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@ Procédé et dispositif de fabrication d’un tube de carton calibré  tres faible rugosité de surface et haute stabilité

dimensionnelle.

@ L'invention concerne un procédé de fabrication d'un
tube (1) de carton, calibré et a faible rugosité de surface, par
enroulement hélicoidal autour d'un mandrin d’'une pluralité
de bandes encoilées (7, 7a, 7b, 8, 82, 8b) ou plis comportant
notamment les opérations suivantes: pongage (9) de la
surface extérieure du tube brut; enduction (10) de la surface
extérieure d'une résine thermodurcissable; trongonnage (5)
du tube; séchage et compression transversale & chaud des
trongons.

Le procédé selon I'invention est remarquable en ce qu'il
consiste & réaliser au moins 'avant-dernier pli et le dernier
pli par des bandes {7b, 7a et 8) d'un matériau dense, a
imprégner avant enroulement cet au moins avant-dernier pli
par une résine thermodurcisable et, aprés enduction et
compression & chaud des trongons, & effectuer une derniére
enduction de ces derniers d’une résine thermodurcissable,
puis & sécher la surface obtenue et & effectuer un polissage
ou pongage souple final de cette surface.

L'invention concerne sussi un dispositif de mise en
osuvre,
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Lt'invention concerne un procédé et un dispositif de
fabrication d'un tube de carton calibré & trés faible rugosité de
surface et haute stabilité dimensionnelle.

Il est connu de fabriquer des tubes de carton en continu
par enroulement en hélice d'une pluralité de bandes de papier ou
de carton sur une machine dite "spiraleuse".

Ce type de machine comporte un mandrin cylindrique fixe
sur lequel viennent s'enrouler en hélice une ou plusieurs bandes
préalablement encollées, & l'exception de la premiére, et qui font
des angles déterminés avec l'axe dudit mandrin, le tube formé
étant entrainé en rotation et simultanément en translation
longitudinale, par une courroie sans fin effectuant un tour mort
autour dudit tube formé.

Chaque tube de carton ainsi fabriqué en continu est
ensuite trongonné pendant sa formation en tubes unitaires, dans un
poste de coupe ou de fronconnage.

Selon les applications des tubes de carton, on cherche a
obtenir de bonnes propriétés géométriques (concentricité, absegce
d'ovalisation, fléche réduite, grande inertie aux variations
atmosphériques...) et/ou un bon état de surface.

Il est impossible d'obtenir un réglage parfait de 1la
spiraleuse de telle sorte que les bords adjacents de deux spires
soient absolument jointifs et si les tubes obtenus directement &
la sortie des spiraleuses présentent des caractéristiques
suffisantes pour la plupart des applications, il n'en n'est plus
de méme lorsqu'il s'agit par exemple de bobiner des feuilles ou des
films minces.

Il est en effet nécessaire, pour cette application, outre
une bonne géométrie et une stabilité de cette géométrie, que 1la
rugosité de surface soit trés faible et que 1la dureté
superficielle soit parfaitement stable et homogéne pour éviter le
marquage des films sous la pression exercée au moment du bobinage.

Le brevet FR 1563024 et ses additions au nom de 1la
demanderesse ne résolvent pas la totalité de ces problémes.

Le brevet précité préconise un procédé de fabrication d'un

tube qui est remarquable en ce que sur un tube brut, réalisé de
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facon classique, est enroulée une bande encollée d'un matériau
a~rrressible de faible der-ité, tel que le carton feutre, destiné
4 former l'avant-dernier pli, puis une bande d'un matériau dense,
destinée a former le dernier pli, a ponger et enduire la surface:
extérieure dudit dernier pli d'une résine thermodurcissable et,
finalement, aprés trongonnage et étuvage, a faire passer chaque
trongon de tube & travers une filiére chauffée, de maniére 2
obtenir simultanément 1le calibrage, par écrasement de 1'avant-
dernier pli compressible, et la polymérisation de l'enduction de
résine.

Selon la premiére addition, on précise que l'opération de
pongage peut-étre évitée par une préparation et un collage
particulier du dernier pli, tandis que la deuxiéme addition décrit
d'autres moyens de compression & chaud que la filiére décrite dans
le brevet principal et précise en outre une possibilité de
supprimer 1l'enduction externe de résine en utilisant un dernier
pli poreux et collé sur 1l'avant-dernier pli au moyen d'qne résine
thermodurcissable.

Ces procédés et dispositifs donnent d'assez bons
résultats, mais les nécessités actuelles concernant le bobinage de
films magnétiques, pour la vidéo par exemple, exigent une
géométrie, une homogénéité de la dureté superficielle, et un état
de surface (trés faible rugosité) encore plus rigoureux.

Ces films sont en effet extrémement minces et exercent par
bobinage une forte pression de telle sorte que de tels films sont
marqués sur un nombre important de tours & cause des imperfections
des tubes carton actuels sur les caractéristiques précitées.

I1 a été nécessaire pour obtenir de meilleurs résultats de
repenser entiérement le probléme.

I1 existe par exemple la possibilité de faire un enroulage
droit d'une bande de papler sur plusieur tours. Toutefois un tel
procédé est difficile, long, onéreux et pose le probléme du joint
de l'extrémité de la bande. 7

L'inventeur a cherché et a trouvé.. un nouveau procédé qui
conserve toutefois les avantages de la fabrication par spiralage.

Il est apparu notamment indispensable de réaliser un
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revétement final dur mais seulement aprés avoir stabilisé la sous-
couche destinée a recevoir ce revétement.

Il a aussi été trouvé nécessaire, contrairement 2
1'enseignement et a 1'idée maftresse du brevet précité, de réaliser
au moins l'avant-dernier pli et le dernier pli avec un matériau
dense et non utiliser un matériau compressible de faible densité
pour 1l'avant-dernier pli, comme précisé dans ledit brevet.

Le procédé selon l'invention pour la fabrication d'un tube
de carton, calibré et & faible rugosité de surface, par
enroulement hélicofdal autour d'un mandrin d'une pluralité de
bandes encollées ou plis, comporte notamment les opérations
suivantes:

poncage de la surface extérieure du tube brut, enduction
de la surface extérieure d'une résine thermodurcissable,
trongonnage du tube; séchage et compression transversale & chaud
desdits troncons;

ce procédé étant remarquable en ce qu'il consiste 2
réaliser au moins l'avant-dernier pli et le dernier pli par des
bandes d'un matériau dense, & imprégner avant enroulement cet au
moins avant-dernier pli d'une résine thermodurcissable et, aprés
enduction et compression & chaud des trongons, a effectuer une
derniére enduction de ces derniers d'une résine thermodurcissable,
puis & sécher la surface obtenue et & effectuer un polissage ou
pongage souple final de cette surface.

I1 est clair toutefois que le poncage et/ou 1l'enduction du
tube brut pourraient &tre réalieés sur les trongons de tube, c'est
& dire aprés trongonnage du tube brut fabriqué en continu.

De préférence, et contrairement encore & 1l'enseignement
des brevets précités, au moins l'avant-dernier pli est chanfreiné
de maniére paralléle sur ses deux bords longitudinaux, de fagon
telle que les chanfreins de deux spires consécutives de ce pli se
chevauchent.

De préférence aussi, le bord du dernier pli opposé au sens
de l'avancement du tube est de maniére connue chanfreiné de
maniere telle que ce bord soit recouvert par le bord franc de 1la

spire suivante. Dans ce cas, le procédé selon 1‘invention
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préconise un premier pongcage étroit de la surface extérieure du
tute brut, destiré 2 feire disparaltre 1'aréte constituée par 1le
bord franc du dernier pli, suivi d'un deuxiéme pongage plus large
destiné & feutrer la matiére dudit dernier pli.

Il est également recommandé selon l'invention d'effectuer
un poncage intermédiaire des trongons de tube aprés la compression
& chaud et avant la derniére enduction.

Avantageusement la derniére enduction est effectuée par
une double pulvérisation simultanée, d'une part de la résine et,
d'autre part, d'un catalyseur.

Contrairement & tout préjugé, il est également recommandé
selon l'invention, d'effectuer le polissage final des trongons en
pulvérisant de l'eau destinée a entrainer les poussiéres résultant
de ce polissage et & refroidir les trongons, en ayant
préalablement obturé les extrémités ouvertes desdits trongons.

L'invention concerne aussi un dispositif pour la mise en
oeuvre de ce procédé comportant notamment une spiraleuse pour la
fabrication de tubes en continu, un poste de pongage du tube, un
poste d'enduction de résine, un poste de trongonnage, un poste de
séchage des trongons et un poste de compression tranversal desdits
trongons, dispositif remarquable en ce qu'il comporte en outre, en
aval du poste de compression, un poste d'enduction des trongons,
suivi d'un poste de polissage ou de pongage souple.

De préférence, le poste d'enduction des trongons est
précédé d'un poste de poncage des trongons.

Avantageusement, le poste de poncage du tube comporte un
premier moyen de pongage étroit du tube, suivi d'un autre moyeh de
pongage plus large, tandis que 1le poste d'enduction du tube
comporte au moins deux moyens d'enduction par bain et/ou
pulvérisation.

Enfin, 1l'invention concerne bien entendu un tube fabriqué
selon le procédé sus-mentionné et/ou au moyen de son dispositif de
mise en oeuvre. 7

L'invention sera bien comprise & 1la lecture de 1la

description qui va suivre d'un mode de réalisation donné & titre
d'exemple.
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La figure. 1 montre schématiquement une partie du
dispositif selon l'invention,

la figure 2 montre une partie du tube en cours de
fabrication,

la figure 3 est une coupe longitudinale partielle du tube
brut,

la figure 4 est un schéma d'un appareil de calibrage des
troncons de tube,

les figures 5 et 6 montrent schématiquement et
respectivement en plan et en bout un poste de pongage des trongons
de tube et,

la figure 7  montre schématiquement un poste de
pulvérisation des trongons.

Sur la figure 1 on peut voir un tube brut 1 qui est
fabriqué de maniére connue par une spiraleuse 2 destinée a
enrouler hélicoIdalement une pluralité de bandes encollées autour
d'un mandrin 3, le tube brut étant entrainé en translation selon la
fléche F et en rotation par un dispositif 4 & courroie sans fin.

La spiraleuse 2 est équipée d'un poste de trongonnage 5
destiné & former plusieurs trongons de tube tel que 1' sur les
figures 1,4 et 5,6.

Dans 1'exemple représenté 1les premiers "plis" du tube
constitués par les premiéres bandes 6a & 6i enroulées sont ici a
spires quasi-jointives (figure 3) tandis que l'antépénultiéme
bande Ta et 1'avant-derniére bande 7b destinées & constituer les
plis correspondants sont chanfreinées sur leurs deux bords
longitudinaux de maniére telle que 1les chanfreins T'a et 7'b
(figure 3) de deux spires consécutives de chacun de ces plis se
chevauchent. Une ou plusieurs des bandes 6a & 6i pourraient aussi
€tre chanfreinées comme les bandes Ta et Tb.

Par contre, le bord 8a de la bande 8 formant le dernier
pli et qui est opposé au sens F de 1'avancement est chanfreiné sur
sa face tournée vers 1l'extérieur de maniére telle que ce bord 8a
soit recouvert par le bord franc 8b de la spire suivante (figures

1a3).

Les premiers plis du tube formés par les bandes 6a & 61
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sont par exemple constitués en carton kraft tandis que le dernier
pli, l'avant-dernier et 1'antépénultiéme sont constitués par des
Lardes respectivement 8, 7b, 7a d'un matériau a longues fibres et
dense tel qu'un papier d'imprégnation, la bande 8 étant légérement
plus large.

Les bandes Ta et 7b sont en outre imprégnées, avant
enroulement, d'une résine thermodurcissable, telle qu'une résine
phénolique, au moyen par exemple de dispositifs prévus sur les
dévidoirs sur lesquels lesdites bandes sont stockées et déroulées.

Pour simplifier, le mode de réalisation décrit comporte
seulement deux bandes T7a et Tb imprégnées mais de préférence ce
nombre est plus élevé.

Sur la figure 1, on peut voir, disposé avant le poste de
tronconnage 5, un poste de pongage 9 constitué d'un premier moyen
9a 2 bande de pongage étroite et d'un second moyen 9b & bande de
pongage plus large.

Le premier moyen 9a est destiné & éliminer 1l'aréte
constituée par 1le bord franc 8b du pli extérieur tandis que 1le
moyen 9b est destiné & feutrer la matiére dudit dernier pli.

Le poste de poncage est suivi d'un poste d'enduction 10,
constitué ici par deux bacs 10a et 10b remplis d'un mélange
contenant une résine phénolique.

Le nombre de bacs peut bien sfir &tre différent, de méme que
la nature du poste d'enduction (pulvérisation par exemple).

Pour plus de clarté, les postes 9 et 10 sont représentés
en élévation alors que la spiraleuse 2 est représentée en plan.

Apreés trongonnage au poste 5, chaque trongon est séché en
profondeur avant d'€tre travaillé dans un appareil & filiére
représenté a la figure 4.

Schématiquement, 1'appareil de la figure U comporte un bAti
11 muni d'un vérin hydraulique 12 et de maniére coaxiale une
filiére 13.

La tige 14 du vérin 12 est pourvue d'une téte 15 destinée &
venir pousser 1l'une des extrémités de chaque trongon de tube
introduit dans une 8me cylindrique 16 de la filiére 13;

L'ame cylindrique 16 est entourée par une enveloppe étanche
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17 dans laquelle circule un fluide chauffé, de maniére telle que
la température de 1'dme 16 de 1la filiére corresponde a2 1la
température de polymérisation de la résine utilisée au poste 10 de
la figure 1.

Le fonctionnement est clair et 1l'on peut voir sur la
figure 4, comment un nouveau trongon 1'!' introduit dans la filiére
13, aprés un retour en arriére de 1la tige 14, chasse le trongon
précédent 1' de ladite filiére 13.

Chaque troncon ainsi calibré est ensuite amené a un poste
de poncage représenté schématiquement aux figures 5 et 6.

Ce poste de pongage comporte une bande abrasive souple 18
dont la tension est réglable et qui s'applique sur 1le trongon a
travailler disposé sur des galets porteurs 19 motorisés.

Les galets 19 sont en outre orientables par rapport

(v 24

1'axe du tron¢on de tube de telle sorte qu'ils peuvent imprimer

o

ce dernier un mouvement de rotation et un mouvement de
translation.

Le pongage est effectué généralement en un aller et retour
lent, de maniére & croiser les pas. 7

Ce pongage a pour but d'améliorer 1'accrochage de la
derniére enduction tout en améliorant aussi 1'état de surface.

Les troncons ainsi pongés sont alors disposés sur un tour
20 représenté schématiquement sur la figure 7 qui imprime & chaque
troncon un mouvement de rotation.

Un pistolet de pulvérisation 21 est aménagé par exemple
sur une tige 22 paralléle a 1l'axe des trongons et sur laquelle il
est ml en translation de maniére a pouvoir aller et venir selon une
vitesse constante, de fagon & homogénéiser et régulariser
1'enduction.

Le pistolet 21 est alimenté par une résine
thermodurcissable, du polyester par exemple. Un catalyseur est
mélangé avec ladite résine et de préférenceﬂ on utilise deux
pistolets ou un pistolet & deux tétes de maniére & pulvériser en
méme temps la résine et le catalyseur.

Cette pulvérisation est généralement faite sur un aller et

retour du pistolet (pour croiser les pas).
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Les trongons ainsi enduits sont alors séchés a ltair
ambiant ou dans une étuve, chaque trongon étant disposé en
position verticale.

Aprés séchage et pour finir, 1les trongons subissent un
lustrage ou pongage souple dans un poste semblable & celui de 1la
figure 5, le grain de la bande 18 étant alors trés fin.

Toutefois, et de maniére originale, le lustrage est
effectué apres avoir obturé les extrémités du trongon et sous
pulvérisation d'eau de maniére & refroidir le tron¢on et entrainer
les poussiéres.

Il est important de noter que les pongages des trongons
avant et aprés la derniére enduction ne sont pas destinés &
rectifier la géométrie desdits trongons, celle-ci étant donnée et
stabilisée par les opérations qui précédent.

La derniére enduction permet d'obtenir une surface d'une
dureté homégéne et permanente et de faible rugosité, uniquement
grice au falt que les opérations préliminaires décrites ci-avant
permettent déja d'obtenir une sous-couche dure sur un tube ou
trongon de tube dont la géométrie est en outre stabilisée comme
déja précisé. |

De nombreuses variantes peuvent &€tre imaginées sans sortir
du cadre de l'invention et notamment en ce qui concerne les moyens
de pongage, d'enduction et de compression & chaud (filiére,
laminage, roulage etc.).
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REVENDICATIONS

1) Procédé de fabrication d'un tube de carton, calibré et
& faible rugosité de surface, par enroulement hélicoidal autour
d'un mandrin d'une pluralité de bandes encollées ou plis
comportant notamment les opérations suivantes: poncage de 1la

05 surface extérieure -du tube brut, enduction de 1la surface
extérieure d'une résine thermodurcissable, trongonnage du tube,
séchage et compression transversale & chaud des trongons; procédé
caractérisé en ce qu'il consiste & réaliser au moins 1'avant-
dernier pli et le dernier pli par des bandes (7b,7a et 8) d'un

10 matériau dense, a imprégner avant enroulement cet au moins avant-

__derhier_pli d'une résine thermodurcissable et, aprés enduction et
compression & chaud des trongons, & effectuer une derniére
enduction de ces derniers d'une résine thermodurcissable, puis &
sécher la surface obtenue et & effectuer un polissage ou pongage

15 souple final de cette surface.

2) Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce
qu'au moins 1l'avant-dernier pli (7b,7a) est chanfreiné de maniére
paralléle sur ses deux bords longitudinaux, de fagon telle que les
chanfreins de deux spires consécutives de ce pli se chevauchent.

20 3) Procédé selon 1l'une des revendications 1 et 2, dans
lequel 1le bord (8a) de 1la bande (8) destinée a constituer 1le
dernier pli et qui est opposé au sens de l'avancement (F) du tube, »
présente un chanfrein tel que ce bord soit recouvert par le bord
franc (8b) de la spire suivante, caractérisé en ce qu'il consiste

25 & effectuer un premier pongage étroit (9a) de 1la surface
extérieure du tube brut destiné & faire disparaftre 1'aréte
constituée par le bord franc (8b) du dernier pli, suivi d'un
deuxiéme poncage plus large (9b) destiné 3 feutrer 1la matiére
dudit dernier pli.

30 4) Procédé =selon 1l'une des revendications 1 a 3,
caractérisé en ce qu'il consiste & effectuer un pongage
intermédiaire des trongons de tube aprés la compression a chaud et
avant la derniére enduction.
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5) Procédé selon 1l'une des revendications 1 a 4,
caractérisé en ce que la derniére enduction est effectuée par une
double pulvérisation simultanée, d'une part d'une résine
thermodurcissable et, d'autre part, d'un catalyseur.

6) Procédé selon 1l'une des revendications 1 & 5,
caractérisé en ce qu'il consiste & effectuer le polissage final
des trongons en pulvérisant de l'eau destinée & entrainer 1les
poussiéres résultant de ce polissage et & refroidir les trongons,
en ayant préalablement obturé les extrémités ouvertes desdits
trongons.

7) Dispositif pour la mise en oeuvre du procédé selon
1'une des revendications 1 & 6, comportant une spiraleuse (2) pour
la fabrication de tubes (1) en continu, un poste de pongage (9) du
tube, un poste d'enduction (10) de résine, un poste de trongonnage
(5), un poste de séchage des trongons et un poste de compression
transversal (13) desdits trongons, dispositif caractérisé en ce
qu'il comporte en outre en aval du poste de compression (13), un
poste d'enduction (21,22) des trongons, suivi d'un poste de
polissage ou de pongage souple (18,19).

8) Dispositif selon la revendication 7, caractérisé en ce
que le poste d'enduction (21,22) des troncons est précédé d'un
poste de pongage des trongons (18,19).

9) Dispositif =selon 1l'une des revendications 7 et 8,
caractérisé en ce que le poste de poncage (9) du tube comporte un
premier moyen de pongage (9a) étroit du tube, suivi d'un autre
moyen de pongage (9b) plus large, tandis que le poste d'enduction
(10) du tube comporte au moins deux moyens d'enduction par Bain
et/ou pulvérisation (10a,10b).

10) Tube de carton caractérisé en ce qu'il est fabriqué
selon le procédé de l'une des revendications 1 & 6 et/ou au moyen

du dispositif selon l'une des revendications 7 & 9.
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