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©  Procédé  et  dispositif  de  fabrication  d'un  tube  de  carton  calibré  à  très  faible  rugosité  de  surface  et  haute  stabilité 
dimensionnelle. 

(g)  L'invention  concerne  un  procédé  de  fabrication  d'un 
tube  (1)  de  carton,  calibré  et  à  faible  rugosité  de  surface,  par 
enroulement  hélicoïdal  autour  d'un  mandrin  d'une  pluralité 
de  bandes  encollées  (7,  7a,  7b,  8,  8a,  8b)  ou  plis  comportant 
notamment  les  opérations  suivantes:  ponçage  (9)  de  la 
surface  extérieure  du  tube  brut;  enduction  (10)  de  la  surface 
extérieure  d'une  résine  thermodurcissable;  tronçonnage  (5) 
du  tube;  séchage  et  compression  transversale  à  chaud  des 
tronçons. 

Le  procédé  selon  l'invention  est  remarquable  en  ce  qu'il 
consiste  à  réaliser  au  moins  l'avant-dernier  pli  et  le  dernier 
pli  par  des  bandes  (7b,  7a  et  8)  d'un  matériau  dense,  à 
imprégner  avant  enroulement  cet  au  moins  avant-dernier  pli 
par  une  résine  thermodurcisable  et,  après  enduction  et 
compression  à  chaud  des  tronçons,  à  effectuer  une  dernière 
enduction  de  ces  derniers  d'une  résine  thermodurcissable, 
puis  à  sécher  la  surface  obtenue  et  à  effectuer  un  polissage 
ou  ponçage  souple  final  de  cette  surface. 

L'invention  concerne  aussi  un  dispositif  de  mise  en 
oeuvre. 
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  L'invention  concerne  un  procédé  de  fabrication  d'un 
tube  (1)  de  carton,  calibré  et  à  faible  rugosité  de  surface,  par 
enroulement  hélicoïdal  autour  d'un  mandrin  d'une  pluralité 
de  bandes  encollées  (7,  7a,  7b,  8,  8a,  8b)  ou  plis  comportant 
notamment  les  opérations  suivantes:  ponçage  (9)  de  la 
surface  extérieure  du  tube  brut;  enduction  (10)  de  la  surface 
extérieure  d'une  résine  thermodurcissable;  tronçonnage  (5) 
du  tube;  séchage  et  compression  transversale  à  chaud  des 
tronçons. 

Le  procédé  selon  l'invention  est  remarquable  en  ce  qu'il 
consiste  à  réaliser  au  moins  l'avant-dernier  pli  et  le  dernier 
pli  par  des  bandes  (7b,  7a  et  8)  d'un  matériau  dense,  à 
imprégner  avant  enroulement  cet  au  moins  avant-dernier  pli 
par  une  résine  thermodurcisable  et,  après  enduction  et 
compression  à  chaud  des  tronçons,  à  effectuer  une  dernière 
enduction  de  ces  derniers  d'une  résine  thermodurcissable, 
puis  à  sécher  la  surface  obtenue  et  à  effectuer  un  polissage 
ou  ponçage  souple  final  de  cette  surface. 

L'invention  concerne  aussi  un  dispositif  de  mise  en 
oeuvre. 





L ' i n v e n t i o n   concerne  un  procédé  et  un  d i s p o s i t i f   de 

f a b r i c a t i o n   d'un  tube  de  car ton   c a l i b r é   à  t rès   f a i b l e   r ugos i t é   de 

su r face   et  haute  s t a b i l i t é   d i m e n s i o n n e l l e .  

I l   es t   connu  de  f a b r i q u e r   des  tubes  de  car ton  en  c o n t i n u  

par  enroulement   en  hé l i ce   d 'une  p l u r a l i t é   de  bandes  de  papier  ou 

de  ca r ton   sur  une  machine  d i te   " s p i r a l e u s e " .  

Ce  type  de  machine  comporte  un  mandrin  c y l i n d r i q u e   f i x e  

sur  lequel   v iennent   s ' e n r o u l e r   en  hé l ice   une  ou  p l u s i e u r s   bandes 

p réa lab lemen t   e n c o l l é e s ,   à  l ' e x c e p t i o n   de  la  première ,   et  qui  f o n t  

des  angles   déterminés   avec  l ' axe   dudit   mandrin,  le  tube  formé 

é tant   e n t r a î n é   en  r o t a t i o n   et  s imultanément  en  t r a n s l a t i o n  

l o n g i t u d i n a l e ,   par  une  cour ro ie   sans  fin  e f f e c t u a n t   un  tour  mort  

autour  dudit   tube  fo rmé.  

Chaque  tube  de  car ton  a ins i   fabr iqué   en  continu  e s t  

en su i t e   t ronçonné  pendant  sa  formation  en  tubes  u n i t a i r e s ,   dans  un 

poste  de  coupe  ou  de  t r o n ç o n n a g e .  

Selon  les  a p p l i c a t i o n s   des  tubes  de  ca r ton ,   on  cherche  à 

ob ten i r   de  bonnes  p r o p r i é t é s   géométriques  ( c o n c e n t r i c i t é ,   absence  

d ' o v a l i s a t i o n ,   f lèche  r é d u i t e ,   grande  i n e r t i e   aux  v a r i a t i o n s  

a t m o s p h é r i q u e s . . . )   e t /ou   un  bon  é t a t   de  s u r f a c e .  

Il  est  imposs ible   d ' o b t e n i r   un  réglage  p a r f a i t   de  l a  

s p i r a l e u s e   de  t e l l e   sor te   que  les  bords  ad jacen t s   de  deux  s p i r e s  

so ien t   absolument  j o i n t i f s   et  si  les  tubes  obtenus  d i rec tement   à 

la  s o r t i e   des  s p i r a l e u s e s   p résen ten t   des  c a r a c t é r i s t i q u e s  

s u f f i s a n t e s   pour  la  p lupa r t   des  a p p l i c a t i o n s ,   i l   n 'en  n ' e s t   p l u s  

de  même  l o r s q u ' i l   s ' a g i t   par  exemple de  bob ine r  de s   f e u i l l e s   ou  des  

f i lms  m i n c e s .  

Il  est  en  e f f e t   n é c e s s a i r e ,   pour  ce t te   a p p l i c a t i o n ,   o u t r e  

une  bonne  géométr ie   et  une  s t a b i l i t é   de  ce t t e   géométr ie ,   que  l a  

r u g o s i t é   de  surface   so i t   t r ès   f a ib l e   et  que  la  d u r e t é  

s u p e r f i c i e l l e   so i t   p a r f a i t e m e n t   s tab le   et  homogène  pour  é v i t e r   l e  

marquage  des  films  sous  la  p re s s ion   exercée  au  moment  du  bob inage .  

Le  brevet   FR  1563024  et  ses  a d d i t i o n s   au  nom  de  l a  

demanderesse  ne  r é s o l v e n t   pas  la  t o t a l i t é   de  ces   p rob l èmes .  

Le  brevet   p r é c i t é   p récon ise   un  procédé  de  f a b r i c a t i o n   d ' u n  

tube  qui  est  remarquable  en  ce  que  sur  un  tube  brut ,   r é a l i s é   de 



façon  c l a s s i q u e ,   est  en rou lée   une  bande  e n c o l l é e   d'un  m a t é r i a u  

c o m p r e s s i b l e   de  f a ib le   d e n s i t é ,   te l   que  le  ca r ton   f e u t r e ,   d e s t i n é  

à  former  l ' a v a n t - d e r n i e r   p l i ,   puis  une  bande  d 'un  matér iau   d e n s e ,  

d e s t i n é e   à  former  le  d e r n i e r   p l i ,   à  ponçer  et  endui re   la  s u r f a c e  

e x t é r i e u r e   dudit   de rn ie r   pl i   d 'une  r é s i n e   t h e r m o d u r c i s s a b l e   e t ,  

f i n a l e m e n t ,   après  t ronçonnage   et  é tuvage ,   à  f a i r e   passer   chaque 

t ronçon   de  tube  à  t r a v e r s   une  f i l i è r e   c h a u f f é e ,   de  manière  à 

o b t e n i r   s imul tanément   le  c a l i b r a g e ,   par  écrasement   de  l ' a v a n t -  

d e r n i e r   pl i   compres s ib l e ,   et  la  p o l y m é r i s a t i o n   de  l ' e n d u c t i o n   de 

r é s i n e .  

Selon  la  p r e m i è r e - a d d i t i o n ,   on  p r é c i s e   que  l ' o p é r a t i o n   de 

ponçage  p e u t - ê t r e   év i t ée   par  une  p r é p a r a t i o n   et  un  c o l l a g e  

p a r t i c u l i e r   du  de rn i e r   p l i ,   t a n d i s   que  la  deuxième  a d d i t i o n   d é c r i t  

d ' a u t r e s   moyens  de  compression  à  chaud  que  la  f i l i è r e   d é c r i t e   dans 

le  b reve t   p r i n c i p a l   et  p r é c i s e   en  out re   une  p o s s i b i l i t é   de 

suppr imer   l ' e n d u c t i o n   ex te rne   de  r é s i n e   en  u t i l i s a n t   un  d e r n i e r  

p l i   poreux  et  co l lé   sur  l ' a v a n t - d e r n i e r   p l i   au  moyen  d'une  r é s i n e  

t h e r m o d u r c i s s a b l e .  

Ces  procédés  et  d i s p o s i t i f s   donnent  d ' a s sez   bons 

r é s u l t a t s ,   mais  les  n é c e s s i t é s   a c t u e l l e s   conce rnan t   le  bobinage  de 

f i lms   magnét iques ,   pour  la  vidéo  par  exemple,  ex igent   une 

géomé t r i e ,   une  homogénéité  de  la  dureté   s u p e r f i c i e l l e ,   et  un  é t a t  

de  s u r f a c e   ( t r è s   f a i b l e   r u g o s i t é )   encore  plus  r i g o u r e u x .  

Ces  f i lms  sont  en  e f f e t   extrêmement  minces  et  exercent   p a r  

bobinage  une  f o r t e   p r e s s ion   de  t e l l e   so r t e   que  de  t e l s   f i lms  s o n t  

marqués  sur  un  nombre  impor tan t   de  tours   à  cause  des  i m p e r f e c t i o n s  

des  tubes  car ton   a c t u e l s   sur  les  c a r a c t é r i s t i q u e s   p r é c i t é e s .  

Il  a  été  n é c e s s a i r e   pour  o b t e n i r   de  m e i l l e u r s   r é s u l t a t s   de 

r epense r   e n t i è r e m e n t   le  p r o b l è m e .  

Il  e x i s t e   par  exemple  la  p o s s i b i l i t é   de  f a i r e   un  e n r o u l a g e  

d r o i t   d 'une  bande  de  papier   sur  p l u s i e u r   t o u r s .   Tou te fo i s   un  t e l  

procédé  est   d i f f i c i l e ,   long,  onéreux  et  pose  le  problème  du  j o i n t  

de  l ' e x t r é m i t é   de  la  b a n d e .  

L ' i n v e n t e u r   a  cherché  et  a  trouve.  un  nouveau  procédé  qu i  

conserve   t o u t e f o i s   les  avan tages   de  la  f a b r i c a t i o n   par  s p i r a l a g e .  

Il  e s t  a p p a r u   notamment  i n d i s p e n s a b l e   de  r é a l i s e r   un 



revêtement   f i na l   dur  mais  seulement   après  avoir  s t a b i l i s é   la  s o u s -  

couche  d e s t i n é e   à  r ecevo i r   ce  r e v ê t e m e n t .  

Il  a  aussi   été  t rouvé  n é c e s s a i r e ,   c o n t r a i r e m e n t   à  

l ' e n s e i g n e m e n t   et  à  l ' i d é e   m a î t r e s s e   du  brevet   p r é c i t é ,   de  r é a l i s e r  

au  moins  l ' a v a n t - d e r n i e r   pl i   et  le  de rn i e r   pli  avec  un  m a t é r i a u  

dense  et  non  u t i l i s e r   un  maté r iau   compress ib le   de  f a i b l e   d e n s i t é  

pour  l ' a v a n t - d e r n i e r   p l i ,   comme  p r é c i s é   dans  l e d i t   b r e v e t .  

Le  procédé  selon  l ' i n v e n t i o n   pour  la  f a b r i c a t i o n   d'un  t u b e  

de  ca r ton ,   c a l i b r é   et  à  f a i b l e   r u g o s i t é   de  su r face ,   p a r  

enroulement   h é l i c o i d a l   autour   d'un  mandrin  d'une  p l u r a l i t é   de 

bandes  e n c o l l é e s   ou  p l i s ,   comporte  notamment  les  o p é r a t i o n s  

s u i v a n t e s :  

ponçage  de  la  sur face   e x t é r i e u r e   du  tube  brut ,   e n d u c t i o n  

de  la  surface   e x t é r i e u r e   d 'une  rés ine   t h e r m o d u r c i s s a b l e ,  

t ronçonnage  du  tube;  séchage  et  compression  t r a n s v e r s a l e   à  chaud 

d e s d i t s   t r o n ç o n s ;  

ce  procédé  é tan t   remarquable   en  ce  q u ' i l   c o n s i s t e   à 

r é a l i s e r   au  moins  l ' a v a n t - d e r n i e r   pl i   et  le  de rn ie r   pl i   par  des  

bandes  d'un  matér iau  dense,  à  imprégner  avant  enroulement  cet  au 

_moins   a v a n t - d e r n i e r   pli   d 'une  r é s ine   t he rmodurc i s s ab l e   et,  a p r è s  

enduct ion  et  compression  à  chaud  des  t ronçons,   à  e f f e c t u e r   une 

de rn iè re   enduct ion  de  ces  d e r n i e r s   d'une  rés ine   t h e r m o d u r c i s s a b l e ,  

puis  à  sécher  la  surface   obtenue  et  à  e f f e c t u e r   un  po l i s sage   ou 

ponçage  souple  f ina l   de  ce t t e   s u r f a c e .  

Il  est  c l a i r   t o u t e f o i s   que  le  ponçage  e t /ou  l ' e n d u c t i o n   du 

tube  brut   p o u r r a i e n t   ê t re   r é a l i s é s   sur  les  tronçons  de  tube,  c ' e s t  

à  dire  après  t ronçonnage  du  tube  brut   f abr iqué   en  c o n t i n u .  

De  p r é f é r ence ,   et  c o n t r a i r e m e n t   encore  à  l ' e n s e i g n e m e n t  

des  b reve ts   p r é c i t é s ,   au  moins  l ' a v a n t - d e r n i e r   pli  est  c h a n f r e i n é  

de  manière  p a r a l l è l e   sur  ses  deux  bords  l ong i tud inaux ,   de  f a ç o n  

t e l l e   que  les  chanf re ins   de  deux  s p i r e s   consécu t ives   de  ce  pli  se  

c h e v a u c h e n t .  

De  p ré fé rence   auss i ,   le  bord  du  dern ier   pli  opposé  au  s e n s  

de  l ' avancement   du  tube  est  de  manière  connue  chanf re iné   de 

manière  t e l l e   que  ce  bord  so i t   r e c o u v e r t   par  le  bord  franc  de  l a  

spire   s u i v a n t e .   Dans  ce  cas,  le  procédé  selon  l ' i n v e n t i o n  



p r é c o n i s e   un  premier  ponçage  é t r o i t   de  la  sur face   e x t é r i e u r e   du 

tube  brut ,   des t ina   4  f a i r e   d i s p a r a î t r e   l ' a r ê t e   c o n s t i t u é e   par  l e  

bord  f ranc  du  de rn ie r   p l i ,   su iv i   d'un  deuxième  ponçage  plus  l a r g e  

d e s t i n é   à  f e u t r e r   la  mat ière   dudi t   d e r n i e r   p l i .  

Il  est  également  recommandé  selon  l ' i n v e n t i o n   d ' e f f e c t u e r  

un  ponçage  i n t e r m é d i a i r e   des  t ronçons   de  tube  après  la  c o m p r e s s i o n  

à  chaud  et  avant  la  d e r n i è r e   e n d u c t i o n .  

Avantageusement  la  d e r n i è r e   enduct ion   est  e f f e c t u é e   p a r  

une  double  p u l v é r i s a t i o n   s imu l t anée ,   d 'une  par t   de  la  r é s ine   e t ,  

d ' a u t r e   pa r t ,   d'un  c a t a l y s e u r .  

Cont ra i rement   à  tout   p ré jugé ,   i l   est  également  recommandé 

selon  l ' i n v e n t i o n ,   d ' e f f e c t u e r   le  p o l i s s a g e   f i n a l   des  t ronçons   en 

p u l v é r i s a n t   de  l ' e au   d e s t i n é e   à  e n t r a î n e r   les  pouss i è r e s   r é s u l t a n t  

de  ce  po l i s s age   et  à  r e f r o i d i r   les  t ronçons,   en  a y a n t  

p r é a l a b l e m e n t   obturé  les  e x t r é m i t é s   ouver t e s   d e s d i t s   t r o n ç o n s .  

L ' i n v e n t i o n   concerne  auss i   un  d i s p o s i t i f   pour  la  mise  en 

oeuvre  de  ce  procédé  comportant   notamment  une  s p i r a l e u s e   pour  l a  

f a b r i c a t i o n   de  tubes  en  con t inu ,   un  poste  de  ponçage  du  tube,  un 

poste   d ' e n d u c t i o n   de  r é s i ne ,   un  poste  de  t ronçonnage,   un  poste  de 

séchage  des  t ronçons  et  un  poste  de  compression  t r a n v e r s a l   d e s d i t s  

t r o n ç o n s ,   d i s p o s i t i f   remarquable   en  ce  q u ' i l   comporte  en  ou t re ,   en 

aval  du  poste  de  compression,   un  poste  d ' e n d u c t i o n   des  t r o n ç o n s ,  

su iv i   d'un  poste  de  p o l i s s a g e   ou  de  ponçage  s o u p l e .  

De  p r é f é r ence ,   le  poste  d ' e n d u c t i o n   des  t ronçons   e s t  

précédé  d'un  poste  de  ponçage  des  t r o n ç o n s .  

Avantageusement,   le  poste  de  ponçage  du  tube  comporte  un 

premier   moyen  de  ponçage  é t r o i t   du  tube,  su iv i   d'un  au t re   moyen  de 

ponçage  plus  l a rge ,   t and i s   que  le  poste  d ' e n d u c t i o n   du  t u b e  

comporte  au  moins  deux  moyens  d ' e n d u c t i o n   par  bain  e t / o u  

p u l v é r i s a t i o n .  

Enfin,   l ' i n v e n t i o n   concerne  bien  entendu  un  tube  f a b r i q u é  

selon  le  procédé  sus-ment ionné   e t /ou   au  moyen  de  son  d i s p o s i t i f   de 

mise  en  o e u v r e .  

L ' i n v e n t i o n   sera  bien  comprise  à  la  l e c t u r e   de  l a  

d e s c r i p t i o n   qui  va  suivre   d'un  mode  de  r é a l i s a t i o n   donné  à  t i t r e  

d ' e x e m p l e .  



La  f i g u r e   1  montre  schématiquement  une  p a r t i e   du 

d i s p o s i t i f   selon  l ' i n v e n t i o n ,  

la  f igure   2  montre  une  p a r t i e   du  tube  en  cours  de 

f a b r i c a t i o n ,  

la  f igure   3  est  une  coupe  l o n g i t u d i n a l e   p a r t i e l l e   du  t u b e  

b r u t ,  

la  f i g u r e  4   est  un  schéma  d'un  a p p a r e i l   de  ca l ib rage   des  

t ronçons  de  t u b e ,  

les  f i gu re s   5  et  6  montrent   schématiquement  e t  

r e spec t ivement   en  plan  et  en  bout  un  poste  de  ponçage  des  t r o n ç o n s  

de  tube  e t ,  

la  f igure   7  montre  schématiquement  un  poste  de 

p u l v é r i s a t i o n   des  t r o n ç o n s .  

Sur  la  f igure   1  on  peut  voir   un  tube  brut  1  qui  e s t  

fabr iqué   de  manière  connue  par  une  s p i r a l e u s e   2  des t inée   à 

enrouler   h é l i c o l d a l e m e n t   une  p l u r a l i t é   de  bandes  enco l l ées   a u t o u r  

d'un  mandrin  3,  le  tube  brut  é tan t   e n t r a î n é   en  t r a n s l a t i o n   selon  l a  

f lèche  F  et  en  r o t a t i o n   par  un  d i s p o s i t i f  4   à  cour ro ie   sans  f i n .  

La  s p i r a l e u s e   2  est  équipée  d'un  poste  de  tronçonnage  5 

des t iné   à  former  p l u s i e u r s   t ronçons   de  tube  te l   que  11  sur  l e s  

f igu res   1,4  et  5 , 6 .  

Dans  l ' exemple   r e p r é s e n t é   les  premiers  "p l i s "   du  t u b e  

c o n s t i t u é s   par  les  premières  bandes  6a  à  6i  enrou lées   sont  ic i   à  

sp i res   q u a s i - j o i n t i v e s   ( f igure   3)  t and i s   que  l ' a n t é p é n u l t i è m e  

bande  7a  et  l ' a v a n t - d e r n i è r e   bande  7b  d e s t i n é e s   à  c o n s t i t u e r   l e s  

p l i s   co r re spondan t s   sont  c h a n f r e i n é e s   sur  l eurs   deux  b o r d s  

long i tud inaux   de  manière  t e l l e   que  les  chanf re ins   7'a  et  7 ' b  

( f igure   3)  de  deux  sp i r e s   consécu t i ve s   de  chacun  de  ces  p l i s   se  

chevauchent .   Une  ou  p l u s i e u r s   des  bandes  6a  à  6i  p o u r r a i e n t   a u s s i  

ê t re   chan f r e inées   comme  les  bandes  7a  et  7b .  

Par  cont re ,   le  bord  8a  de  la  bande  8  formant  le  d e r n i e r  

pli   et  qui  est  opposé  au  sens  F  de  l ' avancement   est  chanf re iné   s u r  

sa  face  tournée  vers  l ' e x t é r i e u r   de  manière  t e l l e   que  ce  bord  8a 

soi t   r ecouver t   par  le  bord  franc  8b  de  la  spi re   su ivante   ( f i g u r e s  

1  à  3 ) .  

Les  premiers  p l i s   du  tube  formés  par  les  bandes  6a  à  6 i  



sont  par  exemple  c o n s t i t u é s   en  car ton  k r a f t   t a n d i s   que  le  d e r n i e r  

p l i ,   l ' a v a n t - d e r n i e r   et  l ' a n t é p é n u l t i è m e   sont  c o n s t i t u é s   par  des  

Lar:des  r e s p e c t i v e m e n t   8,  7b,  7a  d'un  matér iau   à  longues  f i b r e s   e t  

dense  tel   qu'un  papier   d ' i m p r é g n a t i o n ,   la  bande  8  é t an t   l é g è r e m e n t  

plus  l a r g e .  

Les  bandes  7a  et  7b  sont  en  outre   imprégnées,   a v a n t  

enroulement ,   d'une  r é s ine   t h e r m o d u r c i s s a b l e ,   t e l l e   qu'une  r é s i n e  

phénol ique ,   au  moyen  par  exemple  de  d i s p o s i t i f s   prévus  sur  l e s  

d é v i d o i r s   sur  l e s q u e l s   l e s d i t e s   bandes  sont  s tockées   et  d é r o u l é e s .  

Pour  s i m p l i f i e r ,   le  mode  de  r é a l i s a t i o n   d é c r i t   comporte  

seulement  deux  bandes  7a  et  7b  imprégnées  mais  de  p r é f é r ence   ce 

nombre  est  plus  é l e v é .  

Sur  la  f igure   1,  on  peut  voir ,   d i sposé   avant  le  poste  de 

t ronçonnage  5,  un  poste  de  ponçage  9  c o n s t i t u é   d 'un  premier  moyen 

9a  à  bande  de  ponçage  é t r o i t e   et  d'un  second  moyen  9b  à  bande  de 

ponçage  plus  l a r g e .  

Le  premier  moyen  9a  est  de s t i né   à  é l im ine r   l ' a r ê t e  

c o n s t i t u é e   par  le  bord  f ranc  8b  du  pl i   e x t é r i e u r   t and i s   que  l e  

moyen  9b  est   des t iné   à  f e u t r e r   la  mat ière   dudi t   d e r n i e r   p l i .  

Le  poste  de  ponçage  est  suivi   d'un  poste   d ' e n d u c t i o n   10, 

c o n s t i t u é   ic i   par  deux  bacs  10a  et  10b  rempl is   d'un  mélange 

con tenan t   une  r é s ine   p h é n o l i q u e .  

Le  nombre  de  bacs  peut  bien  sûr  ê t re   d i f f é r e n t ,   de  même  que 
la  na ture   du  poste  d ' e n d u c t i o n   ( p u l v é r i s a t i o n   par  e x e m p l e ) .  

Pour  plus  de  c l a r t é ,   les  pos tes   9  et  10  sont  r e p r é s e n t é s  

en  é l é v a t i o n   a lo r s   que  la  s p i r a l e u s e   2  est  r e p r é s e n t é e   en  p l a n .  

Après  t ronçonnage  au  poste  5,  chaque  t ronçon  est   séché  en 

profondeur   avant  d ' ê t r e   t r a v a i l l é   dans  un  a p p a r e i l   à  f i l i è r e  

r e p r é s e n t é   à  la  f i gu re   4 .  

Schématiquement,   l ' a p p a r e i l   de  la  f i g u r e   4  comporte  un  b â t i  

11  muni  d 'un  vér in   h y d r a u l i q u e   12  et  de  manière  coax ia l e   une 
f i l i è r e   13. 

La  t ige   14  du  vér in   12  est  pourvue  d 'une  t ê t e   15  des t inée   à  

venir   pousser   l ' une   des  e x t r é m i t é s   de  chaque  t ronçon  de  t u b e  

i n t r o d u i t   dans  une  âme  c y l i n d r i q u e   16  de  la  f i l i è r e   13; 

L'âme  c y l i n d r i q u e   16  est   entourée   par  une  enveloppe  é t a n c h e  



17  dans  l a q u e l l e   c i r c u l e   un  f lu ide   chauf fé ,   de  manière  t e l l e   que 

la  t empéra ture   de  l'âme  16  de  la  f i l i è r e   corresponde  à  l a  

t empéra ture   de  p o l y m é r i s a t i o n   de  la  r é s ine   u t i l i s é e   au  poste  10  de 

la  f i gu re   1. 

Le  fonct ionnement   est  c l a i r   et  l ' o n   peut  voir  sur  l a  

f igure   4,  comment  un  nouveau  tronçon  1"  i n t r o d u i t   dans  la  f i l i è r e  

13,  après  un  r e tou r   en  a r r i è r e   de  la  t ige   14,  chasse  le  t r o n ç o n  

précédent   l'  de  l a d i t e   f i l i è r e   13. 

Chaque  tronçon  a ins i   c a l i b r é   est  e n s u i t e   amené  à  un  p o s t e  

de  ponçage  r e p r é s e n t é   schématiquement  aux  f i g u r e s   5  et  6 .  

Ce  poste  de  ponçage  comporte  une  bande  ab ra s ive   souple  18 

dont  la  t ens ion   est  r ég l ab le   et  qui  s ' a p p l i q u e   sur  le  tronçon  à 

t r a v a i l l e r   disposé  sur  des  ga l e t s   po r t eu r s   19  m o t o r i s é s .  

Les  ga l e t s   19  sont  en  outre  o r i e n t a b l e s   par  rapport   à 

l ' axe   du  t ronçon  de  tube  de  t e l l e   sor te   q u ' i l s   peuvent  imprimer  à 

ce  de rn ie r   un  mouvement  de  r o t a t i o n   et  un  mouvement  de 

t r a n s l a t i o n .  

Le  ponçage  est  e f f e c t u é   généra lement   en  un  a l l e r   et  r e t o u r  

len t ,   de  manière  à  c r o i s e r   les  p a s .  

Ce  ponçage  a  pour  but  d ' a m é l i o r e r   l ' a c c r o c h a g e   de  l a  

de rn iè re   enduct ion  tout  en  amél io ran t   auss i   l ' é t a t   de  s u r f a c e .  

Les  t ronçons  a ins i   ponçés  sont  a lo r s   d i sposés   sur  un  t o u r  

20  r e p r é s e n t é   schématiquement  sur  la  f igure   7  qui  imprime  à  chaque 

tronçon  un  mouvement  de  r o t a t i o n .  

Un  p i s t o l e t   de  p u l v é r i s a t i o n   21  est  aménagé  par  exemple 

sur  une  t ige   22  p a r a l l è l e   à  l ' axe   des  t ronçons   et  sur  l aque l l e   i l  

est  mû  en  t r a n s l a t i o n   de  manière  à  pouvoir  a l l e r   et  venir   selon  une 

v i t e s s e   cons t an t e ,   de  façon  à  homogénéiser   et  r é g u l a r i s e r  

l ' e n d u c t i o n .  

Le  p i s t o l e t   21  est  a l imenté   par  une  r é s i n e  

t h e r m o d u r c i s s a b l e ,   du  p o l y e s t e r   par  exemple.  Un  c a t a l y s e u r   e s t  

mélangé  avec  l a d i t e   r é s ine   et  de  p r é f é r e n c e ,   on  u t i l i s e   deux 

p i s t o l e t s   ou  un  p i s t o l e t   à  deux  t ê t e s   de  manière  à  p u l v é r i s e r   en 

même  temps  la  r és ine   et  le  c a t a l y s e u r .  

Cette  p u l v é r i s a t i o n   est  généra lement   f a i t e   sur  un  a l l e r   e t  

re tour   du  p i s t o l e t   (pour  c r o i s e r   les  p a s ) .  



Les  t ronçons   a ins i   endu i t s   sont  a lo r s   séchés  à  l ' a i r  

ambiant  ou  dans  une  étuve,  chaque  t ronçon  é tant   d i sposé   en  

p o s i t i o n   v e r t i c a l e .  

Après  séchage  et  pour  f i n i r ,   les  t ronçons   s u b i s s e n t   un 

l u s t r age   ou  ponçage  souple  dans  un  poste  semblable  à  ce lui   de  l a  

f igure   5,  le  g ra in   de  la  bande  18  é t an t   a lors   t r è s   f i n .  

T o u t e f o i s ,   et  de  manière  o r i g i n a l e ,   le  l u s t r a g e   e s t  

e f f e c t u é   après   avoir   obturé  les  e x t r é m i t é s   du  tronçon  et  s o u s  

p u l v é r i s a t i o n   d 'eau   de  manière  à  r e f r o i d i r   le  tronçon  et  e n t r a î n e r  

les  p o u s s i è r e s .  

Il  est   impor tan t   de  noter   que  les  ponçages  des  t r o n ç o n s  

avant  et  après  la  de rn iè re   enduct ion   ne  sont  pas  d e s t i n é s   à 

r e c t i f i e r   la  géomét r ie   de sd i t s   t ronçons ,   c e l l e - c i   é tant   donnée  e t  

s t a b i l i s é e   par  les  opé ra t i ons   qui  p r é c è d e n t .  

La  d e r n i è r e   enduct ion  permet  d ' o b t e n i r   une  su r face   d ' u n e  

dureté  homégène  et  permanente  et  de  f a i b l e   r u g o s i t é ,   un iquement  

grâce  au  f a i t   que  les  o p é r a t i o n s   p r é l i m i n a i r e s   d é c r i t e s   c i - a v a n t  

pe rmet ten t   déjà  d ' o b t e n i r   une  sous-couche  dure  sur  un  tube  ou 

tronçon  de  tube  dont  la  géométr ie   est  en  outre   s t a b i l i s é e   comme 

déjà  p r é c i s é .  

De  nombreuses  v a r i a n t e s   peuvent  ê t re   imaginées  sans  s o r t i r  

du  cadre  de  l ' i n v e n t i o n   et  notamment  en  ce  qui  concerne  les  moyens 
de  ponçage,  d ' e n d u c t i o n   et  de  compression  à  chaud  ( f i l i è r e ,  

laminage,  rou lage   e t c . ) .  



1)  Procédé  de  f a b r i c a t i o n   d'un  tube  de  car ton,   c a l i b r é   e t  

à  f a i b l e   r u g o s i t é   de  su r face ,   par  enroulement   h é l i c o ï d a l   a u t o u r  

d'un  mandrin  d'une  p l u r a l i t é   de  bandes  enco l l ées   ou  p l i s  

comportant  notamment  les  opé ra t i ons   s u i v a n t e s :   ponçage  de  l a  

sur face   e x t é r i e u r e   du  tube  brut ,   enduct ion   de  la  s u r f a c e  

e x t é r i e u r e   d'une  r é s ine   t h e r m o d u r c i s s a b l e ,   t ronçonnage  du  t u b e ,  

séchage  et  compression  t r a n s v e r s a l e   à  chaud  des  t ronçons;   p rocédé  

c a r a c t é r i s é   en  ce  q u ' i l   cons i s t e   à  r é a l i s e r   au  moins  l ' a v a n t -  

de rn i e r   pli   et  le  de rn i e r   pli   par  des  bandes  (7b,7a  et  8)  d ' u n  

matér iau   dense,  à  imprégner  avant  enroulement   cet  au  moins  a v a n t -  

_ d e r n i e r  p l i   d 'une  r é s ine   t h e r m o d u r c i s s a b l e   et,  après  enduct ion  e t  

compression  à  chaud  des  t ronçons ,   à  e f f e c t u e r   une  d e r n i è r e  

enduct ion   de  ces  d e r n i e r s   d'une  rés ine   t h e r m o d u r c i s s a b l e ,   puis  à 

sécher  la  su r f ace   obtenue  et  à  e f f e c t u e r   un  po l i s sage   ou  ponçage 

souple  f i n a l   de  c e t t e   s u r f a c e .  

2)  Procédé  selon  la  r e v e n d i c a t i o n   1,  c a r a c t é r i s é   en  ce 

qu'au  moins  l ' a v a n t - d e r n i e r   pli  (7b,7a)  est  chanf re iné   de  maniè re  

p a r a l l è l e   sur  ses  deux  bords  l o n g i t u d i n a u x ,   de  façon  t e l l e   que  l e s  

c h a n f r e i n s   de  deux  sp i r e s   consécu t ives   de  ce  pli  se  c h e v a u c h e n t .  

3)  Procédé  selon  l 'une   des  r e v e n d i c a t i o n s   1  et  2,  dans 

lequel   le  bord  (8a)  de  la  bande  (8)  de s t i née   à  c o n s t i t u e r   l e  

de rn i e r   pl i   et  qui  est  opposé  au  sens  de  l ' avancement   (F)  du  t u b e ,  

p résen te   un  c h a n f r e i n   te l   que  ce  bord  so i t   r ecouver t   par  le  bord 

franc  (8b)  de  la  sp i re   su ivan te ,   c a r a c t é r i s é   en  ce  q u ' i l   c o n s i s t e  

à  e f f e c t u e r   un  premier  ponçage  é t r o i t   (9a)  de  la  s u r f a c e  

e x t é r i e u r e   du  tube  brut  des t iné   à  f a i r e   d i s p a r a î t r e   l ' a r ê t e  

c o n s t i t u é e   par  le  bord  franc  (8b)  du  de rn ie r   p l i ,   suivi   d ' u n  

deuxième  ponçage  plus  large  (9b)  de s t i né   à  f e u t r e r   la  m a t i è r e  

dudi t   d e rn i e r   p l i .  

4)  Procédé  selon  l ' une   des  r e v e n d i c a t i o n s   1  à  3, 

c a r a c t é r i s é   en  ce  q u ' i l   c o n s i s t e   à  e f f e c t u e r   un  ponçage 
i n t e r m é d i a i r e   des  t ronçons   de  tube  après  la  compression  à  chaud  e t  

avant  la  d e r n i è r e   e n d u c t i o n .  



5)  Procédé  selon  l ' u n e   des  r e v e n d i c a t i o n s   1  à  4 ,  

c a r a c t é r i s é   en  ce  que  la  d e r n i è r e   enduc t ion   est   e f f e c t u é e   par  une 

double  p u l v é r i s a t i o n   s imu l t anée ,   d 'une  par t   d 'une  r é s i n e  

t h e r m o d u r c i s s a b l e   et ,   d ' a u t r e   pa r t ,   d'un  c a t a l y s e u r .  

6)  Procédé  selon  l ' une   des  r e v e n d i c a t i o n s   1  à  5, 

c a r a c t é r i s é   en  ce  q u ' i l   c o n s i s t e   à  e f f e c t u e r   le  p o l i s s a g e   f i n a l  

des  t ronçons   en  p u l v é r i s a n t   de  l ' e a u   d e s t i n é e   à  e n t r a î n e r   l e s  

p o u s s i è r e s   r é s u l t a n t   de  ce  p o l i s s a g e   et  à  r e f r o i d i r   les  t r o n ç o n s ,  

en  ayant   p r é a l a b l e m e n t   obturé  les  e x t r é m i t é s   ouver tes   d e s d i t s  

t r o n ç o n s .  

7)  D i s p o s i t i f   pour  la  mise  en  oeuvre  du  procédé  s e l o n  

l ' u n e   des  r e v e n d i c a t i o n s   1  à  6,  comportant   une  s p i r a l e u s e   (2)  pou r  

la  f a b r i c a t i o n   de  tubes  (1)  en  con t inu ,   un  poste  de  ponçage  (9)  du 

tube,   un  poste  d ' e n d u c t i o n   (10)  de  r é s i n e ,   un  poste   de  t r o n ç o n n a g e  

(5),  un  poste  de  séchage  des  t ronçons   et  un  poste   de  c o m p r e s s i o n  

t r a n s v e r s a l   (13)  d e s d i t s   t ronçons ,   d i s p o s i t i f   c a r a c t é r i s é   en  ce 

q u ' i l   comporte  en  ou t re   en  aval  du  poste  de  compression  (13),  un 

poste  d ' e n d u c t i o n   (21,22)  des  t ronçons ,   su iv i   d'un  poste  de 

p o l i s s a g e   ou  de  ponçage  souple  ( 1 8 , 1 9 ) .  

8)  D i s p o s i t i f   selon  la  r e v e n d i c a t i o n   7,  c a r a c t é r i s é   en  ce 

que  le  poste  d ' e n d u c t i o n   (21,22)  des  t ronçons   est  précédé  d ' u n  

poste  de  ponçage  des  t ronçons   ( 1 8 , 1 9 ) .  

9)  D i s p o s i t i f   selon  l ' une   des  r e v e n d i c a t i o n s   7  et  8,  

c a r a c t é r i s é   en  ce  que  le  poste  de  ponçage  (9)  du  tube  comporte  un 

premier   moyen  de  ponçage  (9a)  é t r o i t   du  tube,   su iv i   d'un  a u t r e  

moyen  de  ponçage  (9b)  plus  l a rge ,   t and i s   que  le  poste  d ' e n d u c t i o n  

(10)  du  tube  comporte  au  moins  deux  moyens  d ' e n d u c t i o n   par  b a i n  

e t / ou   p u l v é r i s a t i o n   ( 1 0 a , 1 0 b ) .  

10)  Tube  de  car ton   c a r a c t é r i s é   en  ce  q u ' i l   est  f a b r i q u é  

selon  le  procédé  de  l ' u n e   des  r e v e n d i c a t i o n s   1  à  6  e t /ou   au  moyen 
du  d i s p o s i t i f   selon  l ' u n e   des  r e v e n d i c a t i o n s   7  à  9 .  
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