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€9 Procédé et machine de fabricatlon d’un cylindre tubuialre de carton, notamment d'un corps de fiit et cylindre de carton

fabriqué par ce procédsé,

@ La machine, conforme & l'invention comprend une
bobine d’alimentation (1) en papier (4), des rouleaux d’ame-
nage (2, 2a) de la bande de papier sur un mandrin (3) -
cylindrique, un contre-rouleau (10} venant en contact avec

ledit mandrin (3) pour assurer 'enroulement de la feuille de
papier, un dispositif de coupe (7) du papier et des moyens
d’encollage (8) préalable du papier caractérisé en ce qu’elle
comprend des moyens de détection et de mesure (17) de la

longueur de papier déroulée, au moins en début de chaque
cycle de fabrication et des moyens de commande asservis a
ces moyens de mesure pour commander notamment la mise
en ceuvre des moyens d’encollage 8 du papier.
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Procédé et machine de fabrication d'un cylindre
tubulaire de carton, notamment d'un corps de £t et
cylindre de carton fabriqué par ce procédé

La présente invention a essentiellement pour obJjet
un procédé de fabrication d'un cylindre tubulaire

en carton et une machine pour la mise en ®suvre de ce
procédé.

L'invention vise plus spécialement un procédé de
fabrication d'un corps cylindrique et tubulaire en
carton pour fOts notamment utilisé pour le condition-
nement de produit solide ou liquide.

On sait déja fabriquer des corps cylindriques et
tubulaires de f0ts en carton par enroulement d'une
bande de papier en plusieurs couches sur un mandrin,

le papier étant préalablement encollé sur sa face
orientée vers le mandrin, & l'exception du papier cons—
tituant la premiére couche interne du corps.

Dans ce procédé connu le papier est déroulé a partir
d'une bobine et est amené sur le mandrin de maniére que
le bord transversal d'extrémité avant de la bande

de papier soit en butée contre un interrupteur de fin
de course situé sous le mandrin., L'actionnement de cet
interrupteur par la bande de papier commande 1l'ap-
plication du papier sur le mandrin et son enroulement
autour de celui-ci, Pour ne pas souiller le mandrin
avec la colle, celui~-ci enroule d'abord une premieére
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couche de papier non encollé sur un tour et une cer-
taine longueur de sécurité. Au cours de cette révo-
lution, une came solidaire du mandrin actionne un
interrupteur pour la mise en service du dispositif
encolleur de telle sorte que le tour &tant accompli,
le papier encollé arrive au voisinage de son point
de tangence avec le mandrin. Ensuite, on continue
l'enroulement du papier pour obtenir 1'épaisseur
désirée du cylindre ; la rotation du mandrin, la
coupe du papier étant contrdlées et commandées par des
compteurs de tours dudit mandrin.

Ce procédé connu présente un inconvénient principal
qui réside dans l'imprécision de la commande de mise
en cuvre du dispositif encolleur de la bande de papier.
En effet, le positionnement de la bande de papier
par la butée ou l'interrupteur de fin de course,
situé sous le mandrin est trés imprécis & cause de la
grande flexibilité de la bande de papier qui est
fonction de sa souplesse et de la vitesse de défile-
ment du papier. Les variations de positionnement de
la feuille de papier sont de l'ordre de 100 mm
environ, Cette imprécision entrafne un retard dans
l'actionnement de la butée d'ol un risque que la

face encollée du papier arrive en contact avec le

~mandrin. Dans le procédé connu, pour éviter de souiller

30

35

le mandrin, on prévoyait une longueur d'enroulement

de sécurité avant le déclenchement du dispositif
d’éncollage,,relativement importante (de 1l'ordre de

100 mm) lors de l'enroulement de la premiére couche

de papier sur le mandrin, ce qui entrainait la présence
d'une languette ou bavette de papier non collée a

1'intérieur du corps de fOt qu'il était nécessaire

de couper aprés l'enlévement du flt. Cetteopération
entratne une perte de temps et de matidre.
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La présente invention a pour but principal de

remédier a cet inconvénient en proposant un procédé

de fabrication permettant de déclencher avec précision
la mise en cwuvre du dispositif d'encollage et ainsi
supprimer la présence de la languette et donc réaliser
une économie de temps et de matiére.

A cet effet, l'invention a pour objet un procédé

de fabrication d'un cylindre tubulaire en carton tel
gu'un corps de fOt par enroulement d'une bande de
papier, par exemple de papier notamment utilisée

pour l'emballage et connue sous le nom commercial de
papier Kraft, ou analogue, en plusieurs couches sur

un mandrin, du type consistant & enrouler une couche

de bande de papier sur ledit mandrin, puis a pour-
suivre l'enroulement de ladite bande de papier apres
avoir préalablement encollé la face de la bande de
papier des couches suivantes orientée vers ledit
mandrin, & couper ladite bande de papier apres
1'enroulement du nombre de couches désirées, et a
enlever ledit cylindre ainsi fabriqué puis recommencer
des cycles successifs de fabrication, caractérisé

en ce qu'il consiste & mesurer et contrdler la longueur
de bande de papier déroulée au moins en début de chaque
cycle de fabrication, et a déclencher l'opération d'en-
collage précitée d'une face de la bande de papier
lorsque la longueur mesurée de papier déroulé atteint
une valeur de référence, de sorte qu'en début de

chaque cycle de fabrication une longueur de papier

non encollé égale ou légérement supérieure au périme-
tre du mandrin soit enroulée sur ledit mandrin pour
constituer la premiere couche de papier;

Ainsi, par une opération e mesure et de contrdle
précis de la longueur de feuille de papier déroulée
et défilantdans la chaline de fabrication, ilest
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possible de déclencher l'encollage du papier pour
supprimer ou réduire de manieére importante la languet-
te ou bavette non collée présente sur la face interne

‘du cylindre fabriqué.

Selon une autre caractéristique de l'invention,

on améne, en début de chaque cycle de fabrication,

la bande de papier sur le mandrin par un entralnement
automatique intermittent & commande temporisée.

De ce fait, il n'est plus nécessaire de prévoir
un interrupteur de fin de course formant butée pour
1'extrémité transversale avant de la bande de papier.

La présente invention a également pour objet une
machine pour la mise en euvre du procédé décrit |
précédemment, du type comprenant une bobine d'alimen-
tation en papier, des rouleaux d'amenage de 1la bande
de papier sur un mandrin cylindrique tel'qu'un tambour,
cylindre ou analogue, ledit mandrin comportant des '
moyens, par exemple suceur pneumatique ou analogue,
pour appliquer et maintenir au moins une partie de la
premid&re couche de papier précitée sur sa surface,
un contre-rouleau venant en contact avec ledit mandrin
pour assurer l'enroulement de la feuille de papier,

un dispositif de coupe de la bande de papler, des
moyens d'encollage préalable de la face du papier
orientée vers le mandrin et des moyens de contrdle

du nombre de tours du mandrin pour commander 1'en-
tratnement de celui-ci et/ou le dispositif de coupe,
caractérisée en ce qu'elle comprend en outre des
moyeﬁs de détection et de mesure de la longueur de
papier déroulé en début de chaque cycle de fabrication
et des moyens de commande asservis a ces moyens de
mesure et détection pour émettre périodiguement un
signal de commande de la mise en @uvre des moyens
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d'encollage précités.

Avantageusement, les moyens précités de détection, de
mesure et de commande sont constitués par un systéme
électronique comprenant de préférence un organe photo-
électrique a disques a fentes, par exemple. De préfé-
rence, au moing les moyens précités de mesure et de
détection sont montés avant les moyens d'encollage
précités dans le sens de défilement de la bande de
papier déroulée.

Selon une autre caractéristique de 1l'invention, la ma-
chine comprend un systéme de commande électronigue tem-
porisée, de préférence a temporisation réglable, de
1l'entrainement des rouleaux d'amenage précités du
papier sur le cylindre,

La présente invention a également pour objet un produit
formant cylindre tubulaire en carton tel qu'un corps

de fat ou analogue obtenu par le procédé décrit
précédemment,

D'autres caractéristiques détails et avantages

de 1l'invention apparaitront plus clairement & la lumié-
re de la description explicative qui va suivre, faite
en référence aux dessins schématiques annexés illus-—
trant un mode de réalisation, donné uniquement &

titre d'exemple et dans lesquels

La figure 1 est une vue schématique en coupe verticale
longitudinale d'un mode de réalisation d'une machine
de fabrication conforme & l'invention, et

La figure 2 est une vue partielle de dessus

selon la fléche II de la figure 1 illustrant le
positionnement des moyens de détection, de mesure et
de commande conforme & l'invention.
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En se référant a la figure 1, une machine de
fabrication de cylindres tubulaires en carton a

- partir d'un papler sous forme de bande, avantageu~
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sement un papier utilisé pour l'emballage et connu
sous le nom commercial de papier Kraft, comprend
de maniére conventionnelle et successivement une
bobine 1 d'alimentation en papier, avantageusement

& déroulement freiné, un dispositif de muleaux
‘d'amenage 2 pour tirer ladite bande de papier et

1'amener sur un mandrin 3 enrouleur. Tout au long de
son défilement la bande de papier 4 est maintenue -
sous tension et guidée par des rouleaux de guidage 5.

Avantageusement, la bande 4 de papier passe dans

un dispositif 6 connu en soi permettant de casser les
fibres du papier. En outre, le papier défile dans un
dispositif de coupe 7 et un dispositif 8 d'encollage
d'une de ses faces. Par ailleurs, des dispositifs 9
fixes ou mobiles de guidage et de support de la bande
de papier sont disposés de maniére a guider la bande
de papier 4 sur le mandrin. Ces dispositifs peuvent
&tre constitués avantageusement par des tiges paral-
leles de longueur quelcongue formant une table de sup-
port pour le papier;r

Coopérant avec le mandrin 3, il est prévu un
contre-rouleau 10 qui peut &tre déplacé par un systéme
11 gquelcongue tel gue vérin, levier ou analogue pour
l'amener en contact avec le mandrin 3. Ce dernier
comporte des moyens (non représentés) tels qu'une
rampe suceuse ou de vide par exXemple, pour appliquer
et maintenir au moins une partie de la premiére cou-
che de papler enroulée sur le mandrin 3.

I1 est bien entendu que lamachine defabrication de
l'invention comprend des moyens d'entrafnement en



10

15

20

25

30

35

0072315

...'7_.

rotation du mandrin 3, des moyens d'entrainement

du dispositif de coupe 7, des rouleaux d'amenage

2 et des moyens d'encollage 8, ainsi que des compteurs
pour contr8ler et totaliser le nombre de tours du
mandrin, en d'autres termes tous les éléments néces-
saires au fonctionnement d'une telle machine. Ces
différents moyens et &léments ne sont pas représentés
sur les dessins, dans un but de simplification;

Les moyens d'encollage 8 sont constitués de maniére
conventionnelle par un réservoir de colle 18 disposé
au~-dessus de deux rouleaux 12 et 13 tournant en

sens inverse de maniere a entrafner un film de colle
sur leur surface; Lorsque les moyens d'encollage
sont mis en wuvre un rouleau presseur 14 disposé en-
dessous du rouleau encolleur 12 est actionné pour
presser la bande de papier 4 contre ledit rouleau
encolleur 12, comme représenté en trait plein sur

la figure 1. Au contraire, quant des moyens d'encol=-
lage 8 ne sont pas mis en wuvre, le rouleau presseur
14 est amené en position basse (représenté en trait
pointillé sur la figure 1) ainsi la bande de papier
4L n'est plus en contact avec le rouleau encolleur
12.

Le dispositif de coupe 7 est constitué par un
premier rouleau 15 comprenant fixée sur une de ces
génératrices une lame effilée, et un deuxiéme rouleau
16 monté en regard dudit premier rouleau 15 et com-
prenant & sa périphérie une couche de caoutchouc. Dans
un mode de réalisation préfére de l'invention, lors

de la mise en wuvre du dispositif 7 de coupe, le
rouleau 15 est entrainé en rotation a une vitesse
sensiblement égale a la vitesse de défilement du
papier, la lame 15a venant pénétrer dans la couche

de caoutchouc du rouleau 16 pour couper la bande 4
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de papier passant entre les deux rouleaux 15 et 16.

Il est bien entenduqe ces modes de réalisation
des moyens d'encollage 8, du dispositif de coupe 7
ne sont donnés qu'd titre d'exemple et peuvent &tre
quelconques sans sortir pour cela de l'esprit de
ll'invention.

Selon l'invention; des moyens 17 de détection et de
mesure de la longueur du papier déroulé et défilant
dans la machine & partir du début de chaque cycle

de fabrication sont montés, dans un mode de réalisa-
tion préféré de 1l'invention en bout d'axe d'un rou-
leau 2a du dispositif 2 de rouleaux d'amenage, comme
cela est illustré a la figure 2. Ces moyens de
détection et de mesure sont par exemple un organe
photo~électrique a disques a fentes, etsont reliés

& un dispositif de commande (non représenté) constitué
par exemple, par un systéme électronique comparant

la valeur mesurée de la longueur par les moyens 17 pré-
cités & une valeur de référence prédéterminée, et
émettant un signal lorsque la valeur mesurée est égale
4 la valeur de référence pour commander la mise en
euvre des moyens d'encollage 8, clest-a-dire la
rotgtion des rouleaux encolleurs 12,13 et le déplace-
ment du rouleau presseur 14 pour appliquer la bande 4
contre le rouleau 12. 7

A titre d'exemple, ces moyens de détection peuvent

&tre constitués par l'ensemble de détection type LS 800
commercialisé sous la marque ELESTA, et les moyens de
commande sont constitués par l'ensembiecxnmdeur—comp—
teur servoélectronique type H7 4D commercialisé sous
la marque OMRON.

On décrira maintenant le fonctionnement de la machine
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de fabrication conforme a 1l'invention.

Cette machine de fabrication opere par cycles de
fabrication successifs, et en conséquence on dérira
simplement les étapes d'un cycle de fabrication.

En début de cycle defabrication d'un cylindre tubu-
laire en carton ou corps de fOt, l'extrémité trans-
versale avant de la bande de papier 4 est amenée

par les rouleaux d'amenage 2 sur le mandrin 3; Cette
extrémité est guidée par les différents supports 9

de maniere & venir en contact contre la surface dudit
mandrin sensiblement entre le mandrin 3 et le contre-
rouleau 10, Il esthien entendu qu'en début de chaque
cycle, les moyens d'encollage 8 ne sont pas mis en
ecuvre et donc le rouleau presseur 14 est en position
basse.

Par ailleurs, selon l'invention dés le début du

cycle de fabrication, en d'autes termes deés la

coupe de la bande de papier, les moyens de contrdle

et de détection 17 détectent et mémorisent la longueur
de papier gui défile entre les rouleaux d'amenage 2
dans le cas ol ces moyens 17 sont montés en bout d'axe
d'un des rouleaux d'amenage.

Selon l'invention, l'extrémité transversale avant

de la bande de papier est amenée en contact du man-
drin 3 par les rouleaux d'amenage 2 dont l'entraf-
nement est commandé par une commande temporisée,
avantageusement & temporisation réglable. Ainsi cette
temporisation déclenche la mise en wguvre des moyens
de succion incorporés au mandrin 3 et la montée du
contre-rouleau 10 pour venir en contact avec le
mandrin et ainsi serrer la bande de papier 4 contre
le mandrin 3.



10

15

20

25

30

35

0072315

-10-

On entraine alors en rotation le mandrin,
avantageusement selon une vitesse progressive, de
maniére a enrouler une premiére couche de papier non
encollée. -

Quand la valeur mémorisée et détectée par les

moyens 17 de détection et de mesure de la longueur
de papier déroulée atteint une valeur de référence,
des moyens de commande asservis & ces moyens de mesure
et de détection 17 émettent un signal pour commander
la mise en wuvre des moyens 8 d'encollage précités,
en d'autres termes la mise en rotation des rouleaux
encolleur 12,13 et le déplacement en position haute
du rouleau presseur 14; T1 est bien entendu que la
valeur de référence est calculée en fonction de la
distance séparant les moyens de détection 17 des
moyens d'encollage et du mandrin, de sorte qu'une
longueur de papier non encollée égale ou légerement
supérieure au périmétre du mandrin soit enroulée sur
ledit mandrin pour constituer la premiére couche

de papier.

Ainsi, comme la mesure de la longueur du papier
déroulé et défilant devant les moyens de détection

et de mesure 17 est une mesure lindaire, dont treés
précise, il est possible de faire coIncider de

maniére précise le front avant de papier a encoller
avec l'extrémité transversale avant de la bande

de papier enroulée sur le mandrin 3, et ainsi sup-
primer la languette ou bavette non collée & 1l'intérieur
de la face interne du corps de fOt fabriqué.

Toutefois, pour éviter tout risque de souillure

du mandrin, il est avantageux de prévoir une longueur
de sécurité qui est par exemple de l'ordre de 3 mm en-
viron.
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On continue 1'enroulement de la bande de papier &
préalablement encollée sur le mandrin 3 pour obtenir
1l'épaisseur désirée du cylindre de carton. Cette épais-—
seur est avantageusement contrdlée par le nombre de
tours du mandrin totalisé par exemple par deux comp-
teurs de tours. Ainsi, le premier compteur de tours
déclenche le dispositif 7 de coupe lorsque le nombre
de tours du mandrin atteint une valeur donnée, et

le second compteur déclenche l'arrét du mandrin

de préférence avec un positionnement répéré, apres
avantageusement une rotation supplémentaire du
mandrin sans enroulement de papier pour terminer

le collaged& la couche externe. Ensuite, le mandrin
est décompressé et on enléve le cylindre en carton
aprés le déplacement du contre-rouleau,

La machine est alors pré&te & recommencer un cycle
de fabrication par entralnement des rouleaux d'ame-
nage 2 pour amener 1l'extrémité transversale avant
de la bande de papier coupée, sur le mandrin 3,

Ainsi, il est possible d'obtenir selon le procédé

de l'invention des cylindres tubulaires en carton ne
présentant plus de bavette ou de languette non collée
sur la surface interne desdits cylindres, ou simplement
une languette de longueur périphérique inférieure a

3 mm, donc ne présentant aucun inconvénient lors de
ltutilisation de ces cylindres comme corps de fat

pour le conditionnement de produits solides ou liquides
par exemple;

Ainsi, il n'est plus nécessaire de prévoir la coupe
de cette bavette, ce qui provogquait une perte de temps
et de matiere.

Bien entendu, l'invention n'est nullement limitée au
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mode de réalisation décrit et représenté qui n'a &té
donné qu'a titre d'exemple; Cl'est ainsi que la comman-
de des moyens d'entrafnement du mandrin 3, du
dispositif de coupe 7 peut &tre quelconque ainsi que
1'emplacement des moyens 17 de détection et de mesure
de la longueur de la bande de papier 4 déroulée,

sans pour cela sorir du cadre de l'invention,
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Revendications

1. Procédé de fabrication d'un cylindre tubulaire

en carton tel qu'un corps de fOt par enroulement

d'une bande de papier en plusieurs couches sur un
mandrin, du type consistant a enrouler une couche de
papier sur ledit mandrin, puis & poursuivre l'enrou-
lement de ladite bande de papier, apres avoir préala-
blement encollé la face de papier des couches suivantes
orientée vers ledit mandrin, & couper ladite bande de
papier apres l'enroulement du nombre de couches dédré,
& enlever ledit cylindre ainsi fabriqué puis recommen-—
cer des cycles successifs de fabrication, caractérisé
en ce qu'il consiste a mesurer et contrdler la longueur
de bande de papier déroulée au moins en début de chaque
cycle de fabrication, et a déclencher l'encollage
précité d'une face de la bande de papier lorsque la
longueur mesurée de papier déroulée atteint une valeur
de référence prédéterminée, de sorte qu'en début de cha-
que cycle de fabrication une longueur de papier non
encollé égale ou légerement supérieure ai périmetre

du mandrin soit enroulée sur ledit mandrin pour cons-
tituer lagpremiére couche de papier;

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé

en ce qu'on amene, en début de chaque cycle de fabri-
cation la bande de papier sur le mandrin par un
entrainement automatique itermittent & commande tempo-
risée,

3. Machine pour la mise en cuvre du procédé selon

la revendication 1 ou 2 du type comprenant une bobine
d'alimentation en papier, des rouleaux d'amenage de la
bande de papier sur un mandrin cylindrique, ledit
mandrin comportant des moyens par exemple suceurs

pour appliquer et maintenir au moins une partie de la
premiére couche de papier sur sa surface, un contre-
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rouleau venant en contact avec ledit mandrin pour
assurer l'enroulement de la feuille de papier, un
dispositif de coupe de la bande de papier, des
moyens d'encollage préalable de la face du papier
orientée vers le mandrin, et des moyens de contrdle
du nombre de tours du mandrin pour commander 1'en-
tratnement dudit mandrin et/ou le dispositif de coupe,
caractérisée en ce qu'elle comprend en outre, des
moyens de détection et de mesure de la longueur de
papier déroulée au moins en début de chaque cycle
de fabrication, et des moyens de commande asservis
3 ces moyens de mesure et de détection pour émettre
périodiquement un signal pour commander la mise en
cuvre des moyens d'encollage précités.

4, Machine selon la revendication 3, caractérisée
en ce que les moyens ,précités de mesure et de com-
mande sont constitués par un systeme électronique
comprenant de préférence un organe photo-électrique
a4 disques a fentes, par exemple{

5. Machine selon la revendication 3 ou 4,
caractérisée en ce gu'au moins les moyens précités
de détection et de mesure sont montés avant les
moyens d'encollage précités dans le sens de défile~
ment de la bande de papier déroulée.

6. Machine selon l'une des revendications 3 a 5,
caractérisée en ce qu'elle comprend un systéme

de commande électronique temporisée, de préférence
a4 temporisation réglable, de l'entralnement des
rouleaux d'amenage précités du papier.

7. Produit formant cylindre tubulaire en carton,

tel que corps de fat ou analogue, caractérisé en ce
gu'il est obtenu par le procédé selon la revendication
1 ou 2.
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