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Description

Titre de l'invention : Procédé amélioré de fabrication d’un produit
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laminé

Domaine technique

L'invention s’inscrit dans le domaine des produits laminés et plus particulierement
dans le domaine des cales pelables.

ART ANTERIEUR ET INCONVENIENTS DE L’ART ANTERIEUR

Plus précisément, l'invention concerne un procédé de fabrication d’un produit laminé
présentant une €paisseur réglable par délitage, ce produit comprenant un empilement
alterné de feuilles et de couches d'un matériau adhésif, chaque feuille présentant une
résistance intrinseque au déchirement, et chaque couche de matériau adhésif reliant
I'une a l'autre deux feuilles adjacentes de 1'empilement par une force de liaison plus
faible que la résistance des feuilles au déchirement, ce dont il résulte que chaque
feuille peut étre détachée de 1'empilement sans se déchirer.

Des produits de ce type sont connus de l'art antérieur, et sont notamment utilisés
comme cales de réglage pour des ensembles mécaniques. Ces ensembles présentent gé-
néralement des jeux importants en certains points, résultant de la combinaison des to-
lérances de fabrication. Ces jeux sont compensés en insérant des cales. L'épaisseur de
ces cales est ajustée en retirant les feuilles supérieures ou inférieures une a une, jusqu'a
ce que 1'épaisseur recherchée soit atteinte.

Les feuilles sont généralement des feuilles métalliques, par exemple a base
d’aluminium, d’acier inoxydable, d’acier au carbone, de laiton ou de titane, ou des
feuilles de polymere organique thermoplastique.

De facon connue, on prépare une solution liquide de résine non polymérisée dans un
solvant, on enduit plusieurs feuilles avec ladite solution liquide de fagon a constituer
un film de résine sur au moins une face de feuille et on empile les feuilles de fagon a
les séparer les unes des autres par ledit film de résine. On amene alors la résine a un
état de polymérisation qui confere a la cale une force de liaison entre feuilles qui est
plus faible que la résistance des feuilles au déchirement, ce dont il résulte que chaque
feuille peut étre détachée de 1'empilement sans se déchirer. La polymérisation peut étre
réalisée par chauffage sous presse a une température et pendant un temps déterminé
selon les propriétés souhaitées du produit laminé, notamment en termes de pelabilité.
Le produit laminé est enfin usiné ou découpé.

Egalement de fagon connue, le matériau adhésif est un matériau polymérisable a base
de monomeres ou d’oligomeres de type €poxy, phénolique, vinyle ester, vinylique,

acrylique ou autres, qui permettent I’obtention d’un thermoplastique ou d’un thermo-
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durcissable par réticulation. On choisit de préférence un thermodurcissable pour ses ca-
ractéristiques de dureté dans les montées en température comme plus particulierement
une résine €poxy.

Ces résines sont mélangées a des solvants puissants et polluants. On citera a titre
d’exemple 1’acétone.

En conséquence, les opérateurs sont, sur les lignes de production, en contact
permanent, notamment par inhalation, avec ces solvants ce qui leur fait faisant courir
des risques d’irritation et d’insensibilisation cutanée.

En outre, le contact des opérateurs avec ces solvants ne se limite pas au procédé de
fabrication des produits laminés mais également au nettoyage des outils tels que
I’encolleuse, la presse et 1la découpeuse. Ces outils sont en effet imprégnés de résine et
leur nettoyage nécessite I’utilisation de solvants, par exemple 1’acétone.

Pour limiter les effets indésirables de ces solvants, des systemes de ventilation par as-
piration sont mis en place pour les évacuer a I’état gazeux. Mais ces systemes créent
des flux d’air tourbillonnants chargés de poussieres qui peuvent dégrader la qualité du
produit laminé final par I’apparition de picots sur les surfaces. Ceci peut entrainer un
niveau de rebut allant jusqu’a 50% lorsque les feuilles utilisées pour réaliser le produit
laminé sont en aluminium, métal particulierement sensible a la pollution poussiéreuse.

OBJECTIF DE L’INVENTION

L’invention vise un procédé de fabrication de produit laminé permettant de pallier les
inconvénients précités.

Exposé de l'invention

A cet effet, le procédé de fabrication d’un produit laminé présentant une épaisseur
réglable par délitage de I’invention comprend des étapes dans lesquelles :

- on prépare une solution liquide de résine non polymérisée dans un solvant ;

- on enduit plusieurs feuilles avec ladite solution liquide de facon a constituer un film
de résine sur au moins une face de feuille ;

- on empile les feuilles de facon a les séparer les unes des autres par ledit film de
résine ; et

- on amene la résine a un état de polymérisation qui confere a la cale une force de
liaison entre feuilles qui est plus faible que la résistance des feuilles au déchirement, ce
dont il résulte que chaque feuille peut etre détachée de I'empilement sans se déchirer,

Le procédé étant caractérisé en ce que le solvant est a base d’eau.

Avantageusement, la solution liquide est une solution de résine époxy en phase

aqueuse.

DESCRIPTION DETAILLEE DE L INVENTION

D’autres caractéristiques et avantages de 1’invention ressortiront clairement de la des-
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cription qui en est donnée ci-dessous.

La présente invention concerne un produit laminé présentant une épaisseur réglable
par délitage, ce produit comprenant un empilement alterné de feuilles et de couches
d'un matériau adhésif, chaque feuille présentant une résistance intrins¢que au dé-
chirement, et chaque couche de matériau adhésif reliant 1'une a 'autre deux feuilles ad-
jacentes de 1'empilement par une force de liaison plus faible que la résistance des
feuilles au déchirement, ce dont il résulte que chaque feuille peut &tre détachée de
I'empilement sans se déchirer.

De facon connue, le produit laminé de I’invention formant cale de réglage pelable est
fabriquée de la fagon suivante.

On prépare des feuilles qui sont généralement des feuilles métalliques, par exemple a
base d’aluminium, d’acier inoxydable, d’acier au carbone, de laiton ou de titane, ou
des feuilles de polymere organique thermoplastique. Les feuilles sont découpées aux
dimensions souhaitées.

On réalise un encollage des feuilles sur une face avec un polymere thermodur-
cissable. Le polymere thermodurcissable est une résine époxy en phase aqueuse, par
exemple commercialisée sous le nom commercial Sikafloor®-2540 W.

L'opération d'encollage est faite par tout type d'encolleuse, pulvérisation au moyen
d'une buse ou d'un pistolet, par application au rouleau manuel, par impression sur
machine de type offset, ou encore par trempage de la feuille dans un bain de matériau
adhésif.

La résine époxy en phase aqueuse constitue apres son traitement de réticulation du
monomere en polymere un matériau adhésif, sa quantité et son traitement étant choisis
et adaptés de telle sorte que la force de liaison liant deux feuilles adjacentes est plus
faible que la résistance de ces feuilles au déchirement, ce dont il résulte que chaque
feuille peut étre détachée de 1'empilement sans se déchirer.

Des adjuvants sont ajoutés, dans certains cas, a la résine. Ces adjuvants peuvent
comprendre des durcisseurs pour conférer au produit laminé des caractéristiques.

Les feuilles encollées subissent enfin une opération de polymérisation finale sous
pression. Cette opération consiste a disposer les feuilles en pile, entre deux supports
plans paralleles, ces supports étant pressés 1'un contre 'autre a température ambiante ou
a chaud dans une presse chauffante pendant une durée prédéterminée de facon a ce que
la résine polymérise.

Cette opération doit conférer au produit laminé les qualités mécaniques recherchées
de parallélisme, de plan€ité, de cohésion et de pelabilité.

Les supports plans sont constitués de deux plateaux d'acier calibrés de forte
épaisseur, par exemple 50 mm. Les plateaux sont travers€s en périphérie par des tiges

filetés ou des vis, sur lesquels un serrage est appliqué.
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La polymérisation est menée avec des cycles de température compris entre compris
entre 150 et 200 °C, de préférence d’environ 200°C pendant une durée comprise entre

5 et 12h selon la pelabilité souhaitée.
Enfin, le produit laminé est usiné ou découpé si nécessaire aux dimensions

adéquates, pour qu'il ait, dans le plan des feuilles, les bonnes formes et dimensions.

L’ utilisation de résine epoxy aqueuse permet de sauvegarder la santé€ des opérateurs.
En outre, le nettoyage des outils peut étre réalisé€ a I’eau de facon tres rapide. Par
ailleurs, les différents contenants utilisés lors du procédé de fabrication peuvent étre
réutilisés apres un simple nettoyage a I’eau. Il n’est enfin plus nécessaire d’utiliser les
systemes de ventilation par aspiration ce qui permet de diminuer le taux de rebut.

Le procédé de fabrication est ainsi s€curisé, simplifié, les colits afférents réduits. En
outre, le procédé de I’invention respecte a la fois I’environnement et la santé des
opérateurs.

Exemples

La résine epoxy aqueuse utilisée est commercialisée, notamment, sous le nom
commercial Sikafloor®-2540 W.

Le procédé de fabrication du produit laminé impliquant 1’ utilisation de cette résine
epoxy aqueuse est tel que précédemment décrit.

Des tests de pelabilité sont effectués selon la norme ASTM D 903.

Les résultats sont présentés dans le Tableau ci-dessous.

Pelabilité ++

- Insuffisant
+ Correct
++ Tres bon
Tableau 1




[Revendication 1]

[Revendication 2]

Revendications

Procédé de fabrication d’un produit laminé présentant une épaisseur
réglable par délitage, comprenant des étapes dans lesquelles :

- on prépare une solution liquide de résine non polymérisée dans un
solvant ;

- on enduit plusieurs feuilles avec ladite solution liquide de facon a
constituer un film de résine sur au moins une face de feuille ;

- on empile les feuilles de facon a les séparer les unes des autres par
ledit film de résine ; et

- on amene la résine a un état de polymérisation qui confere a la cale
une force de liaison entre feuilles qui est plus faible que la résistance des
feuilles au déchirement, ce dont il résulte que chaque feuille peut Etre
détachée de I'empilement sans se déchirer,

caractéris€ en ce que le solvant est a base d’eau.

Procédé de fabrication selon la revendication 1, caractérisé en ce que la

solution liquide est une solution de résine €poxy en phase aqueuse.
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