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Procédé pour enrouler un film plastique en vue de réaliser une bobine, le dispositif pour la

mise en oeuvre du procédé et la bobine obtenue

(57)  Selon ce procédé :

- on enroule le film (F) sur un tube (1) faisant office tem-
porairement de mandrin d’enroulement ;

- on soumet le tube (1) sur lequel est enroulé le film, a
I'action d’un vérin (2) dont la téte du piston (2a) coopére,
d’'une maniére étanche, avec une extrémité dudit tube

(1) en vue de son éjection en combinaison avec un envoi
d’air comprimé pour créer un coussin d’air a la périphérie
externe du tube, de maniére a former une bobine sans
mandrin ;

- on réintroduit le tube dans une machine de bobinage
pour un prochain enroulement.
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Description

[0001] L’invention se rattache au secteur technique du
traitement des matériaux, notamment des matiéres plas-
tiques.

[0002] Plus particulierement, l'invention concerne la
réalisation de bobines d’un film de matiére plastique.
[0003] Il est notoirement connu d'utiliser, pour la réa-
lisation d’'une ou plusieurs bobines, des machines dési-
gnés généralement sous le terme générique de bobineu-
ses. Le film de matiére plastique considéré est déroulé
a partir d’'une bobine meére puis enroulé avec des cylin-
dres de renvoi et des cylindres motorisés, selon la totalité
de la largeur de la bobine mére ou selon différents laies
delargeur déterminée résultant de différentes découpes,
sur un ou des tubes carton. Ces machines s’appliquent
pour la réalisation de bobines de différents types de films
de matiére plastique. C’est le cas notamment des films
en matiere plastique étirable.

[0004] A partir de cette conception de base, apres
I'opération de bobinage et ce quelles que soient les tech-
niques utilisées, la bobine obtenue présente un tube car-
ton qui fait office de mandrin sur lequel est enroulé, selon
des diamétres et des longueurs variables, le film plasti-
que. Autrement dit, dans tous les cas, la bobine présente
un mandrin le plus souvent formé par un tube carton,
comme indiqué. Ce tube de carton est nécessaire, non
seulement pour le bobinage du film plastique, mais éga-
lement pour la tenue de la bobine au moment de son
utilisation et/ou de sa manipulation ultérieure au moyen
par exemple d’'un appareil dérouleur.

[0005] En effet, en'absence du tube carton, les forces
d’enroulement résultant des différentes spires de bobi-
nage pour réaliser une bobine parfaitement cylindrique,
notamment au niveau de sa zone centrale d’enroule-
ment, ont tendance a provoquer un écrasement de I'en-
semble de la bobine. Ce phénomene est d’autant plus
important pour le bobinage d’un film en matiere plastique
étirable ou les forces d’enroulement sont importantes.
[0006] On congoit que I'utilisation de ce tube carton
présente de nombreux inconvénients. Notamment, ce
carton augmente de maniére significative le colt de la
bobine. Il est également nécessaire de disposer, sur le
lieu de fabrication des bobines, d’'un stock important de
tubes nécessitant un lieu de stockage important, et par
conséquent des investissements non négligeables. En-
fin, il convient de gérer les déchets résultant de I'utilisa-
tion des bobines, étant donné qu’aprés avoir compléte-
ment dévidé la bobine, le tube carton n’est pas réutilisa-
ble.

[0007] A titre indicatif, pour une palette comprenant
360 bobines, les 360 tubes cartons représentent des dé-
chets d’un poids et de volume de 144 Kg et un colt de
63 €.

[0008] L'’invention s’est fixée pour but de remédier a
ces inconvénients d’'une maniére simple, sdre, efficace
et rationnelle.

[0009] Le probléeme que se propose de résoudre 'in-
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vention est de ne plus utiliser de tube carton pour réaliser
I'opération d’embobinage en tant que telle, avec la pos-
sibilité d’expédier des bobines de film en matiére plasti-
que ne présentant plus ce tube de carton, et plus géné-
ralement aucun mandrin support.

[0010] On a proposé des solutions pour tenter de réa-
liser les bobines ne présentant pas de tube en carton
afin d’étre expédiées sans aucun mandrin. Toutefois, les
solutions retenues ne donnent pas satisfaction étant don-
né que les bobines retenues sont déformées sous I'effet
de latension d’enroulement du film plastique, notamment
dans le cas d'un film plastique en matiére étirable. Autre-
ment dit, ces tentatives n’ont pas permis de proposer,
sur un plan industriel, des bobines sans mandrin aptes
a étre utilisées dans des conditions normales.

[0011] Pour résoudre un tel probleme, il a été congu
et mis au pointun procédé pour enrouler un film plastique
en vue de réaliser une bobine, selon lequel :

- onenroule le film sur un support tubulaire rigide pour
réaliser la bobine ;

- on soumet le support a I'action de moyens aptes a
assurer son éjection de maniere a former une bobine
sans mandrin.

[0012] Un autre probléme que se propose de résoudre
invention est de pouvoir utiliser une machine de type
bobineuse, conforme a celle couramment utilisée par un
homme de métier dans le domaine du bobinage, sans y
apporter des modifications significatives, mais de sim-
ples réglages.

[0013] Pour résoudre un tel probléme :

- on enroule le film sur un tube faisant office tempo-
rairement de mandrin d’enroulement ;

- onsoumetletube, aprés enroulement, al'actiond’un
vérin dont la téte du piston coopére, d’'une maniére
étanche, avec une extrémité dudit tube en vue de
son éjection en combinaison avec un envoi d’air
comprimé pour créer un coussin d’air a la périphérie
externe du tube ;

- onréintroduit le tube dans une machine de bobinage
pour un prochain enroulement.

[0014] Pour la mise en oeuvre du procédé selon l'in-
vention, le dispositif comprend un tube d’enroulement en
matériau rigide conformé pour coopérer, apres enroule-
ment du film, avec un vérin pneumatique apte a exercer
un effort de poussée et a envoyer de I'air sous pression,
de maniére a créer un coussin ou un film d’air a la péri-
phérie dudit tube pour son éjection de maniére a former
une bobine sans mandrin.

[0015] Selon une autre caractéristique, le tube d’en-
roulement délimite un chambrage interne en communi-
cation, d’'une part, avec I'extérieur par une pluralité de
microperforations formées a la périphérie dudit tube et,
d’autre part, avec une portée de centrage interne con-
formée pour recevoir, d’'une maniére étanche, la téte du
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piston reliée a un compresseur d’air comprimé.

[0016] Pour résoudre le probleme posé d’assurer
I'éjection du tube en considérant les forces de tension
exercées sur ce dernier résultant de I'enroulement no-
tamment dans le cas d’un film étirable, la portée interne
de centrage est formée a I'une des extrémités du tube
et esten communication avecle chambrage interne dudit
tube et avec un canal interne de la téte et de la tige du
piston pour I'injection de l'air.

[0017] La téte du piston présente périphériquement
des agencements aptes a assurer I'étanchéité apres in-
troduction de la portée de centrage.

[0018] Lesagencements sontconstitués par au moins
un joint torique.
[0019] Dans une forme de réalisation préférée, le tube

est réalisé dans un matériau rigide non déformable, no-
tamment en acier.

[0020] Compte tenu des caractéristiques a la base de
l'invention, il apparait que pour réaliser la bobine en tant
que telle, il suffit de remplacer le tube carton générale-
ment utilisé, par le tube en acier ou autre matériau non
déformable, lequel tube est réutilisé pour la réalisation
d’une autre bobine.

[0021] La bobine de film plastique obtenue, présente
un alésage totalement libre et lisse apte a recevoir, au
moment de son utilisation, au moins un embout de ma-
nipulation.

[0022] L'’invention est exposée ci-apres plus en détail
a l'aide des figures des dessins annexés dans lesquels :

- lafigure 1 est une vue a caractere purement sché-
matique d’'une bobineuse utilisant un tube carton
pour la réalisation de bobines ;

- lafigure 2 est une vue a caractére purement sché-
matique montrant la méme machine que celle illus-
trée figure 1 ou le tube en carton est remplacé par
un support tubulaire rigide faisant office d’axe
d’enroulement ;

- lafigure 3 est une vue en perspective d’une partie
du dispositif d’éjection du tube support d’enroule-
ment, avant actionnement du vérin d’éjection ;

- la figure 4 est une vue en perspective du tube
d’enroulement ;

- lafigure 5 est une vue en perspective d’'une bobine
résultant de la mise en oeuvre de I'invention ;

- lesfigures 6, 7 et 8 sont des vues en coupe a carac-
tére schématique montrant|’éjection du tube support
d’enroulement pour la réalisation d’'une bobine sans
mandrin.

[0023] Comme indiqué, le procédé selon l'invention
utilise une machine du type bobineuse comprenant pour
I'essentiel, d’'une maniére connue, une bobine meére (B)
du film plastique considéré (F) qui est déroulé, par I'in-
termédiaire de différents organes de renvoi et d’entrai-
nement, pour réaliser la bobine, Le tube en carton (T)
(figure 1) est remplacé, selon l'invention, par un support
tubulaire rigide (1) sous forme notamment d’un tube en
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acier ou autre matériau indéformable. La bobine en tant
que telle demeure donc réalisée a la fagon connue. Par
contre, a la sortie de la bobineuse, la bobine est équipée
du support d’enroulement (1) qui est soumis a I'action
d’'un moyen (2) apte a assurer son éjection de maniére
a former une bobine sans mandrin (figure 5).

[0024] Comme il sera indiqué dans la suite de la des-
cription, le support d’enroulement (1) est soumis a l'ac-
tion d’'un vérin (2) dontla téte de piston (2a) coopére avec
une extrémité dudit support en vue de son éjection en
combinaison avec la formation d’un film d’air pour créer
un coussin d’air a la périphérie externe dudit support.
Avantageusement, le support (1) est constitué par un
tube en acier.

[0025] Letube d’enroulement (1) délimite unchambra-
ge interne (1a) en communication avec I'extérieur par
une pluralité de microperforations (1b) formées a la pé-
riphérie (1). Le chambrage interne (1a) est en commu-
nication, a l'une des extrémités du tube (1), avec une
portée de centrage interne (1c). La communication entre
le chambrage (1a) et la portée interne (1c) s’effectue par
exemple par lintermédiaire d’une ouverture coaxiale
(1d). La portée interne (1e) est destinée a recevoir, d'une
maniére étanche, la téte (2a) du piston dont la tige (2b)
est en communication par un canal interne (2c) avec une
centrale pneumatique (3) pour I'envoi de I'air comprimé.
[0026] Dans la forme de réalisation illustrée, I'extrémi-
té de la téte de piston (2a) présente périphériquement
des agencements aptes a assurer I'étanchéité apres in-
troduction dans la portée de centrage (1c). Par exemple,
ces agencements sont constitués par au moins un joint
torique (4).

[0027] Compte tenu des caractéristiques a la base de
linvention, la réalisation d’une bobine s’effectue de la
maniére suivante :

- Le support d’enroulement (1) est disposé dans une
bobineuse du type de celle illustrée figure 2, en lieu
et place du tube de carton (T) généralement utilisé.
Laformation de la bobine sur le tube ou supportd’en-
roulement (1) demeure donc réalisée de maniére
classique. A la sortie de la bobineuse, la bobine (BO)
est équipée du tube en acier (1).

- La bobine (BO) avec le tube (1) est transférée, par
tout moyen connu et approprié, notamment d’'une
maniére entierement automatique, vers un poste
d’éjection comprenant notamment au moins le vérin
pneumatique (2).

- La bobine (BO) avec le tube (1) est positionnée et
centrée dans un berceau d’appui, par exemple, en
butée avec un flasque (5) présentant une ouverture
centrale (5a) pour le passage du support (1).

- Lorsque le vérin (2) est actionné, la téte de piston
(2a) est logée, de maniére étanche, dans la portée
interne de centrage (1c). De I'air est envoyeé par le
canal (2c) de la tige (2b) et comprimé dans le cham-
brage (1a) du tube support (1). Cet air comprimé a
tendance a s’échapper par les microperforations
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(1b) en créant, a la périphérie du tube (1), un coussin
d’air (C). Ce coussin d’air, sous I'action conjuguée
de la force de poussée exercée par le vérin (2), per-
met I'éjection du tube (1).

[0028] On renvoie aux figures 6, 7 et 8 qui montrent le
principe d’éjection du tube support (1).

[0029] Aprés éjection du tube support (1), on obtient
une bobine (BO) (figure 6) dont I'alésage (a) est entiére-
ment lisse et ne présente aucun mandrin.

[0030] Compte tenu de ce procédé de bobinage, non
seulement il est possible d’obtenir une bobine préte a
étre expédiée sans aucun mandrin, mais dont I'alésage
est parfaitement lisse et de section ronde, en opposition
a certaines techniques utilisées pour tenter de réaliser
une bobine sans mandrin.

[0031] Selonlinvention, 'aspect de la bobine est donc
strictementidentique a une bobine équipée d’un mandrin
carton.

[0032] Pour I'utilisation de la bobine selon l'invention,
par exemple pour son déroulement, et en considérant
que son alésage (a) est parfaitement circulaire et lisse,
il est possible d’équiper chacune des extrémités de la
bobine ainsi réalisée d’embouts de manipulation, en ma-
tiere plastique par exemple.

[0033] Les avantages ressortent bien de la descrip-
tion, en particulier on souligne et on rappelle :

- la possibilité de réaliser une bobine apte a étre ex-
pédiée sans aucun mandrin;

- I'économie réalisée résultant de la suppression du
tube en carton ;

- laqualité du résultat obtenu, la bobine sans mandrin
ayant le méme aspect qu’une bobine avec un tube
en carton, y compris dans le cas d’'un bobinage de
film plastique en matiére étirable ou les forces de
tension sont trés importantes.

Revendications

1. Procédé pour enrouler un film plastique en vue de
réaliser une bobine,
caractérisé en ce que :

- on enroule le film (F) sur un tube (1) faisant
office  temporairement de mandrin d’
enroulement ;

- on soumet le tube (1) sur lequel est enroulé le
film, al'action d’'un vérin (2) dont la téte du piston
(2a) coopére, d'une maniere étanche, avec une
extrémité dudit tube (1) en vue de son éjection
en combinaison avec un envoi d’air comprimé
pour créer un coussin d’air a la périphérie exter-
ne dutube, de maniére a formerune bobine sans
mandrin ;

- on réintroduit le tube dans une machine de
bobinage pour un prochain enroulement.
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2. Dispositif pour la mise en oeuvre du procédé selon
la revendication 1, caractérisé en ce qu’il com-
prend un tube d’enroulement (1) en matériau rigide
conformé pour coopérer, aprées enroulement du film,
avec un vérin pneumatique (2) apte a exercer un
effort de poussée et a envoyer de l'air sous pression,
de maniére a créer un coussin ou un film d’air a la
périphérie dudit tube (1) pour son éjection de ma-
niére a former une bobine sans mandrin.

3. Dispositif selon la revendication 2, caractérisé en
ce que le tube d’enroulement (1) délimite un cham-
brage interne (1a) en communication, d’une part,
avec l'extérieur par une pluralité de microperfora-
tions (1b) formées a la périphérie dudit tube (1) et,
d’autre part, avec une portée de centrage interne
(1c) conformée pour recevoir, d’'une maniére étan-
che, la téte (2a) du piston reliée a un compresseur
d’air comprimé.

4. Dispositif selon la revendication 3, caractérisé en
ce que la portée interne de centrage (1c) est formée
a l'une des extrémités du tube (1) et est en commu-
nication avec le chambrage interne (1a) dudit tube
et avec un canal interne de la téte et de la tige du
piston pour I'injection de l'air.

5. Dispositif selon les revendications 2 et 4, caracté-
risé en ce que la téte (2a) du piston présente péri-
phériquement des agencements aptes a assurer
I’étanchéité apres introduction de la portée de cen-
trage.

6. Dispositif selon la revendication 5, caractérisé en
ce que les agencements sont constitués par au
moins un joint torique (4).

7. Dispositif selon la revendication 2, caractérisé en
ce que le tube (1) est réalisé dans un matériau rigide
non déformable, notamment en acier.

8. Bobine de film plastique résultant de la mise en
oeuvre du procédé selon la revendication 1, carac-
térisée en ce qu’elle présente un alésage totale-
ment libre et lisse apte a recevoir, au moment de
son utilisation, au moins un embout de manipulation.
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