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Description

[0001] This invention relates to a method and a ma-
chine for making multilayer tubes of the tobacco industry.
[0002] Known in the tobacco industry is the need for
tube-shaped elements of paper material, for example for
use as components of traditional cigarettes (to make the
filters, for example) or "HNB" (heat-not-burn) cigarettes.
Forincreased strength, these tube-shaped elements are
made with a multilayer structure.

[0003] Generally speaking, these multilayer tube-
shaped elements are made by superposing and gluing
two paper webs in such a way as to obtain, on one or
both of the longitudinal edges, suitable joining zones in-
tended to be spliced to each other to form a tube-like
configuration.

[0004] Also, to obtain a shape that is as cylindrical as
possible, the two webs are offset during superposing and
gluing, so that, when the tube is formed, the splices be-
tween the corresponding end edges of the two layers are
angularly spaced from each other about the axis of the
tube itself.

[0005] These known production methods, however,
have the disadvantage of not guaranteeing sufficient pre-
cision in the final shape of the tube, especially in terms
of precise size and superposition of the two webs. In ef-
fect, if the two webs are of the wrong size or incorrectly
positioned relative to each other, the final shape will likely
be irregular, and the edges of the layers not properly
juxtaposed, resulting in a poor connection in the splicing
zones or in a tube with an incorrect diameter. <Insert
page 1a>

[0006] In this context, the basic technical purpose of
this invention is to provide a method and a machine for
making multilayer tubes of the tobacco industry to over-
come the above mentioned disadvantages of the prior
art.

[0007] More specifically, this invention has for an aim
to provide a method and a machine for making multilayer
tubes of the tobacco industry, capable of guaranteeing
a high level of dimensional precision of the end product.
[0008] Itis also known from GB1556728 to form a two-
layer strip at a folding roller and to longitudinally wrap the
two-layer strip into a tubular shape

[0009] The technical purpose indicated and the aim
specified are substantially achieved by a method and a
machine for making multilayer tubes of the tobacco in-
dustry, comprising the technical features described in
claims 1 and 14, respectively, and/or in one or more of
the claims dependentthereon. The inventionis described
below with reference to the accompanying drawings,
which illustrate a non-limiting embodiment of it, in which:

- Figure 1 shows a side view of a part of a machine
according to this invention, for making tubes of the
tobacco industry;

- Figure 2 shows a side view of a portion of the ma-
chine of Figure 1;
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- Figure 3 shows a perspective view of the machine
portion of Figure 2;

- Figures 4 and 5 shows two components of the ma-
chine portion of Figures 2 and 3;

- Figure 6 shows a detail of the machine portion of
Figures 2 and 3, with some parts cut away in order
to better illustrate others;

- Figure 7 shows a transverse cross section of a mul-
tilayer tube that can be made by the machine and
method according to this invention;

- Figure 7A shows a detail from the cross section of
Figure 7;

- Figures 8 and 9 show two steps in the production of
a multilayer web used to make the tube of Figure 7;

- Figure 10 shows a detail of a sub-step of the method
for making the tube of Figure 7;

- Figure 11 shows a further component of the machine
according to the invention.

[0010] With reference to the accompanying drawings,
the numeral 1 denotes in its entirety a machine for making
tubes of the tobacco industry according to this invention
(only partly illustrated in the accompanying drawings).
[0011] The machine 1 comprises feed means 2 for
feeding a continuous web 100 and configured to feed a
continuous web 100 along a feed direction X parallel to
the direction of extension of the web 100 and, along the
feed path of the web 100, a first folding station 3, followed
by another folding station 4. Each folding station 3, 4 is
configured to fold a respective longitudinal strip of the
web 100 onto a second longitudinal strip of the web 100
about a longitudinal fold line which is parallel to the feed
direction X so as to obtain a multilayer web having at
least two superposed layers.

[0012] Looking in more detail, the embodiment illus-
trated has two consecutive folding stations 3, 4 to fold
respective longitudinal strips in such a way as to obtain
a three-layer web. To obtain a two-layer web, however,
only the first folding station 3 is necessary.

[0013] Downstream of the two folding stations 3, 4
there is also a forming station 5 for forming a continuous
tube from the multilayer web. More in detail, the forming
station 5 is configured for continuously wrapping the mul-
tilayer web itself around a longitudinal axis to form a con-
tinuous tube with a longitudinal splice.

[0014] Interposedbetween the folding stations 3,4 and
the forming station 5 there may be an uncoupling and/or
tensioning station 6 operating to allow the continuous
web 100 to move at different speeds upstream and down-
stream and/or to tension the web, for example with a
"dandy roller" system.

[0015] Downstream of the forming station 5 there is a
cutting station (not illustrated) operating on the continu-
ous tube to make a succession of transverse cuts to ob-
tain a succession of tubes 200 of the tobacco industry.
[0016] The term "tube of the tobacco industry" is used
to denote a generic tubular element, made, for example,
of paper, plastic or metal or combinations thereof, cylin-
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drical in shape, internally hollow and open at both ends.
[0017] The tube may be used directly in the form thus
made, in particular internally hollow, to define a segment
of a cigarette (traditional, HNB or other type of cigarette)
or it may be intended to contain filling material such as
tobacco fibre, granules or other material suitable for heat-
not-burn (HNB) technology. Generally, the length of the
tube is less than the length of a standard cigarette be-
cause the tube is advantageously used to make a ciga-
rette segment.

[0018] Figures 7-10 illustrate details of the structure of
the tube 200 in transverse cross sections. In particular,
Figure 7 shows the final configuration of the tube 200,
where different layers can be seen (in the embodiment
with the three-layer thickness), while figures 8 and 9 show
the configurations after the first step of folding and after
the second step of folding, respectively. The two steps
of folding are carried out, respectively, on a first longitu-
dinal strip 110 of the web 100, folded over onto a second
longitudinal strip 120 of the web 100, and on a third lon-
gitudinal strip 130 of the web 100, folded over onto the
second longitudinal strip 120 of the web 100 (or on the
first longitudinal strip 110 after it has been folded). More
specifically, the longitudinal strips 110, 130 subjected to
folding are side strips of the web 100, folded flat against
the middle strip 120 by folding about folding lines which
are parallel to the direction of extension of the web 100
(perpendicular to the sheet in Figures 7-10).

[0019] Figures 7-10 also show a specific embodiment
where the longitudinal strips 110, 130 are folded on the
same side: that is to say, the second longitudinal strip
130 is folded over onto the first longitudinal strip 110,
which had, in its turn, been previously folded over onto
the middle longitudinal strip 120 of the web 100. In the
context of this invention, however, the two longitudinal
side strips 110, 130 might equally be folded on opposite
sides, without departing from the inventive concept.
[0020] The details of Figures 7A and 10 are embodi-
ment details showing the splicing zone where opposite
lateral edges of the multilayer web are joined and the
related recessed zone 140 (Figure 10) is made to ac-
commodate a protruding splicing edge 160 (Figure 7A).
[0021] More specifically, the recessed zone 140 is ob-
tained by retracting the corresponding edge of the first
longitudinal strip 110 in such a way that the folding op-
erations create a longitudinal cavity 150 (Figure 9) that
can be compressed to form the recessed zone 140.
[0022] On the opposite lateral edge, the protruding
splicing edge 160 is obtained by suitably adjusting the
folding of the third longitudinal strip 130, specifically by
laterally offsetting its respective fold line in such a way
as to obtain a portion which extends beyond the width of
the portion of web 100 that has already been folded (Fig-
ure 9)..

[0023] It is evident that both the recessed zone 140
and the protruding splicing edge 160 can be modified as
a function of the operating parameters of the folding sta-
tions 3, 4, specifically the widths of the longitudinal strips
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110, 120, 130 by suitably varying the position of the lon-
gitudinal fold lines.

[0024] Described in detail below are the means and
procedures used for folding the longitudinal strips 110,
130 (or just one of them in the case of a two-layer tube).
In particular, the following detailed description applies to
the first folding station 3, since the second folding station
4 can advantageously be made in the same way.
[0025] The first folding station 3 has a first deflector
edge 10 disposed and/or configured to deflect the first
longitudinal strip 110 of the web 100, and a second de-
flector edge 11 disposed and/or configured to deflect the
second longitudinal strip 120 of the web 100, and, more
specifically, the remaining part of the web 100. The de-
flector edges 10, 11 are shown more clearly in Figures
4-6.

[0026] Advantageously, the deflector edges 10, 11 are
angled to each other. Looking in more detail, the second
deflector edge 11 is straight and perpendicular to the
feed direction X of the web 100, whilst the first deflector
edge 10, which is also straight, is inclined to the second
deflector edge 11 at an acute angle (o), preferably in-
cluded between 40° and 85°, and still more preferably,
between 60° and 80°.

[0027] In a preferred embodiment and as illustrated in
Figures 4-6, the deflector edges 10, 11 are peripheral
edges of the same deflector element 12 which is prefer-
ably plate-shaped. More specifically, the deflector ele-
ment 12 is plate-shaped at least at the parts of it defining
the peripheral edges used for folding. This gives the de-
flector element 12 a flat shape suitable for folding the
web.

[0028] The deflector element 12 is associated with a
respective gluing device 20 operating on the first strip
110 and/or on the second strip 120 of the web 100 just
upstream of folding the first strip 110 and preferably
downstream of the second deflector edge 11 to deliver
an adhesive substance suitable for holding the first strip
110 on the second strip 120 after folding.

[0029] Inavariantembodimentnotillustrated, the web
100 is pre-gummed on specific zones of its surface and
the gluing device 20 is replaced by hot-melt or high-pres-
sure adhesive activating means. The activating means
may be disposed upstream of the folding zone (in the
case of hot-melt glue) or downstream of the folding zone
(in the case of high-pressure activated glue) to activate
the adhesive present in the overlapping zone between
the first and the second strip 110, 120 of the web 100.
[0030] Advantageously the first folding station 3 also
comprises an auxiliary guide member 30 located down-
stream of the first deflector edge 10 to receive and guide
the first longitudinal strip 110 of the web 100 as it leaves
the first deflector edge 10 and to guide the first strip 110
while it is being folded. The auxiliary guide member 30
is configured to slidably receive the first longitudinal strip
110 of the web 100 as it leaves the first deflector edge
10 and to guide the first longitudinal strip 110 while it is
being folded completely onto the second longitudinal strip
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120.

[0031] Preferably, the auxiliary guide member 30 is
planar and still more preferably, plate-shaped.

[0032] AsshownindetailinFigure 6, the auxiliary guide
member 30 and the first deflector edge 10 are disposed
in such a way as to come into contact with respective
opposite surfaces of the continuous web 100.

[0033] Further, the auxiliary guide member 30 has a
guiding edge 31 which is preferably straight and inclined
relative to the feed direction X of the web 100 in such a
way as to progressively fold the first longitudinal strip 110
onto the second longitudinal strip 120 of the web 100.
The guiding edge 31 is preferably disposed at an angle
B of between 5° and 50° to the feed direction X. In the
embodimentillustrated, the angle f is approximately 10°.
[0034] With reference to the accompanying drawings,
the guide member 30 also has an end edge 32, disposed
downstream of the guiding edge 31 and parallel to the
feed direction X, at a position such as to substantially
coincide with the free longitudinal edge of the first longi-
tudinal strip 110 at the folded position.

[0035] In a preferred embodiment and as illustrated in
the accompanying drawings, the deflector element 12
defines a positioning plane of the web 100 entering the
folding station 3, whilst the auxiliary guide member 30
defines a positioning plane of the continuous web 100
leaving the folding station 3 (Figures 2, 3 and 6).
[0036] In an embodiment not illustrated, there is pro-
vided, upstream of the folding stations 3, 4, a creasing
or scoring station which makes one or more crease lines
or lines of weakness intended to coincide with fold lines
at a folding station 3, 4. The creasing station may com-
prise, for example, a pair of opposed rollers, at least one
of which is provided with a pair of discs or ridges which
are axially spaced from each other to make correspond-
ing parallel lines of weakness on the initial web.

[0037] Figure 11 shows a further component of the ma-
chine 1 according to the invention, specifically a stabiliz-
ing element 70 configured to stabilize the folds on the
multilayer web after all the steps of folding have been
carried out. More in detail, the stabilizing element 70 is
disposed downstream of the second folding station 4 (or
more generally speaking, downstream of the last folding
station) and is shaped in such a way as to present one
or more deviating edges 71, 72 transverse to the feed
direction of the multilayer web. The deviating edges 71,
72 have the function of applying a flattening action on
the folded edges of the multilayer web (labelled M in Fig-
ure 11) while the web undergoes a local change in its
positioning plane at each deviating edge 71, 72. The mul-
tilayer web leaving the stabilizing element 70 thus has
stable, well-defined folds which have lost any possible
curvature that might negatively affect the shape stability
of the multilayer web.

[0038] Accordingto an advantageous aspect of the in-
vention, for one or both of the folding stations 3, 4, at
least one position detector 40 is provided downstream
and/or upstream of the folding station 3, 4 to detect a
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transverse position of the multilayer web 100. In the em-
bodiment illustrated, there is a single position detector
40 upstream of the first folding station 3 (only schemat-
ically illustrated in Figure 1); there may, however, be a
plurality of position detectors 40 distributed along the
feed line of the web. The machine 1 also comprises a
processing unit (notillustrated), connected to the position
detector 40 and to the folding station 3, 4, and configured
to vary one or more operating parameters of the folding
station 3, 4, preferably the width and/or transverse posi-
tion of the first and/or the third longitudinal strip 110, 130
relative to the second longitudinal strip 120 as a function
of the transverse position detected. That way, it is pos-
sible to maintain a high precision tolerance and to com-
pensate for any constructional imprecisions, and to vary
the dimensions of the recessed zone 140 and of the pro-
truding splicing edge 160 to modify the properties of the
longitudinal splice of the continuous tube.

[0039] According to a further advantageous aspect of
the invention, a device (not illustrated) is used to detect
at least one diameter value of the continuous tube and/or
of at least one tube 200 obtained by cutting the continu-
ous tube. In this situation, the processing unitis also con-
nected to the position detector to vary one or more op-
erating parameters of at least one folding station 3, 4,
preferably the width and/or transverse position of the first
and/or the third longitudinal strip 110, 130 relative to the
second longitudinal strip 120 as a function of the diameter
value detected. This allows using feedback to operate
on the folding stations 3, 4 to compensate for possible
excessive deviations of the real diameter from a refer-
ence diameter.

[0040] The machine 1 may further comprise a centring
device 50, located preferably upstream of the folding sta-
tions 3, 4 for setting a transverse position at least of the
continuous web 100 entering the first folding station 3.
Preferably, the processing unit is configured to operate
also on the centring device 50 to vary, through the cen-
tring device 50, the transverse position of the entire con-
tinuous web 50 upstream of the folding stations 3, 4 as
a function of the transverse position detected by the de-
tecting device 40.

[0041] There may also be provided an adhesive pres-
ence and/or properties detector (not illustrated) - for ex-
ample, a capacitive sensor - for detecting the presence
and/or properties of the adhesive substance, interposed
between the first and the second longitudinal strip 110,
120 and/or between the second and the third longitudinal
strip 120, 130 of the continuous web 100.

[0042] In the embodiment illustrated in the accompa-
nying drawings, at least one guiding device 60 is prefer-
ably provided downstream of each folding station 3, 4 to
adjust the transverse position of the web leaving the sta-
tion 3, 4.

[0043] Further, in an embodiment not illustrated, one
or more of the folding stations 3, 4 comprises cooling
means to prevent the deflector element 12 and/or the
auxiliary guide member 30 from overheating as a result
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of the web sliding on them.

[0044] In use, the continuous web 100 is fed along the
feed direction X, parallel to the direction of extension of
the web 100, and then the first longitudinal strip 110 of
the web 100 is folded onto the second longitudinal strip
120 about a respective fold line which is parallel to the
feed direction X so as to obtain a multilayer web having
two superposed layers. Optionally, the third longitudinal
strip 130 of the web 100 is then folded onto the second
longitudinal strip 120 (onto which the first longitudinal
strip 110 had been folded) about a second fold line which
is parallel to the feed direction X so as to obtain a multi-
layer web having three layers.

[0045] Next, the continuous tube is formed by contin-
uously wrapping the multilayer web around a longitudinal
axis, in particular by juxtaposing and splicing opposite
lateral edges of the multilayer web (for example by joining
the recessed portion 140 to the protruding splicing edge
160).

[0046] The continuous tube is then cut transversely to
obtain a succession of tubes 200 of the tobacco industry.
[0047] Each step of folding is accomplished by deflect-
ing the first longitudinal strip 110 of the web 100 around
the respective first deflector edge 10 and simultaneously
deflecting the second longitudinal strip 120 or, as the
case may be, the remaining longitudinal strip, of the web
100 around the second deflector edge 11.

[0048] Whilst the deflection of the first longitudinal strip
110 produces a twisting action, or "screwing" motion of
its positioning plane such that the first strip 110 is over-
turned onto the second strip 120, the deflection of the
remaining part or longitudinal strip of the web 100 only
changes the inclination of its positioning plane, specifi-
cally about an axis (which is substantially defined by the
second deflector edge 11) perpendicular to the feed di-
rection X. This change in the inclination of the positioning
plane defines a "pitching action" at the front of the web,
that is to say, a folding action up or down with reference
to the feed direction X of the web 100.

[0049] This change in the inclination of the positioning
plane, in conjunction with the folding of the first longitu-
dinal strip 110, has the effect of optimizing the superpos-
ing geometry of the longitudinal strips, compensating for
the greater length of the path that the first longitudinal
strip 110 would have to travel in its folding movement if
the remaining part of the web 100 were not deflected.
[0050] Thanks to this feature, the invention improves
the geometricfit between the layers of the multilayer web,
increasing its production precision and regularity.

Claims

1. A method for making multilayer tubes of the tobacco
industry, comprising the following steps:

- feeding a continuous web (100) along a feed
direction (X) parallel to the direction of extension
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of the web (100);

- folding a first longitudinal strip (110) of the web
(100) onto a second longitudinal strip (120) of
the web (100) about a fold line which is parallel
to the feed direction (X) so as to obtain a multi-
layer web having at least two partly superposed
layers;

- forming a continuous tube by continuously
wrapping the multilayer web around a longitudi-
nal axis;

- cutting the continuous tube to obtain a succes-
sion of tubes (200) of the tobacco industry;

characterized in that the step of folding is accom-
plished by deflecting the first longitudinal strip (110)
of the web (100) around a first deflector edge (10)
and by deflecting a remaining longitudinal strip (120,
130) of the web (100) around a second deflector
edge (11), the first and second deflector edges (10,
11) being angled to each other, in that the step of
folding is also accomplished by an auxiliary guide
member (30) located downstream of the first deflec-
tor edge (10) and configured to slidably receive the
first longitudinal strip (110) of the web (100) as it
leaves the first deflector edge (10) and to progres-
sively guide the first longitudinal strip (110) while it
is being folded completely onto the second longitu-
dinal strip (120), and in that the method further com-
prises at least one step of applying an adhesive sub-
stance between the first and the second longitudinal
strip (110, 120) performed by a gluing device (20)
which is associated with the deflector element (12)
and operating on the first strip (110) and/or on the
second strip (120) of the web (100) just upstream of
folding the first strip (110) to deliver an adhesive sub-
stance suitable for holding the first strip (110) on the
second strip (120) after folding.

The method according to claim 1, wherein the sec-
ond deflector edge (11) is substantially straight and
perpendicular to the feed direction (X).

The method according to claim 1 or 2, wherein the
first deflector edge (10) is straight and inclined to the
second deflectoredge (11) atanacute angle (o) pref-
erably included between 40° and 85° and still more
preferably between 60° and 80°.

The method according to one or more of the preced-
ing claims, wherein the first and second deflector
edges (10, 11) are peripheral, and preferably inci-
dent, edges of a single deflector element (12), the
deflector element (12) being preferably shaped like
a plate at least at the peripheral edges.

The method according to claim 4, wherein the aux-
iliary guide member (30) is planar and preferably has
a plate-like configuration.



10.

9 EP 3 636 424 B1 10

The method according to any of the preceding
claims, wherein the auxiliary guide member (30) and
the first deflector edge (10) are disposed relative to
the continuous web (100) in such a way as to come
into contact with respective opposite surfaces of the
continuous web (100), and wherein the auxiliary
guide member (30) has a guiding edge (31) which
is preferably straight and inclined relative to the feed
direction (X) in such a way as to progressively fold
the first longitudinal strip (110) onto the second lon-
gitudinal strip (120) of the web (100).

The method according to one or more of the preced-
ing claims, comprising, between the step of folding
the first longitudinal strip (110) onto the second lon-
gitudinal strip (120) and the step of forming a con-
tinuous tube, a further step of folding a third longitu-
dinal strip (130) of the continuous web (100) onto
the first or the second longitudinal strip (110, 120) of
the continuous web (100) in such a way as to form
a three-layer web, the further step of folding being
accomplished by deflecting the third longitudinal
strip (130) of the continuous web (100) around a re-
spective first deflector edge (10) and by deflecting a
remaining part of the continuous web (100), specif-
ically the previously superposed first and/or second
longitudinal strip (110, 120), around a respective
second deflector edge (11), the first and second de-
flector edges (10, 11) being angled to each other.

The method according to claim 7, wherein the first
and/or the third longitudinal strip (110, 130) of the
continuous web (100) is a side strip of the continuous
web (100) and wherein the second longitudinal strip
(120) is a middle strip of the continuous web (100).

The method according to one or more of the preced-
ing claims, further comprising a step of detecting a
transverse position of the continuous web (100) after
and/or before the step of folding, by means of atleast
one position detector (40), and a step of varying one
or more parameters of the step of folding, preferably
the width and/or transverse position of the first and/or
the third longitudinal strip (110,130) relative to the
second longitudinal strip (120), as a function of the
transverse position detected.

The method according to one or more of the preced-
ing claims, further comprising a step of measuring
at least one diameter of the continuous tube and/or
of at least one tube (200) of the tobacco industry
obtained by cutting the continuous tube, and a step
of varying one or more parameters of the step of
folding, preferably the width and/or transverse posi-
tion of the first and/or the third longitudinal strip
(110,130) relative to the second longitudinal strip
(120), as a function of the at least one diameter
measured.
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1.

12.

13.

14.

The method according to one or more of the preced-
ing claims, further comprising at least one step of
setting a transverse position of the continuous web
(100) before the step of folding the first longitudinal
strip (110) of the continuous web (100) by means of
a centring device (50).

The method according to claim 4, wherein the de-
flector element (12) defines a positioning plane of
the continuous web (100) before the step of folding
and/or wherein the auxiliary guide member (30) de-
fines a positioning plane of the continuous web (100)
after the step of folding.

The method according to one or more of the preced-
ing claims, wherein the gluing device (20) is operat-
ing on the first strip (110) and/or on the second strip
(120) of the web (100) downstream of the second
deflector edge (11).

A machine for making multilayer tubes of the tobacco
industry, specifically for implementing the method
according to one or more of the preceding claims,
comprising:

- feed means (2) for feeding a continuous web
(100) and configured to feed a continuous web
(100) along a feed direction (X) parallel to the
direction of extension of the continuous web
(100);

- atleast one first folding station (3, 4) configured
to fold a first longitudinal strip (110) of the web
(100) onto a second longitudinal strip (120) of
the web (100) about a fold line which is parallel
to the feed direction (X) so as to obtain a multi-
layer web having at least two partly superposed
layers;

- a forming station (5) for forming a continuous
tube by continuously wrapping the multilayer
web around a longitudinal axis;

- a cutting station for cutting the continuous tube
to obtain a succession of tubes (200) of the to-
bacco industry;

characterized in that the at least one folding station
(3, 4) has a first deflector edge (10) disposed and/or
configured to deflect the first longitudinal strip (110)
of the continuous web (100), and a second deflector
edge (11) disposed and/or configured to deflect a
remaining longitudinal strip (120, 130) of the web
(100), the first and second deflector edges (10, 11)
being angled to each other, in that the at least one
first folding station (3, 4) also comprises an auxiliary
guide member (30) located downstream of the first
deflectoredge (10) and configured to slidably receive
the first longitudinal strip (110) of the web (100) as
it leaves the first deflector edge (10) and to progres-
sively guide the first longitudinal strip (110) while it
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is being folded completely onto the second longitu-
dinal strip (120), in that the machine further com-
prises at least one gluing device (20) for applying an
adhesive substance between the first and the sec-
ond longitudinal strip (110, 120) and in that the glu-
ing device (20) is associated with the deflector ele-
ment (12) and operating on the first strip (110) and/or
on the second strip (120) of the web (100) just up-
stream of folding the first strip (110) and downstream
of the second deflector edge (11) to deliver an ad-
hesive substance suitable for holding the first strip
(110) on the second strip (120) after folding.

The machine according to claim 14, wherein the sec-
ond deflector edge (11) is straight and perpendicular
to the feed direction (X).

The machine according to claim 14 or 15, wherein
the first deflector edge (10) is straight and inclined
to the second deflector edge (11) at an acute angle
(o) preferably included between 40° and 85° and still
more preferably between 60° and 80°.

The machine according to one or more of claims 14
to 16, wherein the first and second deflector edges
(10, 11) are peripheral edges of a single deflector
element (12), the deflector element (12) being pref-
erably shaped like a plate.

The machine according to claim 17, wherein the aux-
iliary guide member (30) is planar and preferably has
a plate-like configuration.

The machine according to any of the preceding
claims 14 to 18, wherein the auxiliary guide member
(30) and the first deflector edge (10) are disposed in
such a way as to come into contact with respective
opposite surfaces of the continuous web (100), and
wherein the auxiliary guide member (30) has a guid-
ing edge (31) whichis preferably straight and inclined
relative to the feed direction (X) in such a way as to
progressively fold the first longitudinal strip (110) on-
to the second longitudinal strip (120) of the continu-
ous web (100).

The machine according to one or more of claims 14
to 19, further comprising at least one position detec-
tor (40) downstream and/or upstream of the at least
onefirstfolding station (30) for detecting a transverse
position of the continuous web (100), and a process-
ing unit connected to the position detector (40) and
to the folding station (3, 4) and configured to vary
one or more operating parameters of the folding sta-
tion (3, 4), preferably the width and/or transverse po-
sition of the first longitudinal strip (110) relative to
the second longitudinal strip (120) of the continuous
web (100), as a function of the transverse position
detected.
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21.

22.

23.

24.

25.

26.

The machine according to one or more of claims 14
to 20, further comprising a second folding station (4)
located downstream of the first folding station (3) and
configured to fold a third longitudinal strip (130) of
the continuous web (100) onto the second longitu-
dinal strip (120) of the continuous web (100) in such
a way as to form a three-layer web and wherein the
second folding station (4) has a respective first de-
flector edge (10) disposed and/or configured to de-
flect the third longitudinal strip (130) of the continu-
ous web (100), and a respective second deflector
edge (11) disposed and/or configured to deflect the
second longitudinal strip (120) of the web, the first
and second deflector edges (10, 11) of the second
folding station (4) being angled to each other.

The machine according to one or more of claims 14
to 21, further comprising a device for measuring at
least one diameter of the continuous tube and/or of
at least one tube (200) of the tobacco industry ob-
tained by cutting the continuous tube, and wherein
the machine (1) further comprises a processing unit
connected to the measuring device and to the atleast
one first folding station (3, 4) to vary one or more
operating parameters of the folding station (3, 4),
preferably the width and/or transverse position of the
first and/or the third longitudinal strip (110, 130) rel-
ative to the second longitudinal strip (120) of the con-
tinuous web, as a function of the at least one diam-
eter measured.

The machine according to one or more of claims 14
to 22, further comprising a centring device (50) lo-
cated upstream of the at least one first folding station
(3, 4) for setting a transverse position of the contin-
uous web (100).

The machine according to any of the preceding
claims 14 to 23, further comprising a detector, pref-
erably a capacitive sensor, located downstream of
the atleastone first folding station (3, 4), for detecting
the presence and/or properties of the adhesive sub-
stance, interposed respectively between the firstand
the second longitudinal strip (110, 120) and/or be-
tween the second and the third longitudinal strip
(120, 130) of the continuous web (100).

The machine according to claim 17, wherein the de-
flector element (12) defines a positioning plane of
the continuous web (100) entering the folding station
(3,4)and/or wherein the auxiliary guide member (30)
defines a positioning plane of the continuous web
(100) leaving the folding station (3, 4).

The machine according to any of preceding claims
from 14 to 25, wherein the at least one gluing device
(20) is operating on the first strip (110) and/or on the
second strip (120) of the web (100) downstream of
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the second deflector edge (11).

Patentanspriiche

Verfahren zum Herstellen von mehrlagigen Hiilsen
fur die Tabakindustrie, umfassend die folgenden
Schritte:

- Zufiihren einer durchgehenden Bahn (100)
entlang einer Zuflihrungsrichtung (X), die paral-
lel zur Ausdehnungsrichtung der Bahn (100)
verlauft;

- Falten eines ersten Langsstreifens (110) der
Bahn (100) auf einem zweiten Langsstreifen
(120) der Bahn (100) um eine Faltlinie, die par-
allel zur Zufihrungsrichtung (X) verlauft, sodass
eine mehrlagige Bahn erhalten wird, die mindes-
tens zwei Ubereinander gelagerte Lagen auf-
weist;

- Formen einer durchgehenden Hilse durch
durchgehendes Wickeln der mehrlagigen Bahn
rund um eine Langsachse;

- Schneiden der durchgehenden Hiilse, um eine
Abfolge von Hilsen (200) der Tabakindustrie zu
erhalten,

dadurch gekennzeichnet, dass der Schritt zum
Falten durchgefiihrt wird, indem der erste Langs-
streifen (110) der Bahn (100) rund um eine erste
Biegekante (10) gebogen wird und indem ein ver-
bleibender Langsstreifen (120, 130) der Bahn (100)
rund um eine zweite Biegekante (11) gebogen wird,
wobei die erste und die zweite Biegekante (10, 11)
zueinander gewinkelt sind, dadurch, dass der Schritt
zum Falten auch durch ein Hilfsfihrungselement
(30) durchgefiihrt wird, das stromabwarts der ersten
Biegekante (10) befindlich und ausgelegtist,um den
ersten Langsstreifen (110) der Bahn (100) ver-
schiebbar aufzunehmen, wenn dieser die erste Bie-
gekante (10) verlasst, undum den ersten Langsstrei-
fen (110) progressiv zu fihren, wahrend dieser kom-
plett auf dem zweiten Langsstreifen (120) gefaltet
wird, und dadurch, dass das Verfahren zudem min-
destens einen Schritt zum Auftragen eines Kleb-
stoffs zwischen dem ersten und dem zweiten Langs-
streifen (110, 120) umfasst, durchgefiihrt von einer
Verleimungsvorrichtung (20), die mit dem Biegeele-
ment (12) assoziiert ist und auf dem ersten Streifen
(110) und/oder dem zweiten Streifen (120) der Bahn
(100) genau stromaufwarts des Faltens des ersten
Streifens (110) arbeitet, um einen Klebstoff bereit-
zustellen, der geeignet ist, um den ersten Streifen
(110) nach dem Falten auf dem zweiten Streifen
(120) zu halten.

Verfahren nach Anspruch 1, wobei die zweite Bie-
gekante (11)im Wesentlichen gerade und senkrecht
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zur Zufihrungsrichtung (X) angeordnet ist.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, wobei die erste
Biegekante (10) gerade und zur zweiten Biegekante
(11) in einem spitzen Winkel (a) geneigt ist, der vor-
zugsweise zwischen 40° und 85° und noch besser
zwischen 60° und 80° eingeschlossen ist.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorherge-
henden Anspriiche, wobei die erste und die zweite
Biegekante (10, 11) umfangsseitige und vorzugs-
weise einfallende Kanten eines einzelnen Biegeele-
ments (12) sind, wobei das Biegeelement (12) vor-
zugsweise zumindest an den Umfangskanten wie
eine Platte ausgeformt ist.

Verfahren nach Anspruch 4, wobei das Hilfsfiih-
rungselement (30) ebenflachig ist und vorzugsweise
eine plattenahnliche Auslegung aufweist.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, wobei das Hilfsfiihrungselement (30) und die
erste Biegekante (10) relativ zur durchgehenden
Bahn (100) angeordnet sind, sodass sie mit jeweili-
gen gegenstandigen Oberflachen der durchgehen-
den Bahn (100) in Kontakt kommen, und wobei das
Hilfsfihrungselement (30) eine Fiihrungskante (31)
aufweist, die vorzugsweise gerade und relativ zur
Zufuhrungsrichtung (X) geneigtist, sodass der erste
Langsstreifen (110) progressiv auf dem zweiten
Langsstreifen (120) der Bahn (100) gefaltet wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorherge-
henden Anspriche, umfassend zwischen dem
Schritt zum Falten des ersten Langsstreifens (110)
aufdemzweiten Langsstreifen (120) und dem Schritt
zum Formen einer durchgehenden Hiilse einen wei-
teren Schritt zum Falten eines dritten Langsstreifens
(130) der durchgehenden Bahn (100) auf dem ersten
oder zweiten Langsstreifen (110, 120) der durchge-
henden Bahn (100), sodass eine dreilagige Bahn ge-
formtwird, wobeider Schrittzum Falten durchgefiihrt
wird, indem der dritte Langsstreifen (130) der durch-
gehenden Bahn (100) rund um eine jeweilige erste
Biegekante (10) gebogen wird und indem ein ver-
bleibender Teil der durchgehenden Bahn (100), ins-
besondere der vorher Uberlagerte erste und/oder
zweite Langsstreifen (110, 120), rund um eine jewei-
lige zweite Biegekante (11) gebogen wird, wobei die
erste und die zweite Biegekante (10, 11) winkelig
zueinander angeordnet sind.

Verfahren nach Anspruch 7, wobei der erste
und/oder der dritte Langsstreifen (110, 130) der
durchgehenden Bahn (100) ein Seitenstreifen der
durchgehenden Bahn (100) ist bzw. sind, und wobei
der zweite Langsstreifen (120) ein mittlerer Streifen
der durchgehenden Bahn (100) ist.
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Verfahren nach einem oder mehreren der vorherge-
henden Anspriiche, zudem umfassend einen Schritt
zum Detektieren einer Querposition der durchge-
henden Bahn (100) nach und/oder vor dem Schritt
zum Falten mittels mindestens eines Positionsde-
tektors (40) und einen Schritt zum Variieren von ei-
nem oder mehreren Parametern des Schritts zum
Falten, vorzugsweise der Breite und/oder der Quer-
position, des ersten und/oder des dritten Langsstrei-
fens (110, 130) relativ zum zweiten Langsstreifen
(120) abhangig von der detektierten Querposition.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorherge-
henden Anspriiche, zudem umfassend einen Schritt
zum Messen von mindestens einem Durchmesser
der durchgehenden Hiilse und/oder von mindestens
einer Hulse (200) der Tabakindustrie, die durch
Schneiden der durchgehenden Hiilse gewonnen
wurde, und einen Schritt zum Variieren von einem
oder mehreren Parametern des Schritts zum Falten,
vorzugsweise der Breite und/oder der Querposition,
des ersten und/oder dritten Langsstreifens (110,
130) relativ zum zweiten Langsstreifen (120) abhan-
gig von dem mindestens einen gemessenen Durch-
messer.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorherge-
henden Anspriiche, zudem umfassend mindestens
einen Schritt zum Einstellen einer Querposition der
durchgehenden Bahn (100) vor dem Schritt zum Fal-
ten des ersten Langsstreifens (110) der durchgehen-
den Bahn (100) mittels einer Zentriervorrichtung
(50).

Verfahren nach Anspruch 4, wobei das Biegeele-
ment (12) eine Positionierungsebene der durchge-
henden Bahn (100) vor dem Schritt zum Falten de-
finiert und wobei das Hilfsfihrungselement (30) eine
Positionierungsebene der durchgehenden Bahn
(100) nach dem Schritt zum Falten definiert.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorherge-
henden Anspriiche, wobei die Verleimungsvorrich-
tung (20) auf dem ersten Streifen (110) und/oder
dem zweiten Streifen (120) der Bahn (100) strom-
abwarts der ersten Biegekante (11) arbeitet.

Maschine zum Herstellen von mehrlagigen Hiilsen
der Tabakindustrie, insbesondere zum Durchfiihren
des Verfahrens nach einem oder mehreren der vor-
hergehenden Anspriiche, umfassend:

- ZufUhrungsmittel (2) zum Zufihren einer
durchgehenden Bahn (100) und ausgelegt, um
eine durchgehende Bahn (100) entlang einer
Zufuhrungsrichtung (X) parallel zur Ausdeh-
nungsrichtung der durchgehenden Bahn (100)
zuzufihren;
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16.

17.

- mindestens eine erste Faltstation (3, 4), die
ausgelegt ist, um einen ersten Langsstreifen
(110) der Bahn (100) auf einem zweiten Langs-
streifen (120) der Bahn (100) um eine Faltlinie
zufalten, die parallel zur Zufiihrungsrichtung (X)
verlauft, sodass eine mehrlagige Bahn erhalten
wird, die mindestens zwei teilweise lUbereinan-
der gelagerte Lagen aufweist;

- eine Formungsstation (5) zum Formen einer
durchgehenden Hiilse durch durchgehendes
Wickeln der mehrlagigen Bahn rund um eine
Langsachse;

- eine Schneidstation zum Schneiden der durch-
gehenden Hilse, um eine Abfolge von Hiilsen
(200) der Tabakindustrie zu erhalten,

dadurch gekennzeichnet, dass die mindestens ei-
ne Faltstation (3, 4) eine erste Biegekante (10) auf-
weist, die angeordnetund/oderausgelegtist,umden
ersten Langsstreifen (110) der durchgehenden Bahn
(100) zu biegen, und eine zweite Biegekante (11),
die angeordnetund/oder ausgelegtist, umeinenver-
bleibenden Langsstreifen (120, 130) der Bahn (100)
zu biegen, wobei die erste und die zweite Biegekante
(10, 11) zueinander gewinkelt sind, dadurch, dass
die mindestens eine erste Faltstation (3, 4) auch ein
Hilfsfihrungselement (30) umfasst, das stromab-
warts der ersten Biegekante (10) befindlich und aus-
gelegt ist, um den ersten Langsstreifen (110) der
Bahn (100) verschiebbar aufzunehmen, wenn dieser
die erste Biegekante (10) verlasst, und um den ers-
ten Langsstreifen (110) progressiv zu fiihren, wah-
rend dieser komplett auf dem zweiten Langsstreifen
(120) gefaltet wird, und dadurch, dass die Maschine
zudem mindestens eine Verleimungsvorrichtung
(20) zum Auftragen eines Klebstoffs zwischen dem
ersten und dem zweiten Langsstreifen (110, 120)
umfasst, und dadurch, dass die Verleimungsvorrich-
tung (20) mit dem Biegeelement (12) assoziiert ist
und auf dem ersten Streifen (110) und/oder dem
zweiten Streifen (120) der Bahn (100) genau strom-
aufwarts des Faltens des ersten Streifens (110) und
stromabwarts der zweiten Biegekante (11) arbeitet,
um einen Klebstoff bereitzustellen, der geeignet ist,
um den ersten Streifen (110) nach dem Falten auf
dem zweiten Streifen (120) zu halten.

Maschine nach Anspruch 14, wobei die zweite Bie-
gekante (11) gerade und senkrecht zur Zufihrungs-
richtung (X) angeordnet ist.

Maschine nach Anspruch 14 oder 15, wobei die erste
Biegekante (10) gerade und zur zweiten Biegekante
(11) in einem spitzen Winkel (a) geneigt ist, der vor-
zugsweise zwischen 40° und 85° und noch besser
zwischen 60° und 80° eingeschlossen ist.

Maschine nach einem oder mehreren der vorherge-
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henden Anspriiche 14 bis 16, wobei die erste und
die zweite Biegekante (10, 11) umfangsseitige Kan-
ten eines einzelnen Biegeelements (12) sind, wobei
das Biegeelement (12) vorzugsweise plattenahnlich
ausgeformt ist.

Maschine nach Anspruch 17, wobei das Hilfsfiih-
rungselement (30) ebenflachig ist und vorzugsweise
eine plattenahnliche Auslegung aufweist.

Maschine nach einem der vorhergehenden Anspri-
che 14 bis 18, wobei das Hilfsfihrungselement (30)
und die erste Biegekante (10) so angeordnet sind,
dass sie mit jeweiligen gegenstandigen Oberflachen
der durchgehenden Bahn (100) in Kontakt kommen,
und wobei das Hilfsfihrungselement (30) eine Fih-
rungskante (31) aufweist, die vorzugsweise gerade
und relativ zur Zufiihrungsrichtung (X) geneigt ist,
sodass der erste Langsstreifen (110) progressiv auf
dem zweiten Langsstreifen (120) der durchgehen-
den Bahn (100) gefaltet wird.

Maschine nach einem oder mehreren der vorherge-
henden Anspriiche 14 bis 19, zudem umfassend
mindestens einen Positionsdetektor (40) stromab-
warts und/oder stromaufwarts der mindestens einen
ersten Faltstation (30) zum Detektieren einer Quer-
position der durchgehenden Bahn (100) und eine
Verarbeitungseinheit, die mit dem Positionsdetektor
(40) und der Faltstation (3, 4) verbunden und aus-
gelegt ist, um einen oder mehrere Betriebsparame-
ter der Faltstation (3, 4), vorzugsweise die Breite
und/oder Querposition, des ersten Langsstreifens
(110) relativ zum zweiten Langsstreifen (120) der
durchgehenden Bahn (100) abhangig von der de-
tektierten Querposition zu variieren.

Maschine nach einem oder mehreren der Anspriiche
14 bis 20, zudem umfassend eine zweite Faltstation
(4), die stromabwarts der ersten Faltstation (3) be-
findlich und ausgelegt ist, um einen dritten Langs-
streifen (130) der durchgehenden Bahn (100) auf
dem zweiten Langsstreifen (120) der durchgehen-
den Bahn (100) zu falten, sodass eine dreilagige
Bahn geformt wird, und wobei die zweite Faltstation
(4) eine jeweilige erste Biegekante (10) aufweist, die
angeordnet und/oder ausgelegt ist, um den dritten
Langsstreifen (130) der durchgehenden Bahn (100)
zu biegen, und eine jeweilige zweite Biegekante
(11), die angeordnet und/oder ausgelegtist, um den
zweiten Langsstreifen (120) der Bahn zu biegen, wo-
bei die erste und die zweite Biegekante (10, 11) der
zweiten Faltstation (4) zueinander gewinkelt sind.

Maschine nach einem oder mehreren der Anspriiche
14 bis 21, zudem umfassend eine Vorrichtung zum
Messen von mindestens einem Durchmesser der
durchgehenden Hiilse und/oder von mindestens ei-
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ner Hilse (200) der Tabakindustrie, die durch
Schneiden der durchgehenden Hiilse gewonnen
wurde, und wobei die Maschine (1) zudem eine Ver-
arbeitungseinheit umfasst, die mit der Messvorrich-
tung und der mindestens einen ersten Faltstation (3,
4) verbunden ist, um einen oder mehrere Betrieb-
sparameter der Faltstation (3, 4), vorzugsweise die
Breite und/oder Querposition, des ersten und/oder
dritten Langsstreifens (110, 130) relativ zum zweiten
Langsstreifen (120) der durchgehenden Bahn ab-
hangig von mindestens einen gemessenen Durch-
messer zu variieren.

Maschine nach einem oder mehreren der Anspriiche
14 bis 22, zudem umfassend eine Zentriervorrich-
tung (50), die stromaufwarts der mindestens einen
ersten Faltstation (3, 4) befindlich ist, um eine Quer-
position der durchgehenden Bahn (100) einzustel-
len.

Maschine nach einem der vorhergehenden Anspru-
che 14 bis 23, zudem umfassend einen Detektor,
vorzugsweise einen kapazitiven Sensor, der strom-
abwarts der mindestens einen ersten Faltstation (3,
4) befindlich ist, um die Anwesenheit und/oder Ei-
genschaften des Klebstoffs zu detektieren, der je-
weils zwischen dem ersten und dem zweiten Langs-
streifen (110, 120) und/oder zwischen dem zweiten
und dem dritten Langsstreifen (120, 130) der durch-
gehenden Bahn (100) eingeflgt ist.

Maschine nach Anspruch 17, wobei das Biegeele-
ment (12) eine Positionierungsebene der durchge-
henden Bahn (100), die in die Faltstation (3, 4) ein-
tritt, definiert, und/oder wobei das Hilfsfihrungsele-
ment (30) eine Positionierungsebene der durchge-
hendenBahn (100), die die Faltstation (3, 4) verlasst,
definiert.

Maschine nach einem der vorhergehenden Anspru-
che 14 bis 25, wobei die mindestens eine Verlei-
mungsvorrichtung (20) auf dem ersten Streifen (110)
und/oder dem zweiten Streifen (120) der Bahn (100)
stromabwarts der ersten Biegekante (11) arbeitet.

Revendications

1.

Procédé de production des tubes multicouches de
Iindustrie du tabac, comprenant les étapes
suivantes :

- alimenter une bande continue (100) le long
d’une direction d’alimentation (X) paralléle a la
direction d’extension de la bande (100) ;

- plier un premier ruban longitudinal (110) de la
bande (100) sur un deuxieme ruban longitudinal
(120) de la bande (100) autour d’une ligne de
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pliage étant parallele a la direction d’alimenta-
tion (X) de maniére a obtenir une bande multi-
couche comportantau moins deux couches par-
tiellement superposées ;

- former un tube continu en enroulant continuel-
lement la bande multicouche autour d’un axe
longitudinal ;

- couper le tube continu pour obtenir une suc-
cession de tubes (200) de I'industrie du tabac ;

caractérisé en ce que 'étape de pliage est réalisée
en défléchissant le premier ruban longitudinal (110)
de la bande (100) autour d’'un premier bord déflec-
teur (10) et en défléchissant un ruban longitudinal
(120, 130) restant de la bande (100) autour d’un se-
cond bord déflecteur (11), les premier et second
bords déflecteurs (10, 11) étant a angle I'un par rap-
port a l'autre, en ce que I'étape de pliage est éga-
lementréalisée par un élément de guidage auxiliaire
(30) situé en aval du premier bord déflecteur (10) et
configuré pour recevoir de maniere coulissante le
premier ruban longitudinal (110) de la bande (100)
lorsqu’elle quitte le premier bord déflecteur (10) et
pour guider progressivement le premier ruban lon-
gitudinal (110) pendant qu'il est complétement plié
sur le deuxieme ruban longitudinal (120), et en ce
que le procédé comprend de plus au moins une éta-
pe consistant a appliquer une substance adhésive
entre le premier et le deuxieme ruban longitudinal
(110, 120) réalisée par un dispositif de collage (20)
étant associé a I'élément déflecteur (12) et agissant
sur le premier ruban (110) et/ou sur le deuxieme ru-
ban (120) de labande (100) juste en amont du pliage
du premier ruban (110) pour délivrer une substance
adhésive apte a maintenir le premier ruban (110) sur
le deuxiéme ruban (120) apres pliage.

Procédé selon la revendication 1, dans lequel le se-
cond bord déflecteur (11) est sensiblement droit et
perpendiculaire a la direction d’alimentation (X).

Procédé selon la revendication 1 ou 2, dans lequel
le premier bord déflecteur (10) est droit et incliné par
rapport au second bord déflecteur (11) a un angle
aigu (a) compris de préférence entre 40 et 85° et
encore plus préférablement entre 60 et 80°.

Procédé selon une ou plusieurs des revendications
précédentes, dans lequel les premier et second
bords déflecteurs (10, 11) sont des bords périphéri-
ques, et de préférence incidents, d’'un seul élément
déflecteur (12), I'élément déflecteur (12) ayant de
préférence la forme d’'une plague au moins en cor-
respondance des bords périphériques.

Procédé selon la revendication 4, dans lequel I'élé-
ment de guidage aucxiliaire (30) est planaire et a de
préférence une configuration en forme de plaque.
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Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, dans lequel I'élément de guidage auxi-
liaire (30) et le premier bord déflecteur (10) sont dis-
posés par rapport a la bande continue (100) de ma-
niére a entrer en contact avec des surfaces oppo-
sées respectives de labande continue (100), etdans
lequel I'élément de guidage auxiliaire (30) comporte
un bord de guidage (31) qui est de préférence droit
etincliné par rapport a la direction d’alimentation (X)
de maniére a plier progressivement le premier ruban
longitudinal (110) sur le deuxieme ruban longitudinal
(120) de la bande (100).

Procédé selon une ou plusieurs des revendications
précédentes, comprenant, entre I'étape consistant
a plier le premier ruban longitudinal (110) sur le
deuxieme ruban longitudinal (120) et I'étape consis-
tant a former un tube continu, une étape supplémen-
taire de pliage d'un troisieme ruban longitudinal
(130) de la bande continue (100) sur le premier ou
le deuxiéme ruban longitudinal (110, 120) de la ban-
de continue (100) de maniere a former une bande a
trois couches, I'étape supplémentaire de pliage étant
réalisée en défléchissant le troisiéme ruban longitu-
dinal (130) de la bande continue (100) autour d’'un
premier bord déflecteur respectif (10) et en déflé-
chissant une partie restante de la bande continue
(100), en particulier le premier et/ou le deuxieme ru-
ban longitudinal (110, 120) précédemment superpo-
sé(s), autour d’un second bord déflecteur respectif
(11), les premier et second bords déflecteurs (10,
11) étant inclinés I'un par rapport a I'autre.

Procédé selon larevendication 7, dans lequel le pre-
mier et/ou le troisieme ruban longitudinal (110, 130)
de la bande continue (100) est un ruban latéral de
la bande continue (100) et dans lequel le deuxieme
ruban longitudinal (120) est un ruban central de la
bande continue (100).

Procédé selon une ou plusieurs des revendications
précédentes, comprenant de plus une étape consis-
tant a détecter une position transversale de la bande
continue (100) apres et/ou avant I'étape de pliage,
au moyen d’au moins un détecteur de position (40),
et une étape consistant a varier un ou plusieurs pa-
rametres de I'étape de pliage, de préférence la lar-
geur et/ou la position transversale du premier et/ou
du troisieme ruban longitudinal (110, 130) par rap-
port au deuxieme ruban longitudinal (120), en fonc-
tion de la position transversale détectée.

Procédé selon une ou plusieurs des revendications
précédentes, comprenant de plus une étape consis-
tant a mesurer au moins un diameétre du tube continu
et/ou d’au moins un tube (200) de I'industrie du tabac
obtenu par découpe du tube continu, et une étape
consistant a varier un ou plusieurs paramétres de
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I'étape de pliage, de préférence la largeur et/ou la
position transversale du premier et/ou du troisieme
ruban longitudinal (110, 130) par rapport au deuxie-
me ruban longitudinal (120), en fonction de l'au
moins un diamétre mesuré.

Procédé selon une ou plusieurs des revendications
précédentes, comprenant de plus au moins une éta-
pe consistant a régler une position transversale de
la bande continue (100) avant I'étape consistant a
plier le premier ruban longitudinal (110) de la bande
continue (100) au moyen d’un dispositif de centrage
(50).

Procédé selon la revendication 4, dans lequel I'élé-
ment déflecteur (12) définit un plan de positionne-
ment de la bande continue (100) avant I'étape de
pliage et/ou dans lequel I'élément de guidage auxi-
liaire (30) définit un plan de positionnement de la
bande continue (100) aprés I'étape de pliage.

Procédé selon une ou plusieurs des revendications
précédentes, dans lequel le dispositif de collage (20)
agit sur le premier ruban (110) et/ou sur le deuxiéme
ruban (120) de la bande (100) en aval du second
bord déflecteur (11).

Machine de production des tubes multicouches de
'industrie du tabac, notamment pour la mise en ceu-
vre du procédé selon une ou plusieurs des revendi-
cations précédentes, comprenant :

- des moyens d’alimentation (2) pour alimenter
une bande continue (100) et configurés pour ali-
menter une bande continue (100) le long d’'une
direction d’alimentation (X) paralléle a la direc-
tion d’extension de la bande continue (100) ;

- au moins un premier poste de pliage (3, 4) con-
figuré pour plier un premier ruban longitudinal
(110) de la bande (100) sur un deuxiéme ruban
longitudinal (120) de labande (100) autourd’'une
ligne de pliage étant parallele a la direction d’ali-
mentation (X) de maniére a obtenir une bande
multicouche comportant au moins deux cou-
ches partiellement superposées ;

- un poste de formage (5) pour former un tube
continu en enroulant continuellement la bande
multicouche autour d’'un axe longitudinal ;

- un poste de découpe pour couper le tube con-
tinu pour obtenir une succession de tubes (200)
de l'industrie du tabac ;

caractérisée en ce que I'au moins un poste de plia-
ge (3, 4) comporte un premier bord déflecteur (10)
disposé et/ou configuré pour défléchir le premier ru-
ban longitudinal (110) de la bande continue (100),
et un second bord déflecteur (11) disposé et/ou con-
figuré pour défléchir un ruban longitudinal restant
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(120, 130) de la bande (100), les premier et second
bords déflecteurs (10, 11) étantinclinés I'un par rap-
port al'autre, en ce que I'au moins un premier poste
de pliage (3, 4) comprend également un élément de
guidage auxiliaire (30) situé en aval du premier bord
déflecteur (10) et configuré pour recevoir de maniéere
coulissante le premier ruban longitudinal (110) de la
bande (100) lorsqu’elle quitte le premier bord déflec-
teur (10) et pour guider progressivement le premier
ruban longitudinal (110) pendant qu'il est plié com-
pletement sur le deuxieme ruban longitudinal (120),
en ce que la machine comprend de plus au moins
un dispositif de collage (20) pour appliquer une subs-
tance adhésive entre le premier etle deuxieme ruban
longitudinal (110, 120) et en ce que le dispositif de
collage (20) est associé a I'élément déflecteur (12)
et agissant sur le premier ruban (110) et/ou sur le
deuxieme ruban (120) de la bande (100) juste en
amont du pliage du premier ruban (110) et en aval
du second bord déflecteur (11) pour délivrer une
substance adhésive apte a maintenir le premier ru-
ban (110) sur le deuxiéme ruban (120) aprées pliage.

Machine selon la revendication 14, dans laquelle le
second bord du déflecteur (11) est droit et perpen-
diculaire a la direction d’alimentation (X).

Machine selon la revendication 14 ou 15, dans la-
quelle le premier bord déflecteur (10) est droit et in-
cliné par rapport au second bord déflecteur (11) a
un angle aigu (o) compris de préférence entre 40 et
85° et encore plus préférablement entre 60 et 80°.

Machine selon une ou plusieurs des revendications
14 a 16, dans laquelle les premier et second bords
déflecteurs (10, 11) sont des bords périphériques
d’un seul élément déflecteur (12), I'élément déflec-
teur (12) ayant de préférence la forme d’'une plaque.

Machine selon la revendication 17, dans laquelle
I’élément de guidage auxiliaire (30) est planaire et a
de préférence une configuration en forme de plaque.

Machine selon I'une quelconque des revendications
précédentes 14 a 18, dans laquelle I'élément de gui-
dage auxiliaire (30) et le premier bord déflecteur (10)
sont disposés de maniéere a entrer en contact avec
des surfaces opposées respectives de labande con-
tinue (100), et dans laquelle I'élément de guidage
auxiliaire (30) comporte un bord de guidage (31) qui
est de préférence droit et incliné par rapport a la di-
rection d’alimentation (X) de maniére a plier progres-
sivement le premier ruban longitudinal (110) sur le
deuxieme ruban longitudinal (120) de la bande con-
tinue (100).

Machine selon une ou plusieurs des revendications
14 a 19, comprenant de plus au moins un détecteur
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de position (40) en aval et/ou en amont de I'au moins
un premier poste de pliage (30) pour détecter une
position transversale de la bande continue (100), et
une unité de traitement reliée au détecteur de posi-
tion (40) et au poste de pliage (3, 4) et configurée
pour faire varier un ou plusieurs parameétres de fonc-
tionnement du poste de pliage (3, 4), de préférence
la largeur et/ou la position transversale du premier
ruban longitudinal (110) par rapport au deuxieéme ru-
ban longitudinal (120) de la bande continue (100),
en fonction de la position transversale détectée.

Machine selon une ou plusieurs des revendications
14 a 20, comprenant de plus un deuxiéme poste de
pliage (4) situé en aval du premier poste de pliage
(3) et configuré pour plier un troisieme ruban longi-
tudinal (130) de la bande continue (100) sur le
deuxiéme ruban longitudinal (120) de la bande con-
tinue (100) de maniéere a former une bande a trois
couches et dans laquelle le deuxieme poste de plia-
ge (4) comporte un premier bord déflecteur respectif
(10) disposé et/ou configuré pour défléchir le troisie-
me ruban longitudinal (130) de la bande continue
(100), et un second bord déflecteur respectif (11)
disposé et/ou configuré pour défléchir le deuxieme
ruban longitudinal (120) de la bande, les premier et
second bords déflecteurs (10, 11) du deuxieme pos-
te de pliage (4) étant a angle I'un par rapporta l'autre.

Machine selon une ou plusieurs des revendications
14 a 21, comprenant de plus un dispositif de mesure
d’au moins un diametre du tube continu et/ou d’au
moins un tube (200) de I'industrie du tabac obtenu
par découpe du tube continu, et dans laquelle la ma-
chine (1) comprend de plus une unité de traitement
reliée au dispositif de mesure et a I'au moins un pre-
mier poste de pliage (3, 4) pour faire varier un ou
plusieurs parametres de fonctionnement du poste
de pliage (3, 4), de préférence la largeur et/ou la
position transversale du premier et/ou du troisieme
ruban longitudinal (110, 130) par rapport au deuxie-
me ruban longitudinal (120) de la bande continue,
en fonction de I'au moins un diamétre mesuré.

Machine selon une ou plusieurs des revendications
14 222, comprenantde plus un dispositif de centrage
(50) situé en amont de I'au moins un premier poste
de pliage (3, 4) pour régler une position transversale
de la bande continue (100).

Machine selon 'une quelconque des revendications
précédentes 14 a 23, comprenant de plus un détec-
teur, de préférence un capteur capacitif, situé en aval
de I'au moins un premier poste de pliage (3, 4), pour
détecter la présence et/ou les propriétés de la subs-
tance adhésive, interposé respectivement entre le
premier et le deuxieme ruban longitudinal (110, 120)
et/ou entre le deuxieme et le troisieme ruban longi-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

13

EP 3 636 424 B1

25.

26.

24
tudinal (120, 130) de la bande continue (100).

Machine selon la revendication 17, dans laquelle
I’élément déflecteur (12) définit un plan de position-
nement de la bande continue (100) entrant dans le
poste de pliage (3, 4) et/ou dans laquelle I'élément
de guidage auxiliaire (30) définit un plan de position-
nement de la bande continue (100) quittant le poste
de pliage (3, 4).

Machine selon I'une quelconque des revendications
précédentes de 14 a 25, dans laquelle I'au moins un
dispositif de collage (20) agit sur le premier ruban
(110) et/ou sur le deuxieme ruban (120) de la bande
(100) en aval du second bord déflecteur (11).
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