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@ Stratifié isolant thermique, imperméable aux gaz et imprimable, procédé et installation permettant sa fabrication.

@ Liinvention concemne un produit 3 trois couches, isolant
thermique imperméable aux gaz tels que I'humidité de I'air et
imprimable, ainsi que son procédé de fabrication.

La réalisation de ce stratifié est effectuée par pressage 3
chaud d'une feuille de mousse de polystyréne 1 entre une
feville de papier 2 et une feuille d'aluminium 3 toutes deux
enduites, au préalable, d'une colle thermofusible sur leur face
en regard de la mousse de polystyréne.

Ce stratifié allie isolation thermique, imperméabilité aux gaz,
rigidité, légéreté, amortissement des chocs et imprimabilité.
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La présente invention concarns un praduitré trois couches, iso-
lant thermique, impsrméable sux gaz tels que l'humidité de l'air et
imprimablas, ainsi qus son procédéd de fabrication.

11 existe actusllement des composites & base de polyéthyldne ex-
pansé recouvert de papier, notamment pour la fabrication d’emballages
anti-chocs. L'assemblage des composants se fait souvent 3 froid et le
produit final n'est apprécié que pour sa flexibilité et sss propriétés
anti-chocs. De plus, le composite est peu isolant, trds perméable aux
gaz et trop souple pour permettre la réalisation d'smballages rigides.

Il oxiste aussi des stratifids constituds d'une couche de polys-
tyréne expansé rescouverte d'une pellicule plastique métal;isée.

La solidarisation & chaud des composants est réalisée en inter-
calant/ﬂntgﬁx par extrusion, un film plastique intermédiaire 3 1'état
fordu, comme décrit dans le procédé correspondant. Si 1l'on souhaite mul-
tiplier le nombre de couches, il faut_mﬂltipliar d'autant 15 nombre ds
films intermédiaires et par conséqguent le nombre d'sxtrudeuses 2 filia-
re plate pour déposer ce film. La fabrication d'un tel produit nécessi-
te donc 1l'emploi d'un important matériel. De plus, les rdglages des tem-
pératures at des vitesses de défilement dés composants doivent 8tre trés
précis, afin d'éviter la destruction du polystyrdne sxpansé, malheureu-
sement dans le temps ils ne sont pas constants st leurs variations sont
source de nombreux rebuts. Les propriétés d'un tel matériau sont mo-
destes car la feuills plastique précitée, recouverte d'un fin dépdt d'a-
luminium, n'est pas barridre aux gaz puisquse le dépdt d'aluminium est
trop hétérogdns pour présenfer une telle propriéts difficile 2 obtenir.
Le stratifié obtenu ne peué étre mis en forme sinon par thermoformage,
aprés sa fabricetioh et son stockage. En effet, suite 2 dsux conforma-
tions successives, la bande stratifide n'est pas plane méme apras dé-
roulement. ,

La figure 1 représente le dispositif de fabrication du stratifié
déj2 exiastant afin d'expliquer les conformations du produit finai.

Le polystyrdne expansé est extrudé par une filidre circulaire (10)
sur un conformateur cylindrique réfrigérant (11) selen un.probédé connu.
le polystyrédne expanséd est donc une-premiérs foig conformé en forme tu-

bulaire (12) par refroidissement de sa structure moléculaire. La gaina
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formée (12) et ansuite ouverie selon une de ses gdénératrices par un
couteau (13) pour former une bande non plane {14) tirés par rouleaux
{15) et recouverte d'un film plastigue extrudé selon le procédé  dé-
crit dans le brsvet corrsspondant. Aprds recouvrement par un film ex-
trudd, le stratifié encore chaud est enroulé sur un maﬁdrin (16) 8t ast
une seconde fois conforméd sous l'action d'un nouveau refroidissement
& 1'air et de l'enrculemant en bobine (17). Le stockage du stratifié
pendant au moins 48 hsures avant transformation est nécessaire afin de
permettre le mlrissement de l'expansd, c'est-3-dire l'dvaporation de
1l'agent d'sxpansion résiduel, cet agent étant 2 1'état gazeux 2 1la tem-
pérature ambiante. 11 ne peut donc y aveir transformation immddiate du
stratifié directement aprés la solidarisation des ses camposants. Apras
la période de mlirissement, la hobine de stratifié est déroulée puis la
bande est thermoformés.

Enfin, ni la face de polystyrdne expanséd, ni la face de film plas-
tique, méme aluminisée, ns permettent la reprcduction d'impressions com-
plexas st multicolorss, cela & cause de leur trds faible polaritéd et de
lsur état de surfacs empdchant un bon accrochage dss sncres.

I1 n'existe donc pas, actuellement, de stratifiée plans alliant

‘rigiditse, iégéreté, isolation thermique, imperméabilité aux gaz, impri-

mabilitsg.,

L'invention permet .de remédier 3 ces inconvénients et vise parti-
culidrement 2 la fabrication d'un matériau constitué de trois couches
solidaires : une couche cantrale en mousse de polystyranms (1), recou-
varte sur uns face d'une feuille de papisr (2) préalsblsesment enduits
d'une colle thermofusible sur sa face (2) en regard de la mousse (1),
et sur 1l'autre face, recouverte d'une feuille (3) barridre aux gaz en
aluminium, elle aussi enduite préalablemsnt sur sa face (33 en regard
de la mousse (1) de la colle thermofusible déja citée. La solidarisa-
tion des composants est obtenue par fusion de la colle thermofusible
et pressage & chaud 2 1'aide de deux cylindres chauffants (51) (52)

La figure 2 représente en coupe le stratifié 2 trois couches se-
lon 1l'invention.

La figure 3 représsnte schématiguement 1'installation permettant

la réalisation du stratifié selen 1'invention, en vue de face.
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La figure 4 représents schématiquement 1l'installation permettant
la réalisation du stratifié selon 1'invention, en vue ds dessus sans
bandes passantes.

La figure 5 représente schématiquement le détail des zones ds
déroulement des trois composants, de premieére déconformation} de soli-
darisation des trois composants et de déconformation finale du stra-
tifié selon l'invention.

La figure 6 représente le détail de la solidarisation des compo-
sants du stratifid selon l'inventiop.

Suivant une premi®re caractéristique ds 1'invention, la mousse
de polystyréne (50) obtenue par extrusion tubulaire et conditionnés
sous forme de bobine selon un procédé connu/egst déroulde en bands
passants (1).

Suivant une des caractéristiques de 1l'invention, la feuills de
papier imprimable (2) est préalablement enduite sur sa face (23 en re-
gard de la mousse de polystyrdne (1), d'une collse polyméfique thermo-
fusible notamment % base de polyéthyldne basse densité 3 faible point
de ramollisssment de l'ordre de 110 & 120° C ou de copolymdre éthyldne
acétate de vinyl 2 point de ramollissement de 1'ordre de 70-~-80° C,
L'enduction est compatible avec la mousss de polystyrdne, le papisr st
1'aluminium et est rdalisée 3 chaud par un procédé connu utilisant des
roulseux d'imprimerie encreurs. Aprds enduction et s@chage de la colle,
la feuille de papier est conditionnés sn bobine préte & 8tre dérouléde
pour &tre contre colléde.

Suivant une autre caractéristique de 1'invention, la feuille d'a-
luminium (3), barridre totale aux gaz, st sussi enduite sur sa face (5)
en regard de la mousse (1) ds la méme colle polymérique thermofusible
que celle citée précédemment et est enroulde en bobine préte au contre
collage aprds enduction et sdchage, selon les mémes procédés que la
feuille de papier (2). Toutefois, afin do résister 2 de fortes ten-
sions et tractions lors du déroulement de la bobine au moment de la
mise en osuvre, la feuille d'aluminium peut 8trs contre collée avant
enduction sur une feuille renforgante en papier.

Dans ce cas, la face de la feuille papier an regard de la mousse

de polystyr2ne (1) sera enduite aprds contre collage,de la colle ther=-
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mofusible déj2 citée et ce par le mdme procédé d'imprimerie afin de
garder la face extérieure en aluminium.

Suivant une autre dss caractéristiques de 1'invention, 1'ins-
tallation comprend au moins trois cylindres déroulsurs (54) (55) (56)
munis de freins internes et d'axa parallele 3 ceux des rouleaux chauf-
fants (51) (52) (53) du bati (57) entrainés en rotation par des moteurs
et chauffés par circulation de fluide 2 haute température. Les deux
roulsaux chauffants inférieurs (51) (52) forment un plan médian (M) ou
s'effectus la solidarisation des différents composants. Le bati (57)
des trois cylindres chauffants (51) (52) (53). supporte aussi trois cy-
lindres tendeurs (58)(59) (60) en rotation libre qui, conjointement 2
1'action des freins internes des dérouleurs st dss tractions exercées
par la rotation des rouleaux chauffants presseurs (51) (52), permettant
da tendre chaque bande passante A solidarisar et d'dvitsr leur plisse-
ment avant le pressage 2 chaud.

L'installation comporte aussi différents rouleaux libres (40) sur
lasquels vient glisser le stratifié obtenu (100), différentes rampes de
résistances infra-rouge (41) {42) permettant de réchauffer la mousse de
polystyrdne (1) a différentss 6étapes de sa transformation ceci afin de
réduire ses conformations initiales précédemment décrites, d'un banc
de tirage (43) é4quipé de deux cylindres presseurs rotatifs (44) (45) et
d'une cisaille massicot automatique (46) dont la fermeture est enclen=-
chée par la rupture du faisceau luminsux entre la celluls phtodlectri-
qua (49) at la bandse réfléchissante (30). Enfin, un tapis roulant (31)
entrainéd par un moteur (32) permet 1'évacuation das formats découpés
(101) vers la paletts de conditionnement 2 plat (33),

L'invention a égalament pour objet ls produit obtenu grace 3
1'installation ci-dessus.

Ce produit se présente sous forme d'une bande (100) & trois cou-
ches solidaires, découpde en formats aux dimensions vouluss. Le stra-
tifié inventé peut 8tre utilisé pour toutes applications devant allier
isolation thermiqus, imperméabilité aux gaz, rigidité, légdreté, amor-
tissament'des chocs et imprimabilité. A titre d'exemple, on peut noter
la fabrication de boitisrs ds protection pour produits sensibles aux

chocs, aux variations de température et 2 1'humidité de 1'air ambiant,
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Les formats stratifiés fabriquéds selon liinvention sont prérainés et

prédécoupds selon des procédés connus utilisds pour la transforma-

‘tion des cartons et sont mis en forme par pliage, au momant de 1'em-

ballsge des produits 2 protdger.
Selon un mods de réalisation préférentielle de 1'invention, la
mousse de polystyrdne (50) est déroulée en bande passante (1) sous

l'action des tractions exercéss par la rotation des rouleaux chauf-

~ fants (51) (52). La bande (1) ast tendue, sans atteindre sa rubture,

sous l'effet des tensions (d) exercées par le frein du dérouleur (54),
le cylindre tendeur (58) et la rotation des roulsaux (51) (52). La
mousse de polystyrdne est ensuite réchauffdée en surface et & cosur 2
une température de 60 3 70° C proche de sa température de ramollissa-
ment. Sur la face externe (1') de la mousse (1) le chauffage est ob-
tenu par rayonnement thermique de résistances infra-rougs (41) et sur
la face interne (1'') par conduction thermique au contact d;un cyline
dre chauffant (53) tournant en sens horaire (a). -7

Les tempdraturss supsrficielless des &léments chauffants, c'est-
a-dire des résistances infra-rouge et du roulsau (53), sont rdgldes
pour fournir les calories corrsspondant 3 uné température intrinsd-
que de la mousse ds polystyréne ds 60 & 70° C, ceci en fonction de ls
vitesse de défilement 1ihéaire de la bande (1) donc du tsmps'de con-
tact avec le cylindre (53) et le rayonnemsnt infra-rouge (41).A titre
d'exemple, pour une vitesse de défilement de la bande de 10 m/mn on
travaillera avec des &léments chauffants 3 70 - 80° C en surface. Si
la vitesse de défilement croit, afin notamment d'accélérer les caden-~
ces de production, il faudra aussi augmenter les températures de chauf-
fage pour obtenir le méme échange calorifiqus et la méme température
de la mousse polystyrdne.

Lors de ce chauffage, la bands ds polystyréne (1) est en extan-

sion sous l'effet des actions précédemment décrites. La combinaison

‘de la montde en température vers 60 - 70° C &t des tensions tend 2

permettre la relaxation structurale de la mousss st par consédquent 2
réduire les conformations antérisures duss 2 I'extrusion tubulalra et
au conditionnement en bobine comme décrit antérisurement.

La bobine d'aluminium est déroulde et la fsuille ast tendue selon
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le systdme déjd dnoncé, 2 l'aide d'un dérouleur (56) équipé d'un frein
interna, d'un tendsur (59) et de la rotstion des rouleaux chauffants
{51) (52). La face extsrne non enduits de colle thermofusible de la
fguille d'aluminium (3) sst déroulde san regard du cylindre chauffant
(51) tournant en sens non horairs (b) et est plagués contre celui-ci.
Par conduction thermiqus & travers l'aluminium et Sventusllement 2
travers la feuille renforgante en papier, l'énergis calorifique four-~
nie par le rouleau chauffant (51) permet le ramollissement de 1'en-
duction polymérique thermofusible, placée en regard de la mousse de
polystyrana {1). ' '

Si la colls thermofusible est 2 base de polyéthylene, lss rou-
leaux (51) (52) sont chauffés en surface 3 120 - 130c C pour une vi-
tesse de défilement des bandes passantes de 1l'ordrs de 107m/mn. Ces
températures sont obtsnues par circulation interne d'sau en surpres-~
sion ou d'huile spéciale at dbivent étre réglées en fonction de la vi-
tesse de paésage des éléments 2 sulidérﬁser, comme il 1'a é6té précisé
lors de la description de la premidrs relaxation de la bande de mousse
de polystyranes (1).

La bobine de papier est eslle aussi déroulés et tendue, selon 1le
procédé déjd énoncé antérieurement, 2 l'aide du déroulsur (55) muni
d'un frein interns, du tendeur (60) et de la rotation des rouleaux (51)
(52). La face externs non enduite de colle de la feuille de papier (2)
est déroulde en regard du roulsau chauffant (52) tournant sn sens ho-
raire (a). Par conduction thermique 3 travers 1'épaisssur de papier,
1'énergie calorifique fournit par 1e roﬁleau (52) permet le ramollis-
sement de l'enduction polymérique thermofusible déposée préalablement
sur la face (2') en regard de la mousse de polystyrine (1),

Entrainds par la rotation des rouleaux chauffante (51) (52), les
trois éléments en bande (1) (2) (3) sont solidarisés en un seul pro-
duit (100) par pressage 2 chaud au niveau du plan médian de solidari-
sation (M), L'écartement (C) entre les rouleaux chauffants (51) (52)
au niveau du plan médian (M) est rd3glé de fagon & &tre légdrement in-
férieur & la somme totale des épaisssurs des couches 3 solidariser,
ceci afin d'exercer sur les matériaux passants une légdre pression de

contact de l'ordre de 0,5 &2 1 MPa et de permettre l'assemblage dss com-
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posants par pressage 3 chaud,

Aprds solidarisation, la feuille stratifide (100) est tirde et
“endue sous l'effet de la traction exercée par les rouleaux (44) (45)
¢ banc de tirage (43), tournant en sens inverse. La vitesse de rota-
tioni des cylindres de traction (44) (45) est légdrement supérisure a
celle des rouleaux chauffants (51) (52) de manidre 3 assurer uns ten-
sion (D) de la feuille stratifide (100) sans atteindre 1la rupture d'une
des couches.

Sous le rayonnement thermique de plusisurs rampes de résistances
infra-rouge (42) la feuille stratifide est réchauffée vers 60 - 70 C,
Comme expliqud antérieurement, la feuille de mousss de polystyrdne
(100) est maintenant entidrement déconformée par relaxation moléculai-
re en température et sous tension. Apres refroidissement avant le banc
de tirage (43) la feuills (100) est plane et toute trace de conforma=
tions antérieures a disparu.

Le stratifié (100) obtenu, tracté par les rouleaux du banc de
tirage (43), est introduit entre les couteaux supérieurs (47) et infs-
rieurs (48) de la cisaille automatique (46). Lorsque 1'extrémité aval
du stratifié (100) interrompt le Paisceau lumineux entre la celluls
photodlectrique (49) solidaire du bati de la ciseille (46) et la ban-
de réfléchissante (30) solidaire du tapis roulant (31), le couteau su-
périeur mobile (47) de la cisaills ss referms rapidement sur 1le cou-
teau inférieur fixe (48), tranchant ainsi la feuille stratifide 2
trois couches (100) sur toute sa largeur et toute son épaisssur. Immé-
diatement apr2s cette découpe le couteau supérieur (47) revient rapi-
dement en position initiale "ouvert", le défilement du stratifig n'est
pas interrompu et se poursuit indéfiniment. Le format plan découpé (101’
est entrainéd par le tapis roulant (31) vers une palette de conditian-
nement & plat ol tous les formats découpés s'smpilent autamafiqueﬁent
et lorsque le nouvel aval du stratifié (100) interrompt le Paisceau pré-
cité, une nouvelle découpe rapide @st effectuds. Le procédd de fabrica-
tion inventd est donc continu,

Les dimensions des formats stratifiés sont réglables. Dans le sens
du défilement, sens longitudinal, la lonqueur obtenue dépend de la dig~
tance entre le plan de découpe (P) de la cisaille (46) st la cellule (49),
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Cet <4cartement est réglable par translation de la cellule
rhotoélectrique (49) quidée par deux glissitres (34) (35) solidaires
du ba8ti de la cisaille (46). Dans le sens perpendiculaire au dé&fi-
lement, sens transversal, 'a largeur dépend des laizes des trois
compogants solidarisés mais il est possible de faire varier cette
largeur par une découpe longitudinale réalisde par un couteau
fin {36). Ce couteau de positiun réglable, coulisse trensyersalemant
sur une rampe (37) solidaire du bati (57) de la calandre et perpen-
diculaire au sens du défilement du stratifié obtenu (100). La
position transversale de ce couteau dépend des largeurs souhaitéss.

L'invention décrite permet d'obtenir des formats stratifiés
3 trois touches, plans, aux dimensions voulues, isolant thermique,
impsrméable aux gaz, rigide, léger, résistant aux chocs et impri-

mabls.
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REVENDICATIONS

1) Produit stratifié a au moins trois couchss, sous forme de
formats plans découpés, caractérisé en ce qu'il sst obtsnu par
pressage 3 chaud d'une feuille sn mousse de polystyréne (1) entre au
moing une feuille fibreuse (2) et au moins une fsuills métallique (3) -
imperméable aux gaz. ) )

2) Produit stratifié selon la rayendication 15 caractérisé en

P3

prefeérentiellement
l'ordre de 2mm 2 10mm et esy Utilisée apros mfirissement socus forme

ce que la feuille de mousse de polystyrdne (1) a uns épaissabr de

d'une bobine déroulée en bande passante.

3) Produit stratifié selon la revendication 1, caradﬁérisé en
ce que la feuille fibreuss (2) aest sn papier éventuellement impri-
mable d'un grammage surfacique de l'ordre de 30 g/m2 & 150 g/m2,
conditionnée sous forme de bobine et déroulde en bande passanta.

4) Produit stratifié selon la revendication 1, caractérisé
en ce que la feuille métallique (3) imperméable sux gaz est une
feuille d'aluminium d'une épaisssur de l'ordre de 7 microns & 12
microns, dventusllement collée au préalable sur une feuille renfor-
gante en papier afin de résister & des sollicitations en traction
st de faciliter l'enduction d'une colle, conditionnde sous forme de
bobine et déroulée en bande passante, _ 7

5) Produit stratifié selon les revendications précédentes
caractérisé en ce que la feuille Pibreuss (2) et la feuille métal-
lique (3) sont snduites, avant utilisation,sur leur face en regard
de la mousse de polyatyrdne (1), d'une colle polymérique thermo-
fusible notamment 2 base de polythyldne basse densit%fﬁg copolymére
6thyldne acétate de vinyl.

6) Produit stratifié selon la revendication 5, caractérisé
en ce que la colle polymérique thermofusible ost enduits 3 1'état
fondu sur les fsuilles (2) et (3) grAce 2 un procédé connu néces-

sitant 1'emploi de rouleaux d'imprimerie encreurs.
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7) Procédsé de fabrication d'un produit stratifié selon la
revendication 1, caractérisé esn ce qus la solldarisation des campo-
sants est obtenus par presaaga & chaud antre dsux rouleaux chauffents
rotatifs,

8) Procédé de fabrication d'un produit etratifié selon 1a
revendication 5 caractérisé en ce que les enductions thermofusibles
de la feuille fibreuse (2) et de 1la fauills métallique (3) sont
portées 2 leur température de ramollissemenﬂ,au gg%%gz%ogespectlva-
ment des rouleaux chauffants rotatifs (52) et (51); at cela avant
la golidarisation des composants du stratifig.

9) Procédé de fabrication d'un produit. stratifié selon les
revendications précédentes, caractérisé en ce qu'il permet d'obtenir
un stratifié plan au moyan'de différentes opérations de réchauffage
en tension de la mousse de polystyrane (1) avant et aprds stratifi-
cation, afin de supprimer lss conformations originelles de celle-ci.

18) Installation permettant de réaliser le stratifié inventd
selon les revendications précédentes, caractérisde en ce qu'telle se
compose : . . _

- d'un ensemble de cylindres dérouleurs (54) (55)(56) équipés
de freins internes et de cylindres tendeurs (58)(59) (60) afin de
permettre le déroulement régulier des différents composéds du strati-
fié et cela sous forms de bandss passantes.

~ d'un ensemble de cylindres chauffants (51) (52) (53) dont
deux tournent en sens horaire (52) (53) et un en sens non horaire (51)
les dsux rouleaux inférieurs (51) (52) ayant plusieurs rdles dont la
traction des composants 2 solidariser, la formation d'un plan médian
de solidarisation (n) par pressage & chaud, et le chauffage des

enductions de colle thermofusible déposée sur la face en regard de

la mousse de polystyrane (1) de la feuille fibreuse (2) et de 1la
feuille métallique (3).

- d'équipements infra-rouges permettant le réchauffage ds la
mousse de polystyrdne (1).

- d'un banc de traction (43) &quipé de cylindres presssurs
rotatifs (44) et (45) permettant de tirer et de tendre le stratifié
solidarisé (100)
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- d'appereils de découpss (36) et (46) permettant la mise au
format voulu du stratifié obtenu (100)
- d'appareils de réglage (30) (34) (35) (37) (49) des dimen-
sions des formats stratifiés obtenus (101)

- d'un ensemble de convoyage (31) ot de conditionnement des
formats stratifidés obtenus (101).
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