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Lt'invention concerne un dispositif pour le section-
nement d'une baguette continue de cigarette dans une ma-
chine & fabriquer les cigarettes en continu.

Dans une machine & fabriquer uhe baguette de ciga-
rette continue, une baguette de cigarette en déplacement
est formée par enveloppement d'une feuille de papier & ci-
garette en déplacement autour d'une charge de tabac dans un

/

passée 4 un mécanisme de coupe dans lequel elle est section-

mécanisme de formation de baguette,laquelle est ensuite

née en longueurs de cigarettes individuelles. Normalement,
le mécanisme de formation de baguetfe comprénd'un organe

qui applique un adhésif sur un bord de 1la feuillerde'papier,
ce bord étant ensuite replié pour recouvrir ‘l'autre bord de
la feuille et adhérer sur lui, un chauffage &tant prévu pour
sceller entre eux les bords adhérents par recouvrement.

Lorsque la machine a confectionmner les cigarettes est
mise en marche, la baguette continue qui sort du mécanisme
de formage de baguette est tout d'abord impropre A la pro-
duction de cigarettes satisfaisantes, parce qu'elle n'est
pas correctement scellée ou bien ne contient pas une charge
de tabac suffisante. En conséquence, i chaque opération de
démarrage de la machine, la portion initiale de la ba-
guette nouvellement produite est déviée vers un collecteur
de déchets, et, lorsque la baguette produite devient sa-
tisfaisante, elle est sectionnée pour la séparer de la
partie qui a été déviée vers le collecteur de déchets, et
pour permettre & la nouvelle extrémité antérieure de la
baguette qui suit le sectionnement de s'avancer le long de
son parcours normal vers le mécanisme de coupe.

Cependant, il a été constaté préférable de sectionner
la baguette de cigarette continue chaque fois que la ma-~
chine est mise 4 1'arré&t. Un segment de baguette reste
alors, aprés le sectionnement, dans les organes de guidage
de la baguette vers le mécanisme de coupe, ou bien dans

lt'unité de détection (habituellement disposée avant le mé-

.canisme) par laquelle est palpé le poids spécifique de la
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charge de tabac dans la baguetfe de cigarette. Ce segment
de baguette résiduel doit &tre expulsé pneumatiquemenf en
vue de permettre de démarrer la machine i nouveau.
Conformément au brevet britannique n° 1 547 763, il
a été proposé un dispositif de sectionnement de baguette
comprénant un organe de guidage adapté A se déplacer le
long du parcours de la baguette, le déplacement de cet
organe dans une direction servant au séctionhement, apreés
quoi l'organe de guidage est arrété dans une position
propre au détournement de la baguette suivante hors de son
parcours rectiligne. L'opération ci-dessus est exigée aprés
un arré&t de la machine, et avant son démarragé, pour le re-
jet de portion de baguette initiale non convenable. Le
déplacement de l'organe de guidage dans la direction opposée
sert au sectionnement de la baguette et & venir déns une

position. extérieure au parcours normal de la baguette,

" cette derniére opération étant exigée pour l'alimentation

de la baguette vers le mécanisme de coupe ou vers le mééa—
nisme détecteur, aprés qu'ait été atteinte une condition
satisfaisante pour la production de la baguette. Le section-
nement de la baguette lors de la mise & 1l'arrét de la
machine est obtenu par coopération de 1l'organe de guidage,
lequel, au cours de son déplacement le long du parcours de
la baguette en mouvement, applique celle-ci contre une
butée fixe qui la détourne et la sectionne.

Le dispositif de sectionnement de baguette décrit

ci-dessus présente cependant 1'inconvénient que, chaque

. fois que la machine est mise & l'arrét, le sectionnement

de la baguette, résultant de la coopération entre 1l'organe
de guidage et la butée fixe, conduit & une certaine défor-
mation de la portioﬁ de baguette située directement en
aval du point de sectionnement. Cette portion déformée
constitue la portion postérieure ou "de queue" du segment-
de baguette qui reste inséré dans les organes de guidage
qui conduisent au mécanisme de coupe, ou bien dans l'or-

gane de guidage tubulaire du mécanismejdétecteui destiné



10

15

20

25

30

35

2486266

A palper la compacité spécifique de la charge de tabac.
Habituellement, ce segment de baguette est expuléé des
organes de guidage par des moyens'pneumatiques, tels que
des organes de soufflage d'air. ;

La présence de cette portion de queue déformée peut
conduire A& un coincement du segment de baguette dans les
organes de guidage, qui constitue alors un obstacle &
1l'expulsion pneumatique du segment lui-méme. En considéra-
tion du fait que le démarrage de la machine est soumis &
la condition de 1'expulsion préaléble de tout segment de
baguette, il est de trés grande importance de prévoir un
mécanisme de sectionnement qui, lors d'un arrét de la ma-
chine, réalise 1'expulsion de toute portion déformée de la
section de queue de la baguette aprés sectionnement de la
baguette elle-méme. )

Conformément A l'invention, ce résultat est obtenu
en prévoyant un mécanisme de sectiénnement du type mention-
né ci-dessus, caractérisé en ce qu'une lame transversale
est associée opérativement avec 1l'organe de guidage mobile,
qui sectionne la baguette, cette lame étant déplacgable en
travers du parcours rectiligne normal de la béguette de ci-
garette, prés de l'entrée de 1'unité de coupe ou de détec-
tion de poids, d'une maniére telle, que, lors du mouvement
de l1'organe de guidage pour sectionner la baguette & l'ar-
rét de la machine, cette lame transversale se déplace con-
curremment avec l'organe de guidage'et sectionne avec une
coupe nette la portion de queue de la baguette pénétrant -
dans 1'unité de coupe ou de pesée, en éliminant ainsi le
segment déformé de la baguette qui est délimité vers l'aval
par la coupe effectuée par la lame, et, vers l'amont, par
le sectionnement exécuté par coopérétien,entre 1'organe de
guidage et la butée fixe. '

Conformément 3 la présente invention, la lame trans--
versale est fixée sur l'organe de guidage, et son aréte
coupante est essentiellement alignée avec la portion du
guide déflecteur qui coopére avec la butée fixe pour sec-

tionner la baguette, de telle sorte que le sectionnement
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effectué par cette coopératioh, et le sectionnement effec-
tué par la lame, soient simultanés et soient commandés tous
les deux par le dépiacement unique de 1l'organe de guidage
en travers du parcours rectiligne normal de la baguette de
cigarette. -

La description ci-aprés se rapporte 4 un exemple

de réalisation, avec référence aux dessins annexés, dans

lesquels :
la figure 1 est une vue 'en ¢lévation latérale longitudina-
le d'un'dispositif de sectionnement de baguette de ciga-
rette conforme & 1l'invention ;
1a figure 2 est une vue en perspective montrant le dispo-
sitif de sectionnement dans sa position inactive au cours
du fonctionnement normal de la machine & confectiomner les
cigarettes ; _ o
la figure 3 est une vue en perspective montrant le disposi-
tif de sectionnement de baguette au moment de 1'action de
sectionnement lors de 1l'arrét de la machine ;
la figure 4 est une vue en perspective montrant le dispo-
sitif de sectionnement de baguette dans sa position active,
aprés la position de la figure 3, avec la baguette déviée
vers un collecteur de déchets, ainsi Que cela est requis
lors d'un nouveau démarrage de la machine, et .
1a figure 5 est une vue en perspective montrant le dispo-
sitif de sectionnement de baguette au moment du section-
nement lorsque la baguette produite par le dispositif for-
mateur de baguette devient apte & la production de ciga-
rettes, le dispositif de sectionnement étant amené dans
sa position inactive aprés la position de la figure 4.

En se référant aux figures, une baguette de ciga-~
rette continue B est tramsportée par une bande convoyeuse 6

A

4 partir d'un mécanisme formateur de baguette (non repré-
senté) jusqu'd ce qu'elle atteigne l'extrémité ol la bande
6 passe autour d'une poulie 7, tandis que la baguette de
cigarette B poursuit un parcoﬁrs“rectiligne sur une courte
distance, jusqu'd ce qu'elle atteigne 1l'entrée 8 d'une

unité de traitement 9, telle que, par exemple, un couteau
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qui découpe la baguette en longueurs prédéterminées, ou
bien une unité de détection; dans laquelle est palpé le
poids spécifique de la charge de tabaé contenue dans la
baguette de cigarette.

Dans le parcours rectiligne de la baguette de ciga-
rette B, entre 1l'extrémité aval de la bande convoyeuse 6-
et l'entrée 8, est prévu un dispositif de sectionnement
et de détournement, qui comprend un guide de détournement
10 déplagable vers le haut et vers le bas alternativement
sous l'action d'un organe de commande approprié (non repré-
senté), & partir d'une posiizbn inactive dans laquelle cet
organe de détournement 10 n'inteiyient pas dans le dépla-
cement rectiligne de la baguette de cigarette B, 3 partir
de 1'extrémité aval de la bande 6 vers l'entrée 8 (voir
figures 1 et 2 en traits pleins), vers uné position inac-
tive dans laquelle le guide de détournement 10 interfére
avec la baguette B délivrée par la bande convoyeuse 6, en
provoquant 1l'engagement de sa surface courbe 11 pour dévier
la baguette vers le bas vers un collecteur de déchets (fig.
4). '

- L'entrée de la baguette de cigarette B dans la
surface courbe 11 du guide de détournement 10 est favori-
sée par le rouleau cannelé 12, ‘qui est supporté a rotation
1libre autour d'un axe 13 A 1l'extrémité d'entrée de cette
surface courbe 11.

En aval du rouleau 12, sur le guide de détournemént
10, est fixée, au moyen de vis 16, une lame transversale
15, dirigée vers le haut, dont 1taréte coupénte est située
au méme niveau que le rouleau cannelé 12. En suivant le
mouvement aiternatif, vers le haut et vers le bas, du guide
déflecteur 10, la lame 15 est déplacée tout prés de la sur-
face présentant 1l'entrée '8 de 1'unité de traitement sui-
vante 9, de maniére a intexcepter 1'ouverture de cet ori-
fice 8 et A sectionner, dans son mouvement vers le haut, la
baguette de cigarette B qui pénétre dans l'entrée 8.

Le dispositif de sectionnement et de déflexion con-

forme A l'invention est complété par une butée supérieure
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fixe 14 placée au-dessus de 1'extrémité aval de la bande
convoyeuse 6, tout prés de la baguette B qui circule au-
dessous.

Le fonctionnement au dispositif de sectionnement et
de deflex1on décrit ci-dessus est le sulvant T

En se référant A la figure 1 (en traits pleins) et a
la figure 2, elles representent une condition de fonction-
nement normal d'une machine A confectionner des cigarettes,
comprenant le dispositif de sectionnement de baguetfe con-
forme A 1'invention. Dans cette condition normale, la ba-
guette de cigarette B est entrainée le long de son parcours
horizontal normal, A partir du dispositif formateur de ba-
guette (non représenté), vers: 1'unité de traitement sui-

vante 9. Le guide déflecteur 10 se trouve dans sa p031t10n
inférieure inactive, en dehors du parcours de la baguette B.

Chaque fois que la machine de confection de cigarettes
est arré&tée (pour une raison quelconque) le guide déflecteur
10 est déplacé vers le haut vers sa position active ala
manlere d'un déclic, de telle sorte qu'il détourne la ba-
guette vers le haut, avec le rouleau 12, en 1'app11quant a
force contre la butée 14, et en la Sectionnant ainsi au
point TR (figure 3).

En méme temps, la lame 15, se déplagant intégralement
avec le guide 10,Vsectionhe la portion C de 1l'extrémité an-
térieure de la baguette B, au point TA; tout prés de 1l'ou-
verture de l'entrée 8. La portion C de la baguette B com-
prise entre les points TR et TA, qui contient la partie
déformée, est ainsi expulsee, de telle sorte que la portion
antérieure restante de la baguette peut 8tre plus facilement
expulsée de 1'unité de traitement 9, sous l'action de moyens
pneumatiques- (non représentés). Ensuite, le guide déflecteur
10 est laissé dans la position active, de telle sorte que,
lors de la remise en marche de la machine A confectionner
les cigarettes (figure 4) il intercepte la baguette B et la

détourne vers le bas le long de la surface courbe 11, vers

"un collecteur de déchets (non représenté).
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Lorsque la baguette B a atteint des.caractéristiquéé sa~
tisfaisantes, le guide déflecteur 10 est déplacé i déclic
vers sa position inférieure inactive, et, au cours de ce
déplacement il détourné,'avecrle rouleau 12, la baguette
de cigarette B autour de la poulie 7, de sorte qu'elle est
pressée et cassée le long de la poulie, comme indiqué dans
la figure 5. Aprés ce mouvement, le guide déflecteur 10
reste dans sa position inférieuré inactive et la baguette
de cigarette nouvellement produite continue son parcours
rectiligne, en rétablissant les conditions de fonctionne-

ment normal représentées dans la figure 2 et pénétrant dans

~ 1'ouverture 8 de 1'unité de traitement 9.

La lame transversale 15 peut &tre montée également
dans les dispositifs de sectionnement dans lesquels le
guide déflecteur 10 ne comporte pas de rouleau 12, mais
comporte une aréte de sectionnement, qui est apte & coo-
pérer alternativement avec l'une ou 1fautre de deux bu-
tées fixes disposées au méme endroit que 1arbutée 14, res-
pectivement au-dessus et -au-dessous du parcours dehla
baguette B aprés 1'extrémité aval de la bande convoyeuse 6.
Un dispositif de sectionnement de ce genre est représenté
dans le brevet britannique cité 1 547 763. '

La butée fixe 14 n'est pas nécessairement fixée. Elle
peut &tre montée suffisamment solidement ﬁour qu'elle
reste stationnaire lorsque la baguette B est appliquée con-
tre elle, mais elle peut &tre fixée au'dispositifrde chauf-
fage de baguette qui est monté amovible et peut &tre sou-
levé lorsque la machine est & 1l'arrét.

Conformément & 1'1nvent10n, si, aprés le demarrage
de la machine, aprés le déplacement vers le bas du guide
déflecteur 10 A partir de sa position active vers sa
position inactive, la baguette de 01garette nouvellement
produite n'est pas introduite dans 1'or1f1ce d'entree 8
de 1'unité de traitement 9, 1e guide déflecteur 10 re-
tourne automatiquement dans sa position de déflexion
active, et ensuite, dans sa position inactive, une ou

plusieurs fois, jusqu'a ce que la baguette produife'B
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pénétre correctement dans 1'entrée 8. Ce défaut d'entrée
de la baguette est signalé par deux cellules photo-élec-
triques (non représentées), qui détectent la présence

simultanée de la baguette en aval de 1'unité de détection

et des cigarettes en aval de 1'unité de sectionnement.
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~-REVENDICATIONS -

1. Dispositif pour le sectionnement de la baguette
de cigarette continue dans une machine automatique & con-
fectionner les cigarettes, du type comprenant un guide
déflecteur (10) déplagable a travers le parcoufs normal
rectiligne d'une baguette de cigarette (B) sortant d'un
mécanisme formateur de baguette, et pénétrant dans l'entrée
(8) d'une unité de traitement suivante, le déplaéement de
ce guide étant prévu dans une premiére direction, dans sa
position active, servant & sectionner la baguette en coo-
pérant avec une butée fixe (14) disposée au-dessus du par-
cours normal rectiligne de la baguette, aprés quoi le guide
déflecteur (10) starrdte dans une position propre a détour-
ner la baguette hors de son parcours normal, tandis que le
déplacement du guide dans une seconde direction opposée,
sert a sectionnér la cigarette et & amener le guide (10) -
dans une position extérieure au parcours de la baguette,
dispositif caractérisé en ce qu'une lame transversale (15)
est associée opérativement avec le guide déflecteur (10),
cette lame étant déplagable i travers le parcours normal
rectiligne de la baguette (B) prés de l'entrée (8) de 1l'uni-
té de traitement, de telle maniére que, au cours de ce mou-
vement du guide déflecteur (10) dans la premiére direction,
la lame (15) se déplace avec lui et sectionne avec une coupe
nette la portion de queue de la baguette pénétrant dans
1'entrée (8) de 1'unité, en &liminant ainsi un segment de
baguette qui est délimité en aval par la coupe effectuée
par la lame (15), et, en amont, par le sectionnement
réalisé par coopération du guide (10) avec la butée fixe
(14).

2, Dispositif de sectionnement suivant la revendica-
tions 1, caractérisé en ce que la lame transversale (15)
est fixée sur le guide déflecteur (1O) et son aré&te cou-
pante est alignée avec la portibh du guide déflecteur qui
coopére avec la butée fixe (14) pour sectionner la baguette,
ce sectionnement de la baguette étant effectué par coo-

pération du guide avec la butée et la coupe de la baguette
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effectuée par la lame, s'effectuent simultanément, étant
commandés tous les deux par le déplacement unique du
guide déflecteur (10) dans la premiére direction.

3. Dispositif de sectionnement suivant l'une quel-
conque des revendications 1 ou 2, caractérisé en ce que
des moyens palpeurs, tels que des cellules photo- -élec-
triques, sont prévus pour détecter la présence de la
baguette (B) en aval d'une unité détectrice qui determlne
le poids spécifique de la charge de tabac, et la présence
simultanée des cigarettes en aval de l'unité de coupe, ces
cellules contrdlant le mouvement du guide déflecteur et de
1a lame associée, de maniére 4 1l'amener, & partir de la
position inactive, dans la position active, et ensuite &
le ramener dans sa position inactive, ce cycie se répétant
autant de fois qu'il est nécessaire, pour assurer la pé~
nétration correcte de la baguette de cigarette nouvellement
produite dans 1l'orifice dtentrée (8) de 1'unité de traite-
ment (9) comprenant l'unité de détection et 1'unité de

coupe.
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