D’autres parameétres peuvent étre pris en compte.

Pour mettre au point les paramétres précédents d’un tel banc de cisaillement 1, il
est mis en ceuvre le procédé de mise au point 100, un exemple de mise en ceuvre étant
décrit dans ce qui suit.

Le procédé comporte au moins une étape de choix 110, une étape de mesure 120
et une étape de comparaison 130.

Lors de I'étape de choix 110, les parametres du banc du cisaillement 1 sont
choisis. Notamment, les parameétres des ensembles de lames 10, du systéme de
défilement 12 de film 2 et du systéme d’application 14 sont choisis.

Dans un premier exemple, les parametres sont choisis de maniere aléatoire, dans
une gamme de valeurs prédéfinis pour chaque paramétre.

Dans un autre exemple, chaque parameétre est choisi selon un banc de
cisaillement disponible sur le marché.

Selon un autre exemple, il est défini au préalable un tableau de parametres
compatibles. Un parametre est choisi, par exemple de maniére aléatoire, et les autres
parametres sont définis a I'aide du tableau.

De préférence, le contrbleur 42 détermine une combinaison de paramétres.
Notamment, la combinaison de paramétres comprend un grand nombre de variantes, ce
qui implique une définition de parametres automatisée par le contrbleur 42.

Lors de I'étape de mesure 120, il est mesuré la performance du banc de
cisaillement 1 présentant les parameétres choisis.

Cette performance est évaluée en évaluant une pluralité de grandeurs physiques
associees au banc de cisaillement 1.

L’ensemble des grandeurs physiques forme une valeur mesurée. La valeur
mesurée correspond a un critere d’évaluation. Le critere d’évaluation correspond a un ou
plusieurs sous-criteres. Les sous-critéres sont, par exemple, les suivants :

- la cadence,
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- 'encrassement,

- la qualité du film 2, et

- la durée de vie des lames.

Le sous-critere de cadence est mesuré en déterminant la longueur du film 2 passé
par le banc de cisaillement 1 pendant une période de temps préedéfini. Par exemple, la
longueur du film 2 passé pendant 24 heures est mesurée. A titre d’exemple, lorsque le
banc de cisaillement est souvent en arrét, par exemple pour des raisons de maintenance,
la longueur du film 2 passé par le banc de cisaillement 1 est faible, d’autres sous-criteres
étant maintenus constant.

Le sous-critere de vitesse est évalué en mesurant la vitesse de rotation des
rouleaux 25, 26, par exemple par un tachymetre.

Le sous-critere de I'encrassement est mesuré, par exemple, par au moins un
capteur d'images, tel qu’une caméra, notamment apte a déterminer des résidus sur la
lame 20 et/ou la contre-lame 21.

Le sous-critere de la qualité du film 2 est évalué en prenant en compte un ou
plusieurs facteurs parmi 'lhomogénéité ou non de I'épaisseur du film 2, 'homogénéité ou
non de la largeur du fiim 2, la rectitude ou non d'une aréte de coupe du fim 2 et
I'effilochement ou non de l'aréte de coupe. Par exemple, le sous-critere de la qualité du
film 2 est évalué par un utilisateur du banc de cisaillement 1 ou par une machine de
contréle muni de capteurs optiques de contréle.

Le sous-critere de la durée de vie des lames est évalué par mesure du temps de
fonctionnement correct de la lame 20 et de la contre-lame 21. Par « fonctionnement
correct », il est entendu que I'ensemble de lame 10 coupe le film 2 selon des exigences
predéfinis concernant notamment l'aréte de coupe. Notamment, la demanderesse a
constaté que la durée de vie des lames 20, 21 est diminuée lors d’'un échauffement des
lames 20, 21, par exemple a cause d’'une vitesse de rotation élevée des lames 20, 21.

A partir des sous-criteres mesurés, la valeur mesurée pour le banc de cisaillement
1 correspondant a un critere d’évaluation du banc de cisaillement 1 est déterminée.

Notamment, les sous-criteres sont combinés en appliquant une pondération lors
de 'étape de mesure 120.

La pondération comprend, par exemple, au moins une fonction
multidimensionnelle. Par exemple, pour chaque sous-critére pris en compte, la fonction
comprend une variable fonctionnelle. A titre d’exemple, si deux sous-criteres sont

considérés, la fonction comprend deux variables fonctionnelles.
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De preférence, la pondération est telle que seuls les sous-criteres de vitesse et

d’encrassement sont utilisés. Dans cet exemple, la vitesse mesurée est une premiere
variable fonctionnelle et 'encrassement mesuré est la deuxiéme variable fonctionnelle. Le
résultat de la fonction est la valeur mesurée. A la fin de I'étape de mesure 120, la valeur
mesurée est obtenue.

Lors de I'étape de comparaison 130, la valeur mesurée est comparée avec une
valeur souhaitée.

La valeur souhaitée est, de préférence, définie au préalable d’'une mise en ceuvre
du procédé de mise au point. La valeur souhaitée est, par exemple, définie en fonction
d’exigences pour le banc de cisaillement 1.

Si la valeur mesurée est strictement inférieure a la valeur souhaitée, les étapes de
choix 110, de mesure 120 et de comparaison 130 sont réitérées, comme visible sur la
figure 3 symbolisant une itération par la fleche 150. Lors d’une itération, au moins un des
parametres choisis est modifié parmi les parametres de chaque ensemble de lames 10,
du systeme de défilement 12 et du systéme d’application 14.

De préférence, les seuls parameétres qui varient d’une itération a une autre sont les
suivants :

- I'épaisseur de chaque lame 20,

- le matériau de chaque lame 20,

- I'épaisseur de chaque contre-lame 21,

- le matériau de chaque contre-lame 21,

- la vitesse de rotation de chaque lame 20,

- la vitesse de rotation de chaque contre-lame 21, et

- la vitesse de défilement du film 2.

Le choix de ces parametres comme seuls parametres est inattendu et résulte du
travail effectué par la demanderesse. Notamment, le choix permet de réduire le nombre
de parametres a modifier, tout en permettant, en méme temps, une amélioration des
performances du banc de cisaillement 1.

Préférentiellement, les seuls parameétres qui varient d’'une itération a une autre
itération sont les suivants :

- la vitesse de rotation de chaque lame 20,

- la vitesse de rotation de chaque contre-lame 21,

- la vitesse de défilement du film 2, et

- 'angle de cisaillement formé entre la lame 20 et le film 2.

Par définition, 'angle de cisaillement entre la lame 20 et le film 2 est 'angle entre
la normale au film 2 et la position de la lame 21.
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Les parametres précédents sont appelés parametres principaux dans la suite.

La modification des parametres principaux permet de simplifier encore le procédé
de mise au point 100.

Il a été constaté que les paramétres principaux sont les parameétres ayant le plus
fort impact sur les performances du banc de cisaillement 1 parmi les paramétres des
ensembles de lames 10, du systeme de défilement 12 et du systeme d’application 14.

Notamment, il a été constaté que les parametres principaux impliquent une
variation d’autres paramétres parmi 'ensemble des parametres des ensembles de lames
10, du systeme de défilement 12 et du systeme d’application 14. De ce fait, une variation
des parameétres principaux permet, en méme temps, de varier d’autres parametres.

Par exemple, la vitesse de défilement du film 2 est liée a la pression appliquée sur
chague lame 20 et a la pression appliquée sur chaque contre-lame 21, notamment du fait
que I'ensemble des lames 10 coupe, sur une période de temps considérée, une plus
grande longueur du film 2 si la vitesse de défilement du film 2 est augmentée.

Les étapes 110, 120 et 130 sont, de préférence, réitérées jusqu’a ce que la valeur
mesurée soit supérieure ou égale a la valeur souhaitée.

Si la valeur mesurée est supérieure ou égale a la valeur souhaitée, une étape de
sélection 140 est mise en ceuvre.

Lors de I'étape de sélection 140, les parametres choisis lors de la derniere
itération | précédente du procédé 100 sont sélectionnés pour le fonctionnement du banc
de cisaillement 1.

Le procédé de mise au point 100 du banc de cisaillement 1 présente une pluralité
d’avantages.

La réduction des parametres, par exemple sur les parametres principaux, permet
d’'atteindre des résultats satisfaisants quant au fonctionnement du banc de cisaillement 1,
et de limiter la complexité de mise au point en méme temps.

Le procédé de mise au point 100 permet ainsi d’obtenir des performances
souhaitées du banc de cisaillement 1. Grace au procédé de mise au point 100, un banc
de cisaillement 1 présentant des propriétés améliorées est ainsi obtenu.

Une combinaison des modes de réalisation précédents lorsquelle est
techniquement possible est également envisageable.
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REVENDICATIONS

1.- Procédé de mise au point d’'un banc de cisaillement (1) d'un film (2) présentant
une épaisseur inférieure ou égale a 10 micromeétres, le banc de cisaillement (1)
comportant une pluralité d’éléments, chaque élément étant caractérisé par une pluralité
de parametres, l'ensemble des parametres formant les parameétres du banc de
cisaillement (1), la pluralité d’éléments comportant au moins un ensemble de lame (10)
comprenant une lame (20) et une contre-lame (21) coopérant avec la lame (20), un
systeme de défilement (12) du film (2) et un systéeme d’application (14) de la lame (20) et
de la contre-lame (21) I'une contre I'autre pour cisailler le film (2), le procédé comportant :

- une étape de choix de parametres du banc du cisaillement (1),

- une étape de mesure de performances du banc de cisaillement (1) présentant les

parameétres choisis, pour obtenir une valeur mesurée pour le banc de cisaillement

(1) correspondant a un critere d’évaluation du banc de cisaillement (1), et

- une étape de comparaison de la valeur mesurée avec une valeur souhaitée,
lorsque la valeur mesurée est strictement inférieure a la valeur souhaitée, les étapes de
choix, de mesure et de comparaison étant réitérées en modifiant au moins un des
parameétres choisies, I'au moins un parametre modifié faisant partie des parameétres de
chague ensemble de lames (10), du systeme de défilement (12) et du systeme
d’application (14) jusqu’a ce que la valeur mesurée soit supérieure ou égale a la valeur
souhaitée, le procédé comportant alors une étape de sélection des parametres choisis.

2.- Procédé selon la revendication 1, dans lequel le film (2) présente une premiere
face et une deuxieme face opposée a la premiere face, la premiere face est revétue d'au

moins une couche d’encre.

3.- Procédé selon la revendication 1 ou 2, dans lequel, pour chague ensemble de
lames (10), les parameétres sont les suivants :

- I'épaisseur de la lame (20),

- le matériau de la lame (20),

- le diamétre de la lame (20),

- la géométrie de la lame (20),

- 'épaisseur de la contre-lame (21),

- le matériau de la contre-lame (21),

- le diametre de la contre-lame (21), et

- la géométrie de la contre-lame (21).
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4.- Procédé selon l'une quelconque des revendications 1 a 3, dans lequel les
parametres relatifs aux systemes (12, 14) sont les suivants :

- la vitesse de rotation de chaque lame (20),

- la vitesse de rotation de chaque contre-lame (21),

- la pression appliquée sur chaque lame (20),

- la pression appliquée sur chaque contre-lame (21),

- la vitesse de défilement du film (2),

- la tension du film (2),

- le rapport de la vitesse de rotation de la lame (20) par rapport a la vitesse de

rotation de la contre-lame (21), et

- le chevauchement de la lame (20) avec la contre-lame (21).

5.- Procédé selon 'une quelconque des revendications 1 a 4, dans lequel les seuls
parametres qui varient d’'une itération a une autre sont les suivants :

- I'épaisseur de chaque lame (20),

- le matériau de chaque lame (20),

- 'épaisseur de chaque contre-lame (21),

- le matériau de chaque contre-lame (21),

- la vitesse de rotation de chaque lame (20),

- la vitesse de rotation de chaque contre-lame (21), et

- la vitesse de défilement du film (2).

6.- Procédé selon 'une quelconque des revendications 1 a 5, dans lequel les seuls
parametres qui varient d’'une itération a une autre sont les suivants :

- angle de cisaillement entre chaque lame (20) et la contre-lame (21) coopérant

avec la lame (20),

- la vitesse de rotation de chaque lame (20),

- la vitesse de rotation de chaque contre-lame (21), et

- la vitesse de défilement du film (2).

7.- Procédé selon 'une quelconque des revendications 1 a 6, dans lequel le critere
d’évaluation est une pondération des sous-criteres suivants :

- la cadence,

- la vitesse,

- 'encrassement,
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- la qualité du film (2), et

- la durée de vie des lames (20, 21).

8.- Procédé selon la revendication 7, dans lequel la pondération est telle que seuls

les sous-critéres de vitesse et d’encrassement sont utilisés.

9.- Procédé selon la revendication 7 ou 8, dans lequel le systeme de défilement
(12) de film (2) comprend un premier rouleau (25) et un deuxiéme rouleau (26), dans
lequel le sous-critere de vitesse est déterminé en mesurant la vitesse de rotation des
premier et deuxieme rouleaux (25, 26) et dans lequel le sous-critere d’encrassement est

mesuré par au moins capteur d’images.

10.- Procédé selon I'une quelconque des revendications 1 a 8, dans lequel le film
(2) esten PET.

11.- Banc de cisaillement (1) d’un film (2) présentant une épaisseur inférieure ou
égale a 10 micrometres, le banc de cisaillement (1) comportant une pluralité d’éléments,
chaque élément étant caractérisé par une pluralité de parameétres, I'ensemble des
parametres formant les parametres du banc de cisaillement (1), la pluralité d’éléments
comportant au moins un ensemble de lames (10) comprenant une lame (20) et une
contre-lame (21) coopérant avec la lame (20), un systeme de défilement (12) du film (2) et
un systeme d’application (14) de la lame (20) et de la contre-lame (21) 'une contre l'autre
pour cisailler le film (2), le banc de cisaillement (1) présentant des parameétres
sélectionnées par mise en ceuvre d’un procédé de mise au point selon 'une quelconque

des revendications 1 a 10.
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