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PROCEDE ET DISPOSITIF POUR LA FABRICATION DE CORPS

 PROFILES POREUX ETIRES ET PRODUITS AINSI OBTENUS.

La présente inyention concerne un procédé pour
la fabrication de corps profilés étirés en particulier
de bandes, de feuilles, de profilés pleins ou creux en
polyméres fluorés tels gue des polytétrafluoréthylénes,
lors duquel le polymére en poudre ne pouvant étre tra-
vaillé venant de coulée, est compact& seul ou en tant
gue copolymére, avec l'aide d'un produit de graissage
et de lubrification et fa¢onné en corps profilés (extru-
sion piteuse), le produit de graissage ou de lubrifica-
tion étant ensuite enlevé &t le corps profilé subissant
alors un étirage et le polymére, un frittage.

Pour la fabrication de corps profilés poreux
3 partir d'un polymére té&traflucré, on sait déja (DE-
PS 24 17 901) que le corps profilé réalisé en extrusion

pateuse peut, aprds enlévement du lubrifiant, &tre &tiré

ou &tendu & une vitesse de 2000% par seconde, le corps
profilé Etant ainsi étiré, dans le sens de l'extension,

de plus de 50 fois sa longueur a 1'état non é&tendu.
L'extension ou l'&tirage du corps profilé doit &tre réa-
lisée dans une zone de températures située entre 35° et
327°C, le but étant d'augmenter sensiblement la résis-
tance 3 la traction avec diminution simultanée de l‘'épais-
seur. Pour atteindre ce résultat, la vitesse d’'extension
en combinaison avec une zone de températures déterminée,
est considérée comme décisive.

S
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Indépendamment du fait gue le procédé& connu
pose des problémes de production & cause des valeurs
&levées d'étirage par seconde, les corps profilés
fabriqués suivant le procédé connu ont un domaine
d'utilisation limité. Ainsi par exemple, des bandes
ou des feuilles qui sont soumises 3 une vitesse d'éti-
rage de plus de 2000% par seconde, sont peu adaptées
pour &tre mises en oeuvre dans une construction pax
couches d'un cdble &lectrique flexible ou de condui- -
tes, en tant que feuille de glissement ou de sépara-’
tion enroulées. Car pour cela, des bandes ou des feuil-
les bien adaptées doivent &tre souples de fagon 3 sui-
vre les mouvements du cdble ou de la canalisation,
elles ne doivent pas non plus nuire d'une fagon signi-
ficative 3 la flexibilité& du cable ou de la canalisa-
tion, 4 l'état enroulé, et par exemple donner naissance

~d ce qu'on appelle des faux plis au moment ol le cable

ou la canalisation suit un trajet comportant de faibles
rayons de cintrage.

On connait déjad des bandes souples destinées
spécialement & 1l'étanchéisation de raccords filetés ou
similaires (DE-OS 2028393). Ces bandes ou aussi feuilles
sont composées de polyméres du té&trafluoréthyléne, elles
ne sont pas frittées et sont tendues ou allongées dans
le sens de la longueur, de fagon 3 ce que de faibles
quantités de matériau polymére suffisent, sans que la
capacité d'étanchéisation de la bande en souffre. Ces
bandes sont moins adaptées 3 des utilisations €lectriques,
elles ne présentent entre autres pas non plus la résis-
tance d& la traction nécessaire pour enroulement sans
déformation de la bande, par exemple sur un cible ou une
conduite, un cible en faisceau tubulaire ou une conduite -

tubulaire.

1
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A partir de 1l'état actuel de la technique, le
but de 1l'invention est de trouver une possibilité de
fabriquer des corps profilés poreux & 1l'aide de moyens
de production simples et qui donnent au polymére fluoré
d'autres domaines d'utilisation avantageux.

Ce but est atteint conformément & l'invention
en ce gque dans un premier temps, le corps profilé est
débarrassé en passage continu, par séchage, du produit
de graissage ou de lubrification, et ensuite dans un
deuxiéme temps, dans une zone de températures atteignant
au moins la température de fusion des cristallites des
polymdres respectifs, est &tiré, le polymére €tant en
méme temps fritté par 1l'étirage du corps profilé. -

L'invention part de la notion comme quoi, éga-
lement pour de faibles degrés d'étirage ou d'extension,
on peut atteindre des résistances & la traction &levées
pour des corps profilés a base de polyméres fluorés, pour
autant que les opérations d'étirage, réspectivement d'ex-
tension du corps profilé et le frittage du matériau poly-
mére, se passent pratiquement simultanément. Gréce a
cela, on a &galement la possibilité de donner au corps
profilé, par exemple sous forme de bandes ou de feuilles,
grice au traitement mécanigue pendant l'opération de
frittage, des propriétés différentes dans le sens de pas-
sage du corps profilé et transversalement par rapport a
celui-ci.

A cet égard, 1l est particuliérement avantageux,
lors de la mise en oceuvre de l'invention, de réaliser un
étirage ou une extension dans la direction du passage,
pendant le frittage du corps profilé. Des feuilles ou
bandes fabriquées de cette fagon sont avant tout bien
adaptées, notamment comme enroulement sur des produits
étirés flexibles tels que des cables-électriques et con-
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duites, étant donné qu'elles s'adaptent sans probléme aux
couches de base respectives et qué si elles gé&nent la
flexibilité du produit fini, ce ne sera pas d'une fagon
significative, grdce 3 la stabilité transversale compen-
sée. Les dégdts occasionnés par les arétes de bandes
déformées ou par des faux plis sont ainsi évités.

Si, contrairement 3 cet exemple d'application,
il s'agit surtout de la stabilité latérale de la bande,
et si la résistance & la traction dans le sens axial du
corps profilé n'a pas un rbéle prépondérant, il peut 8tre
avantageux, par exemple pour une bande en polymére fluoré,
pendant le chauffage & une température supérieure i la
température de fusion des cristallites de cétte matidre, de
procéder 3 un &tirage transversal par rapport au sené de
passage et méme suivant un autre objet de 1'invention,
de procéder & un étirage, réspectivement 4 une extension,
bi-axiale, c'est-a-dire dans le sens axial et transversa-
lement par rapport 5 celui-ci. L'invéntion permet ainsi
de réaliser de fagon simple et &galement pour de faibles
degrés d'étirage ou d'extension, des corps profilés, de
haute valeur qualitative mécanique et électrique, qui
suffisent amplement d répondre aux exigences posées dans
les domaines d'utilisation les plus variés. .

Contrairement aux conditions connues d'un échauf-
fement de d&tente (DE-0S 2028393) & des températures
en dessous de 342°C, c'est-3-dire toujours en dessous du
point de fusion du matériau polymére non fritté, une opé-
ration de frittage est indispensable pour cette invention.
Pour la réalisation de l'objet de 1l'invention, la zone
de températures se situera donc au-dessus de 342°C, de
préférence entre 380° et 1000°C.

Le séchage du corps profilé fabriqué en extru-
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et de toute fagon, séparé de 1'étape suivante d'étirage
et de frittage simultanés. Le sécﬂage est réalisé en
exécution de l'invention, & des températures entre
150°C et 320°C, de préférence entre 200°C et 300°C.

5 De cette fagon, on a la garantie d'un &cart suffisant
par rapport au point d'inflammation spontané des pro-
duits de lubrification ou de graissage courants actuels,
qui se situe entre 350°C et 400°C.

En particulier, guand il s'agit pour le corps

10 profilé suivant l'invention, d'un produit sous forme
de bandes ou de feuilles, on procédera suivant un autre
objet de l'invention & un &tirage du corps profilé dans
le sens du passage, jusqu'd 2000%, de préférence entre
100 et 1000%.

15 On obtient par exemple ainsi une qualité de
bandes qui est particuliérement indiquée pour la mise
en oeuvre dans des produits'éfirés flexibles. De telles
bandes ou feuilles présentent & 1'état étiré et fritté
un poids spécifique de 0,2 3 1,3 g/cm3., Des valeurs cor-

20 respondantes d'étirage sont également valables pour le
traitement mécanique du corps profilé, pendant 1'opéra-
tion de frittage, transversalement par rapport au sens
axial ou de passage, lorsque les propriétés exigées pour
le produit le rendent nécessaire.

25 Comme expliqué ci-avant, il importe pour cer-
tains produits, par exemple, un produit étiré flexible,
que, dans le cas d'un enrculement & l'aide d'un matériau
sous forme de bhande, pour guelque but que ce soit, la
bande ou la feuille ne présente pas les mémes valeurs de

30 ré&sistance dans le sens axial et transversalement par
rapport 3 celui-ci. Etant donné que le rapport des
résistances 4 la traction dans le sens de l'étirage de
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de la bande ou de la feuille et dans le sens transyersal,
peut s'élever, suivant l'invention; par exemple & 10 a

50 : 1, ces bandes ou ces feuiiles sont sup@rieures &
toutes les exécutions connues pour les cas d'utilisa-
tion spéciaux ou des cas similaires. Par exécutions con-
nues, il faut comprendre dans ce contexte, non seulement
les feuilles étirées a base de polyméres fluorés, con-
nues, mais aussi d'autres bandes et feuilles a base de
polyméres, également mises en oceuvre. Ainsi par exemple
on utilise depuis longtemps dans 1'industrie électrique,
dans les buts leg plusg divers, par exemple &galement
comme diélectrique, des feuilles sous forme de bandes a
base de polyester linéaire connues &galement sous le

nom commercial de "HOSTAPHAN". Ces feuilles servent
cependant aussi dans la technique des cdbles ou canali-
sations, pour la séparation des couches respectives, que
ce soit pour empécher la @igration des composants vola-
tils (plastifiants), que ce soit pour garantir un glis-
sement mécanique des différentes couches de la contruc-
tion du cable ou de la canalisation, 1l'une par rapport

3 1'autre, gquand, lors de l’enroulement ou du déroule-
ment du cible ou de la canalisation, les efforts de trac-
tion ou d'écrasement produisent en toute logique ce mou-
vement. L'inconvénient de ces feuilles connues est la

souplesse limitée lors de l'opération d'enroulement et i
le préjudice porté & la flexibilité du cdble enroculé ‘3
l'aide d'une feuille de ce genre, du fait de la rigidité
relativement &levée du matériaun de la feuille.

Spécialement lors de la mise en oceuvre en tant
que feuille de glissement dans des produits &tirés par-
ticulidrement flexibles, il s'est révélé avantageux, en
continuation de 1l'invention, que la bande ou la feuille

présente une perforation. On peut ainsi, par exemple, |
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pratiquer au moyen d'un rouleau a couteaux, dans la
bande ou la feuille, des fentes disposées 3 distance
dans le sens de la longueur, plusieurs rangées de fen-
tes pouvant aussi &tre disposes l'une 3 c8té de 1'au-
tre. Lors d'une sollicitation alternée sé&vdre & la
flexion, par exemple, la bande enroul&e en une ou plu-
sieurs couches ou la feuille peut alors se déchirer en

e€léments séparés, la flexibilité du produit continuant
]

oot

ande ou de la feuille

oY)
[14]
e
[

en tant gue moyen de glissement étant maintenue.

Un produit flexible &tiré, qui est construit
en plusieurs couches séparées l'une de l'autre, mais
qui, l'une par rappor£ i 1l'autre, doivent pouvoir glis-
ser sans probléme, par exemple, en cas de flexion, peut
&tre représenté par le cable ou la conduite d&€3ja men-
tionnée , qui servent au transport d'énergie ou i la
transmission des infbrmationsi Cela peut &tre également
un céble en faisceau tubulaire qui sert & la transmis-~
sion de valeurs de mesure ou de commande par des moyens
pneumatiques ou hydrauliques et qui est fabriqué 3 par-
tir de petits tubes séparés, assemblés en un faisceau.
Les domaines d'utilisations de l'invention sont aussi
constitués par les canalisations tubulaires ou les flexi-
bles qui sont mis en oeuvre, par exemple, pour la trans-
mission de média liquides ou gazeux, cas dans lequel
on n'utilise pas seulement des bandes ou des feuilles
mais, oll aussi, par exemple, un ou plusieurs des petits
tubes mentionnés peuvent &tre constitués en piéce pro-
filée poreuse. De tels petits tubes poreux, qui peuvent
également &tre posés séparément, sont utilisés comme
"tuyau renifleur" ainsi appelé&, par exemple, pour la
surveillance de gaz volatil. :

——e
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Pour la mise en oeuvre des cibles Electriques ou
conduites, les bandes ou.feuilles'éonformes d 1'inven-
tion peuvent constituer la couche de glissement ou de
séparation; l'isolation peut &tre constituée par ces
bandes et feuilles, de méme &galement le diélectrique
d'un cable haute fréquence co-axial peut étre fabriqué
3 1'aide des feuilles ou bandes poreuses étirées et
simultanément frittées, conformément & 1'invention. La
grande proportion d'air dans le matériau poreux, liée
3 la grande résistance longitudinale et 3 la résistance
transversale relativement faible, satisfait particulié-
rement- bien aux exigences posées‘dans ce domaine.

Pour la mise en oeuvre du procédé suivant 1l'in-
vention, un dispositif s'est révélé efficace, qui con-
siste en une installation de séchage a température
réglable disposée dans le sens du passage du corps pro-
filé constitué par une extrasion piteuse, ainsi qu'en
un four 3 réchauffer en continu, disposé sé&parément,
pourvu & sa sortié d'un dispositif d'enroulement, et
face 3 l'entrée de celui-ci, de rouleaux de guidage et/ou
de poussée 3 vitesse de rotation augmentée. La sépara-
tion voulue du séchage du corps profilé dans une premiére
étape, et le groupement de 1l'étirage et du frittage pra-
tiquement simultané&, dans une deuxidme &tape, tous deux
cependant disposés sur le passage du corps profilé, con-
duisent & une réalisation rationnelle et 3 un fonction-
nement fiable.

L'invention est expliquée plus en détail au vu
de l'exemple de réalisation représenté sur la figure.

Un corps profilé fabriqué par extrusion pdteuse,
sous forme de la bande 1 en polytétrafluoréthyléne, est
déroulée d'une bobine de stockage 2 et est amenée au four
de séchage 4, par le renvoi 3. Pendant le passage au tra-
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vers de ce four de séchage, qui présente par exemple une
température d'environ 280°C, 1la bande 1 est débarrassée
du produit de graissage ou de lubrification nécessaire
pour 1l'extrusion pateuse. La bande 1, dés lors, séchée,
non &tirée et non frittée, entre ensuite dans le four

de frittage 5, la température du four s’'élevant par exem-
ple & 430°C. Le rouleau de guidage 6 disposé 3 la sortie
du four de frittage 5, est moteﬁr, et cela de telle
fagon que la vitesse de rotation soit plus grande que la
vitesse de rotation du renvoi 3. De cette facon, la
bande 1 amenée & la température de frittage lors de son
passage dans le four de frittage 5, subit un étirage. la
bande étirée et frittée pratiquement simultanément, est
ensuite enroulée en tant que corps profilé poreux via

la poulie de renvoi 7 sur le tambour ou la bobine de
stockage 8. .
La matigre de dépait.pour la bande 1 enroulée
sur la bobine de é%ockage 2 est une poudre de polymére
qui est mélangée & des produits de gralssage connus et
est ensuite compactée sous pression en une &bauche.
Cette ébauche est ensuite, dans 1l'exemple présent et
comme ‘cela est connu, extrudée sous forme d'un cordon
circulaire, dans une presse a8 filer et ensuite laminée
sous forme de bande.

81 le coéfficient de ré&duction s'@léve par
exemple & 40 : 1 (ébauche : coxrdon circulaire), et,
aprés laminage pour obtenir la bande, si le coéfficient
d'étirage s'éldve 4 1 : 5, on obtient alors une résis-
tance 3 la traction de la bande poreuse frittée et éti-
rée fabriquée suivant 1'invention, gui est de 360 Kp/cm2
(3600 N/cm2) dans le sens longitudinal de 30 Kp/cm2
(300 N/cm2) dans le sens transversal.
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Si on choisit un codfficient de réduction de
50 : 1, toutes autres conditions de travail é&gales, on
obtient alors des résistances & la traction gui s'élée-~
vent & 280 Kp/cm2 (2800 N/cm2) dans le sens longitudi-
nal et 3 20 Kp/cm2 (200 N/cm2) dans le sens transversal.
I1 est essentiel dans chaque cas, gue les ré&sistances
3 la traction longitudinales, de la bande et aussi de
tout autre profil, soient & chaque fois un multiple de
la résistance 3 la traction latérale. Un corps profilé
fabriqué de cette fagon se distingue avant tout, de ce
fait, & cbté de sa résistance aux hautes températures
et de son insensibilitd aux milieux corrosifs, par un
bon comportement 3 la flexion.

A partir de 1a, il est évidemment également
possible en continuation de 1l'invention, de soumettre
le corps profilé, par exemp;e une bande ou une feuille,
simultanément par répport au frittage du matériau poly-
mére, & un &tirage ou 3 une extension, transversalement
par rapport 3 la direction de passage. Des dispositifs
bién adaptés pour cela, comportent des &léments de trac-
tion se déplagant simultanément dans le sens du passage,
qui saisissent les bords des feuilles ou des bandes et
qui, en s'écartant vers une position finale souhaitée,

3 1'intérieur du four de frittage 5, réalisent le degré
d'étirage ou d'allongement exigé, avec &lévation simul-
tanée de la température des feuilles au-dessus de la tem-
pérature de fusion des cristallites du mat&riau de la
feuille.

Dans d'autres cas cependant, par exemple dans
le domaine des filtres industriels ou dans celui de la
chirurgie, il n'importe souvent pas, contrairement par
exemple au cas de la technique des cables, de réaliser ..
des résistances 3 la traction différentes dans le sens
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longitudinal et dans le sens latéral.

Dans ce cas, on procddera par exemple, confor-
mément & 1l'invention, de telle fagon que, comme repré-
senté sur la figure, la bande 1 séché&e, encore non ten-
due et non frittée, entre dans le four de frittage 5 et
soit amenée alors a la tempé&rature de frittage, la tem-
pérature du four s'élevant par exemple & 500°C. Pendant
le frittage, on obtiendra i nouveau au moyen du rouleau
de guidage 6 et du renvoi 3, et 3 cause de la vitesse
de rotation différente de ces deux éléments, un &tirage
ou une extension dans le sens axial, par exemple grice
3 un codfficient d'étirage de 200 & 600%. Toutefois, au
méme moment, cela n'étant pas représenté mais étant connu
par le EP-PS 0075 306, des é&léments de traction saisis-
sent les deux cdtés de la bande pendant le passage de la
bande, ces éléments.s'écartant perpendiculairement au
sens de passage grace & des rails de guidage, et réali-
sant également ainsi 1'&tirage de la bande dans cette
direction. Ceci amé&ne & une Eandé étirée suivant les
deux axes et fritt&e pendant l'étirage, présentant des
résistances 3 la traction élevées dans les deux direc-
tions. Les résistances & la traction qu'on peut attein-
‘dre suivant l'invention sur des corps pféfiiéé étendus
ou étirés dans une ou dans les deux directions, corres-
pondent en outre d celles qu’en peut atteindre par les
procédés connus grice i des coéfficients d'extension ou

d'étirage extr@mement élevés.
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"REVENDICATIONS

1. Proc&dé pour la fabrication de corps profilés
poreux étirés, en particulier de bandes, de feuilles, de
profilés pleins ou creux, en polyméres fluorés tels que
des polytétrafluoréthylénes, lors duquel le polym&re en
poudre ne pouvant pas &tre travaillé venant de coulée,
est compacté seul ou en tant que copolymére, & 1l'aide
d'un produit de graissage ou de luvbrificaticn et formé
en corps profilé (extrusion pdteuse), la graisse ou le
lubrifiant &tant ensuite enlevé et le corps profilé
subissant alors un &tirage, et le polymére, un frittage,
caractérisé en ce que dans un premier temps, le corps
profilé est débarrassé& en passage continu, par séchage,
du produit de graissage ou de lubrification, et, dans
un deuxiéme tenps, dans une zone de températures attei-
gnant au moins la teﬁpérature de fusion des cristallites
des polyméres respecfifs, est ensuite &tiré, le polymére
étant en méme temps fxritté, du fait de 1l'étirage du
corps profilé. '

2, Procédé suivant la revendication 1, caracté-
risé en ce que le corps profilé& est &tiré dans le sens
de passage. o

3. Procédé suivant la revendication 1, caracté-
risé en ce que le corps profilé est &tiré transversale-
ment par rapport d la direction de passage.

4, Procédé suivant la revendication 1, caracté-
risé en ce que le corps profilé est &tiré successivement
ou simultanément axialement et transversalement, l'opé-
ration d'étirage ayant lieu dans chaque cas dans une zone
de températures qui se situe au-dessus de la température
de fusion des cristallites des polyméres employés pour le

coxps profilé.
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5. Procédé suivant la revendication 1 ou une
des suivantes, caractérisé en ce Qhe la zone de tempé-
ratures se situe au-dessus de 342°C et de préférence
entre 380 et 1000°C.

6. Procédé suivant la revendication 1 ou une
des suivantes, caractérisé en ce que le séchage du corps
profilé, dans une premiére étape, est effectud 3 des
températures entre 150°C et 320°C, de préférence entre
200 et 300°C.

7. Procédé suivant la revendication 1 ou une
des suivantes, caractérisé en ce que le corps profilé
subit un étirage dans le sens delpassage, allant jusqu'a
2000%, de préférence entre 100 et 1000%.

8. Bande fabriquée ou feuille fabriquée suivant
le procédé@ suivant la revendication 1 ou une des suivan-
tes, caractéris@e en ce que le poids spécifique de la
bande cu de la feuille 3 l1l'état étiré et fritté, s'éléve
a o0,2a1l,3 g/cm3.

9. Bande ou feuille suivant la revendication 8,
caractérisée en ce que le rapport des résistances a3 la
traction dans le sens d'étirage de la bande ou de la
feuille et dans le sens transversal, s'éléve 3 10 - 50 :
1. ”

10. Bande ou feuille suivant la revendication 8
ou 9, caractérisée par une perforation.

11. Utilisation d'une bande ou d'une feuille
suivant la revendication 9 ou 10, dans la construction
en couches de produits étirés, tels que des cables élec-
triques ou des conduites, des conduites tubulaires ou
des c8bles en faisceau tubulaire.

12. Produit étiré sous forme d'un cible &lec-
trique ou d'une conduite élgctrique suivant la revendi-
cation 11, caractérisé en ce que l'iéolation'du céble
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ou de la conduite est constituée par la bande ou la
feuille &tir8e et simultanément frittée.

13. Produit &tiré sous forme d'un cdble élec-
trique ou d'une conduite &lectrique comportant une ou
plusieurs feuilles de glissement ou de séparation dis-
posées en construction par couches suivant la revendi-
cation 11, caractérisé en ce que la feuille de glisse-
ment ou de sé@paration est constituée par la bande ou la

” L, Lo em R e <

A - -1 Lo o b e B
rée et simultan€ément Iricc&e.

fewille é&ti
14. Dispositif pour la mise en oeuvre du procédé
suivant la revendication 1 ou une des suivantes, caracté-
risé par une installation de séchage & température
réglable disposée dans le sens de passage du cCOrps pro-
filé constitué par une extrusion péteuse, ainsi que
par un four 3 réchauffer en continu, disposé séparément,
pourvu & sa sortie d'un dispositif d'enroulement et face
4 l'entrée de celui-bi, de rouleaux de guidage et/ou de
poussée, 3 vitesse de rotation augmentée, et/ou par des
8léments de tension/respectivement de traction, disposés
des deux cdtés du corps profilé, accompagnant celui-ci
dans le sens de passage et pouvant s'é&carter l'un de
1l'autre dans la zone du four & réchauffer en continu.
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