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L'invention concerne un procédé de fabrication d'un film thermoplastique
grainé sur ses deux faces, par passage de la matiere thermoplastique entre
deux cylindres essentiellement constitués de métal de haute dureté.

L'invention concerne également un film thermoplastique obtenable par ce
procédé, une utilisation de ce film pour la fabrication d'un article a usage

meédical, ainsi que cet article lui-méme.
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drocédé de fabrication d'un film thermoplastique grainé, fi elon ce
yrocédé. utilisation de ce film pour la fabrication d'un article et article

ainsi réalisé

La présente invention concerne un procédé de fabrication d'un film
thermoplastique grainé sur ses deux faces, un film thermoplastique selon
ce procédé, une utilisation d'un tel film pour la fabrication d'un article et
un article ainsi réalisé. _

Depuis longtemps, les articles en matiere thermoplastique sont
utilisés dans de trés nombreuses et diverses applications. En général,
pour chacune de ces applications il est souhaitable que la matiere
thermoplastique utilisée présente un état de surface déterminé qui la rende
particulitrement apte 2 1'utilisation envisagée. Par exemple, dans le
domaine des accessoires médicaux, et plus particulierement des poches a
sang ou A soluté qui nécessitent une stérilisation, il est bien connu que des
surfaces de paroi lisses provoquent, lors de la stérilisation (plusieurs
minutes 2 121°C), 2 la fois un collage interne de la poche sur elle-méme
et un collage entre poches voisines, ce qui est tout 2 fait indésirable.

Parmi les solutions proposées pour remédier notamment a ce
probléme, figure le grainage des feuilles constitutives de la poche.

Le grainage en continu d'une feuille ou d'un film thermoplastique est
une technique bien connue qui consiste & faire passer la feuille ou le film
thermoplastique chaud entre un cylindre dit cylindre de grainage et un
contre-cylindre ou cylindre presseur. Le cylindre de grainage est le plus
souvent métallique et présente une surface dont le relief, ou grain, est le
négatif du relief souhaité pour la feuille ou le film. Le cylindre presseur
est lui constitué d'une matiere élastique, habituellement du caoutchouc, et
doit le plus souvent étre refroidi. Le cylindre presseur exerce
habituellement sur le cylindre de grainage une pression linéaire inférieure
a 100 kN/m, plus couramment de ['ordre de 5 a 50 kN/m.

Le grainage des deux faces du film thermoplastique ne peut étre
réalisé de maniere satisfaisante selon cette technique, car une éventuelle
étape de grainage supplémentaire, avec un cylindre de grainage en
contact avec la seconde face, aurait pour conséquence une détérioration,
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voire un effacement total, du grainage de la premiere face.

Une ébauche de solution 2 ce probleéme a été proposée dans le brevet
FR 2 358 255 Bl déposé au nom de SOLVAY & Cie. Le grainage est
effectué sur les deux faces d'un produit plat grice a un dispositif a trois
cylindres: un premier cylindre de grainage, un cylindre presseur en
caoutchouc et un second cylindre de grainage, métallique, appliqué sur le
premier cylindre de grainage avec une pression linéaire du méme ordre
de grandeur que celle du cylindre presseur.

Une autre solution consiste a utiliser un cylindre presseur en matiere
élastomérique et grainé. Ce procédé ne permet néanmoins pas un
grainage trés uniforme des deux faces du produit.

D'autre part, ces essais de solution pronent toujours 1'utilisation d'un
cylindre presseur en matériau élastique, ce qui présente d'autres
désavantages. |

Un premier désavantage est représenté par le risque de pollution du
produit par des particules de ce matériau élastique, ce qui est hautement
indésirable, particulierement pour des applications médicales ou toute
contamination est A proscrire.

Un deuxidme désavantage est constitué par le fait qu'il est impossible
de travailler avec un cylindre presseur en caoutchouc possédant une
température suffisante pour procurer un grain stable dans le temps,
surtout 2 la température de stérilisation (121°C).

Un troisieme désavantage réside dans le fait qu'un cylindre en
matiere élastomérique ne permet aucun grainage de certaines matieres
thermoplastiques, telles les polyoléfines, pour lesquelles il y a des
problemes de collage sur le cylindre, et les matieres thermoplastiques de
masse moléculaire moyenne élevée, c'est-a-dire aussi celles possédant
une élasticité significative, pour lesquelles il y a des problémes
d'uniformité d'épaisseur et d'uniformité du grain.

Un quatridme désavantage est qu'un tel cylindre presseur, de par son
élasticité, ne permet pas de faire varier dans une large mesure 1'épaisseur
finale du produit plat, en réglant son écartement avec le cylindre de
grainage.

Un cinquidme désavantage est le manque de régularité et de stabilite

en fonction du temps du grainage réalisé avec un tel cylindre.
Enfin, un désavantage supplémentaire d'un cylindre presseur
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constitué de matiere élastomérique est que cette matiere possede une
faible conductibilité thermique, ce qui empéche une thermostatisation
efficace et uniforme du cylindre, élément nécessaire a 1'obtention d'un
produit de qualité constante.

Une troisieme ébauche de solution est présentée dans la demande de
brevet EP O 253 260 Al dans laquelle une feuille de polyuréthanne est
grainée sur ses deux faces par un procédé faisant intervenir deux paires
de cylindres métalliques. Une premiere face de la feuille est grainée par
passage entre un premier cylindre de grainage et un premier cylindre
presseur en acier. La face non grainée de la feuille est ensuite grainée,
lors d'une seconde étape, par passage de la feuille entre un second
cylindre de grainage et un second cylindre presseur en acier.

Ce procédé fait donc appel au total a quatre cylindres métalliques et
présente le désavantage supplémentaire que le grainage de la premiere
face est forcément altéré lors du grainage de la seconde face, d'autant
plus que ce second grainage est réalis€ a plus haute température que le

premier.
La présente invention a donc pour objet un procéd€ de fabrication

d'un film thermoplastique grain€ sur ses deux faces qui ne présente pas
les multiples inconvénients dus a 1'emploi d'un cylindre en matiere

élastomérique, qui utilise une paire de cylindres métalliques et qui réalise
simultanément le grainage des deux faces du film ou de la feuille,

grainage résistant a la st€rilisation.

Dés lors, l'invention concerne un procede de fabrication d'un
film thermoplastique grainé sur ses deux faces, comprenant les
etapes de.

a. fournir deux  cylindres de grainage  constitues
principalement de métal de haute durete ayant une durete
supérieure ou égale a 150 HV et comprenant un entrefer;

b. introduire de la matiére thermoplastique dans l'entrefer de
deux cylindres de grainage; et

c. passer la matiére thermoplastique entre les deux cylindres

pour réaliser ledit film thermoplastique et le grainage simultane des

deux faces du film.
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Par film thermoplastique, on entend désigner tout produit plat, y
compris, par exemple, une feuille ou un ruban, qui comprenne au moins
une matiere thermoplastique. De préférence, le film thermoplastique est
essentiellement constitué d'au moins une mati¢re thermoplastique. Par
mati¢re thermoplastique, on désigne tout polymere thermoplastique, y
compris les élastomeres thermoplastiques, ainsi que leurs mélanges. On
désigne par le terme "polymere” aussi bien les homopolymeéres que les
copolymeres (binaires ou ternaires notamment), par exemple les
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copolymeres 2 distribution aléatoire, les copolymeres séquences, les
copolymeres a bloc, les copolymeres greffés, etc.

En particulier, le film thermoplastique peut comprendre un polymere
de chlorure de vinyle ou une polyoléfine. D'excellents résultats ont €té
obtenus avec un polymere de chlorure de vinyle.

Par polymere de chlorure de vinyle, on entend désigner tout
homopolymere de chlorure de vinyle, tout copolymére de chlorure de
vinyle, ainsi que les mélanges de ces homo- et/ou copolymeres.

Par "polyoléfine", on désigne tout homopolymere d'oléfine, tout
polymere contenant au moins deux oléfines différentes et tout polymere
comprenant au moins 50 % en poids d'unités dérivées d'oléfines, ainsi
que les mélanges de ces homo- et/ou copolymeres entre eux ou avec
moins de 50 % en poids de polymeres non oléfiniques.

A la ou aux matieres thermoplastiques peuvent étre ajoutés un ou
plusieurs additifs classiques, polymériques ou non, tels des charges
minérales ou organiques, des mati¢res de renforcement (fibres par
exemple), des stabilisants, lubrifiants, etc.

Un film grainé est un film dont au moins une des deux faces, chaude
au départ, a subi une modification de son relief par moulage sur une
surface de relief complémentaire. Dans le cas d'un procédé continu, la
surface de relief complémentaire est en général constituée par la surface
gravée ou sablée d'un rouleau ou cylindre. En particulier, un film grainé
posséde une rugosité telle que Ra soit au moins égal 2 0,1 pm (selon la
norme DIN 4768 - mai 1990). De préférence Ra est au moins égal a
0,5 um.

Le grain du film peut étre de structure réguliere ou irréguliere. Un.
grain de structure régulidre est un grain conduisant 2 un profil de surface
périodique (pour définition de ces termes, voir la norme ISO 4287/1 - 15
déc.1984). Un grain de structure irréguliere conduit a un profil de

surface aléatoire.

Nous entendons par "métal" un métal proprement dit ou un alliage
métallique avec leurs additifs usuels.

Un métal de haute dureté est un métal hautement résistant a la
déformation superficielle. En particulier, sa dureté selon le test de
Vickers (norme ASTM E 92 - 82 (reapproved 1987)) n'est pas inférieure
A 150 HV. De préférence la dureté du métal n'est pas inférieure a 200
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HV. De maniere encore préférée, elle n'est pas inférieure a 350HV.

Notons que les cylindres peuvent comporter divers accessoires
d'autre nature comme des raccords ou des canalisations internes, ou avoir

subi un traitement de surface améliorant encore leurs propriétés, comme,
par exemple, un chromage ou une nitruration.

Divers métaux de haute dureté peuvent étre retenus. De tres bons
résultats ont été obtenus avec des cylindres essentiellement constitués
d'acier ou de fonte.

Les deux cylindres peuvent étre entrainés en rotation par des
mécanismes communs ou indépendants. De fagon avantageuse, chacun
des cylindres est entrainé en rotation par un meécanisme indépendant.
Ceci signifie que la vitesse de rotation de 1'un des cylindres peut ctre
réglée sans affecter la vitesse de rotation de 1'autre cylindre. Toute
méthode d'entrainement peut convenir. Par exemple, chaque cylindre
peut étre mil au moyen d'un moteur-variateur.

La demanderesse a également constaté qu'il était avantageux que 1'un
au moins des cylindres soit maintenu a température désirée par circulation
interne d'un fluide caloporteur.

La circulation interne du fluide caloporteur peut s'effectuer suivant
toute méthode connue. Des résultats tres satisfaisants ont été obtenus avec
un cylindre muni de canaux périphériques dans lesquels circule de 1'eau a
la température souhaitée.

De maniere préférée, les deux cylindres sont conditionnés en
température, avec des températures de conditionnement éventuellement
différentes pour chaque cylindre. De mani2re encore plus préféree, les
deux cylindres sont conditionnés A une température au moins égale a
121°C.

Dans un mode d'exécution possible du procédé selon 1'invention, le
passage de la matidre thermoplastique entre les cylindres s'accompagne
de la formation d'un bourrelet, c'est-a-dire d'une surépaisseur de la
matiere thermoplastique accumulée dans la partie amont de I'entrefer des
deux cylindres. Ce bourrelet, classique en calandrage, apparait dans
certaines conditions de fonctionnement. 11 résulte d'une recirculation de

la matiere thermoplastique dans 1'entrefer et son amplitude dépend,
notamment, du débit, des vitesses relatives et de I'écartement relatif des

deux cylindres, ainsi que des parametres rhéologiques de la matiere
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thermoplastique.
Les cylindres sont congus de telle fagon que leur écartement mutuel

soit adaptable 2 1'épaisseur voulue pour le film thermoplastique.

La formation d'un bourrelet s'accompagne d'une pression €levée
exercée entre les deux cylindres. Typiquement, les cylindres doivent
supporter des pressions linéaires de 1'ordre de plusieurs centaines de
kN/m, entre 400 et 1000 kN/m plus particulierement.

Le dispositif d'alimentation de la mati¢re thermoplastique dans
I'entrefer des cylindres peut étre quelconque. Selon une méthode
préférée, la matidre provient directement d'une extrudeuse ou d'une
gélifieuse. Cette matiere peut aussi bien étre introduite sous forme d'un
produit plat que sous forme d'un jonc. Dans ce dernier cas, le film
thermoplastique est formé "in situ" entre les cylindres de grainage. Dans
le cas ol la matiere thermoplastique est introduite dans 1'entrefer déja
sous forme de produit plat, ce dernier peut posséder une largeur tant
inférieure que supérieure 2 la largeur désirée pour le produit final.

La largeur finale désirée pour le film est atteinte en adaptant certains
parametres du procédé comme, par exemple, les vitesses des cylindres
par rapport 2 la vitesse de la matiere thermoplastique a la sortie du
dispositif d'alimentation ou la distance entre ce dernier et les cylindres.
L'épaisseur finale du film thermoplastique est, quant a elle, déterminée
par I'écartement entre les deux cylindres de grainage.

La demanderesse a constaté que le procédé selon 1'invention, non
seulement permettait d'obtenir en une seule opération un film
thermoplastique grainé sur ses deux faces, mais de plus permettait
d'obtenir des films thermoplastiques de nature nouvelle.

Des lors, 1'invention concerne également un film thermoplastique,
grainé sur ses deux faces, obtenable par le procédé décrit ci-dessus et qui
se caractérise en ce qu'il comprend un polymere de chlorure de vinyle de
nombre K supérieur ou égal 2 75 ou une polyoléfine de haute masse
moléculaire moyenne.

De préférence, le film thermoplastique est essentiellement constitué
d'un polymere de chlorure de vinyle de nombre K supérieur ou égal a 75
ou d'une polyoléfine de haute masse moléculaire moyenne.

Ici et dans la suite de la description, la matigre thermoplastique ne
comprend de préférence pas de polymere de chlorure de vinyle réticulé.
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Le polymere de chlorure de vinyle posséde un nombre K supérieur
ou égal 2 75 (mesuré a 25°C, dans la cyclohexanone et a une
concentration de 5 g/1), c'est-a-dire qu'il posseéde une haute masse
moléculaire moyenne.

Une polyoléfine de haute masse moléculaire moyenne est une
polyoléfine dont le "melt flow index", ou MFI, n’est pas sup€rieur a
10,0. En particulier, le MFI est mesuré selon la norme ASTM D 1238 -
90b, sous une charge de 2,16 kg et est exprimé en g/10 min. La
température de mesure est de 190°C pour les polymeres d'éthylene (ou
polymeres contenant au moins 50 % en poids d'éthylene) et de 230°C
pour les polymeres de propyleéne (ou polymeres contenant au moins 50 %
en poids de propylene).

De préférence le MFI de la polyoléfine n'est pas supénieur a 5,0 et,
de maniere encore davantage préférée, n'est pas supérieur a 3,0.

L'utilisation de résines de haute masse moléculaire moyenne,
conduisant 2 des films non grainables suivant les procédés habituels,
présente 1'avantage que la résistance mécanique des films réalisés a partir
de ces résines est améliorée par rapport A ceux réalisés a partir de résines
de masse moléculaire moyenne plus faible. Ainsi, pour obtenir un produit
de méme résistance mécanique, 1'épaisseur du film thermoplastique peut
étre réduite. Une telle réduction d'épaisseur est particulierement
bienvenue lorsque ces films servent a la réalisation d'articles pour
lesquels une perméabilité aux gaz élevée est désirée, ce qui est souvent le
cas des contenants pour fluides biologiques. .

L'invention concerne de plus un film thermoplastique, grainé sur ses
deux faces, obtenable par le procédé décrit ci-dessus et comprenant un
polymere de chlorure de vinyle ou une polyoléfine, qui se caractérise en
ce qu'il comporte, sur ses deux faces, un grain de structure réguliere. Un
tel grain est par exemple celui résultant, sur les cylindres, d'une
opération de moletage ou de gravure chimique.

L'invention concerne encore un film thermoplastique, grainé sur ses
deux faces, obtenable par le procédé décrit ci-dessus et qui se caractérise
en ce qu'il comporte, sur ses deux faces, au moins une zone optiquement
claire.

Par zone optiquement claire, on entend une portion de la surface, de
forme quelconque, telle qu'un rayon lumineux traversant le film dans
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cette zone est transmis sans diffusion significative aux interfaces (au
moins dans le domaine du rayonnement visible). Une zone optiquement
claire peut cependant comprendre, par exemple, des nervures ou un relief
tel que le collage durant la stérilisation soit évité.

La zone optiquement claire peut s'obtenir, par exemple, en utilisant
des cylindres de grainage dont une portion correspondante de la surface
posséde un fini de type miroir en lieu et place de la structure de grain a
imprimer.

L'invention concerne encore un film thermoplastique, grainé sur ses
deux faces, obtenable par le procédé décrit ci-dessus et qui se caractérise
en ce qu'il comporte, au moins sur une méme face, un grain de structure
réguliere avec au moins une zone optiquement claire.

De facon préférée, les films thermoplastiques selon 1'invention
comprennent un polymere de chlorure de vinyle. De facon
particulierement préférée, ils sont essentiellement constitués d'un
polymeére de chlorure de vinyle.

Les films thermoplastiques suivant 1'invention ont des
caractéristiques, notamment d'aspect de surface, qui les rendent
intéressants pour de nombreuses applications, comme par exemple le
domaine dit de la papeterie et petite maroquinerie. Cependant, vu en
particulier leur aptitude 2 la stérilisation, c'est dans le domaine médical
que les applications préférées seront réalisées.

Des lors, 1'invention a également pour objet une utilisation d'au
moins un film thermoplastique décrit ci-dessus pour la fabrication d'un
article A usage médical.

Par usage médical, on entend toutes les applications ayant un rapport
avec 1'art de conserver ou de rétablir la santé humaine ou animale. Ceci
inclut notamment la chirurgie, la pharmacie ou la dentisterie.

Un dernier objet de 1'invention est constitué par un article a usage
médical comprenant au moins un film thermoplastique tel que décrit ci-
dessus.

L'article concerné par la présente invention peut étre de toute nature.
Il peut s'agir, par exemple, d'une poche, d'un pansement, d'une

alaise,...

I1 s'agit de préférence d'une poche constituée essentiellement d'au
moins un film thermoplastique tel que décrit ci-dessus. De trés bons
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résultats ont €té obtenus avec une poche constituée de deux films
thermoplastiques suivant 1'invention.

Ladite poche peut €tre destinée a contenir, entre autres, du sang, du
sérum, un soluté, tissu ou fluide biologiques ou une solution nutritive.

L'invention est, en outre, décrite plus en détail, de maniere non
limitative, par les exemples pratiques suivants.
Exemples

L'exemple 1, non conforme a 1'invention, est donné€ a titre de
comparaison. Les exemples 2 a 5 1llustrent 1'invention.
Exemple 1 (de rétérence)

Un film de 350 pm d'épaisseur a été€ obtenu selon la technique

habituelle de calandrage, a partir d'une composition comprenant (les
parts sont données en poids):
. un polymeére de chlorure de vinyle de nombre K= 71

(résine obtenue par procédé en suspension) 100 parts
. plastifiant (diéthylhexylphtalate principalement) 50 parts
. stabilisant thermique 2 parts

Ce film, a une température de 180°C a €té grain€ selon la technique
conventionnelle, par passage entre un cylindre gravé en acier (face I,
gravure de type 1A, wurréguliére), chauffé par circulation interne d'eau a
50°C, et un cylindre en caoutchouc (face II), refroidi par circulation
interne d'eau a2 15°C. La température de surface de ce cylindre, apres
grainage a €t€ mesurée a environ 90°C par une caméra a infrarouge.

La rugosité du film résultant a €té¢ mesurée sur ses deux faces au
moyen d'un perthomeétre PERTHEN® selon la norme DIN 4768 - mai
1990 , avant et apres stérilisation a la vapeur d'eau dans un autoclave a
121°C pendant 30 minutes.

Douze points de mesure, répartis uniformément sur la surface d'une feuille
issue du film ont €té utilisés. La dimension de la feuille correspond i la surface
développée des cylindres. Les valeurs de rugosité des cylindres ont aussi été
déterminées. Chaque point a ét€é mesuré 3 fois. Les valeurs moyennes des

mesures sont données au tableau 1.



2172866

- 10 -

Tableau 1: valeurs des rugosités mesurées pour 1'exemple 1

Film avant | Film aprés | Rendement | Stabilité a la
stéri]i sation | stérilisation | du grainage | stérilisation

Ra = moyenne arithmétique des valeurs absolues des écarts du profil;
Rz = moyenne arithmétique des 5 valeurs d'écart maximum mesurées sur les 5
secteurs unitaires contigus de la zone de mesure;

Rmax = écart maximum sur les 5 secteurs unitaires.
Exemple 2

Un film de méme composition que celui de 1'exemple 1 a été obtenu
au moyen d'une extrudeuse munie d'une filiere plate. Ce film, a une
température de 180°C, a été grainé par passage entre un cylindre en acier
gravé (face I, gravure de type 1B, irréguliere, dureté: 570 HV) chauffé
par circulation interne d'eau a 180°C, et un second cylindre gravé en
acier (face II, gravure de type 2, irréguliere, dureté: 570 HV) chauffé par
circulation interne d'eau a 165°C. La température de surface de ce
cylindre, apreés grainage a été mesurée a environ 165°C par une caméra a
infrarouge.

Les mesures de rugosité, effectuées suivant la méme procédure que celle
employée pour 1'exemple 1, sont données dans le tableau 2.
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Tableau 2: valeurs des rugosités mesurées pour 1'exemple 2

Face Cylindre Film avant
stérilisation

Film aprés | Rendement | Stabilité a la
stérilisation stérilisation
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Exemple 3
L'exemple 2 a été reproduit, excepté que le second cylindre (face II) a

été remplacé par un autre cylindre gravé en acier (gravure de type 3,
irréguliere, dureté: 570 HV).

Les mesures de rugosité ont toujours été effectuées suivant la méme
procédure. Les résultats pour la face I correspondent 2 2 % pres aux
résultats pour la face I de 1'exemple 2. les résultats pour la face II sont
mentionnés dans le tableau 3.

Tableau 3: valeurs des rugosités mesurées pour 1'exemple 3

Rendement | Stabilité a la
du grainage | stérilisation

(%)

Film avant

Film apres

stérilisation

stérilisation

9 | 267 | 285 | T

L'exemple 2 a été reproduit, excepté que le premier cylindre (face I) a
été remplacé par un autre cylindre gravé en acier (gravure de type 4,
réguliere en forme de losange, dureté: 570 HV).

Les mesures de rugosité ont toujours été effectuées suivant la méme

procédure. Les résultats pour la face II correspondent 2 2 % pres aux
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résultats pour la face II de 1'exemple 2. les résultats pour la face I sont
mentionnés dans le tableau 4.
Tableau 4: valeurs des rugosités mesurées pour 1'exemple 4

Face Cylindre Film avant
(um) stérilisation

Exemple J
Un film de 350 um d'épaisseur a été obtenu selon la méme technique

Film apres
stérilisation

Stabilité A la
stérilisation

(%)

Rendement
du grainage

(%)

103

que pour les exemples 2 a 4, a partir d'une composition comprenant (les
parts sont données en poids):
. un polymere de chlorure de vinyle de nombre K= 93

résine obtenue par procédé en suspension) 100 parts
. plastifiant (diéthylhexylphtalate principalement) 60 parts
. stabilisant thermique 1 part

Ce film, 2 une température de 185°C a été grainé par passage entre un
cylindre gravé en acier (face I, gravure de type 5, irréguliere, dureté: 570
HV), chauffé par circulation interne d'huile 2 190°C, et un second cylindre
gravé en acier (face II, gravure de type 2, irréguliere, dureté: 570 HV),
chauffé par circulation interne d'huile a 170°C.

La rugosité du film résultant a ét€ mesurée selon la procédure des
exemples précédents. les résultats sont donnés au tableau J.

Tableau 5: valeurs des rugosités mesurées pour 1'exemple 5

Film avant | Film aprés | Rendement | Stabilité a la
stérilisation | stérilisation ] stérilisation
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REVENDICATIONS

1. Procédé de fabrication d'un film thermoplastique grainé sur ses deux faces,

comprenant les etapes de:
a. fournir deux cylindres de grainage constitués principalement de
meétal de haute duretée ayant une durete superieure ou egale a 150
HV et comprenant un entrefer;
b. introduire de la matiere thermoplastique dans l'entrefer de deux
cylindres de grainage,; et
10 c. passer la matiere thermoplastique entre les deux cylindres pour
realiser ledit film thermoplastique et le grainage simultane des deux

faces du film.

2. Proceédé selon la revendication 1, dans lequel le métal de haute durete est de

I'acier ou de la fonte.

3. Procédé selon l'une quelconque des revendications 1 et 2 dans lequel chacun

des cylindres est entrainé en rotation par un mecanisme independant.

20 4. Procédé selon l'une quelconque des revendications 1 a 3 dans lequel au
moins un des cylindres est maintenu a tempeéerature désirée par circulation

interne d'un fluide caloporteur.

5. Film thermoplastique grainé simultanément sur ses deux faces, obtenable par
le proceédé selon l'une quelconque des revendications 1 a 4, caractérisé en ce
qu'il comprend un polymere de chlorure de vinyle de nombre K supérieur ou

égal a 75 ou une polyolefine de haute masse moléculaire moyenne ayant un

MFI| inférieur ou égal a 3,0.
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Film thermoplastique grainé simultanément sur ses deux faces, obtenable par
le procédé selon I'une quelconque des revendications 1 a 4 et comprenant un
polymére de chlorure de vinyle ou une polyolefine, caracterise en ce quiil

comporte, sur ses deux faces, un grain de structure reguliere.

Film thermoplastique grainé simultanément sur ses deux faces, obtenable par
le procédé selon 'une quelconque des revendications 1 a 4, caracterise en ce

qu'il comporte, sur ses deux faces, au moins une zone optiquement claire.

Film thermoplastique grainé simultanément sur ses deux faces, obtenable par
le procédé selon l'une quelconque des revendications 1 a 4, caractérise en ce
qu'il comporte, au moins sur une méme face, un grain de structure reguliere

avec au moins une zone optiquement claire.

Film thermoplastique selon l'une quelconque des revendications 5 a 8,

caractérisé en ce qu'il comprend un polymere de chlorure de vinyle.

Utilisation d'au moins un film thermoplastique selon l'une quelconque des

revendications 5 a 9, pour la fabrication d'un article a usage meédical.

11. Article a usage medical comprenant au moins un film thermoplastique selon

l'une quelconque des revendications 5 a 9.

12. Article a usage medical, sous forme de poche constituee principalement d'au

moins un film thermoplastique selon I'une quelconque des revendications 5 a
9.
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