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Procédé d’encollage d’une bande de papier dans I'industrie du tabac et boudin de filtre & cigarette
obtenu selon ce procédé.

Deux dispositifs de projection (10 et 11) forment chacun un filet encollé sur la bande (1). Le filet
marginal (7) formant la couture est projeté sous I'effet d'une pression d'air comprimé préchauffé en (20)
et passant dans la tubulure (19) tandis que le filet encollé intérieur (6) est foomé par le dispositif (11)
alimenté en air comprimé froid par la conduite (21). La colle contenue dans le récipient (8) est mise sous
pression par la conduite (12) et parvient au dispositif de projection par le conduit (9).

Jouve, 18, rue Saint-Denis, 75001 PARIS
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PROCEDE D’ENCOLLAGE D'UNE BANDE DE PAPIER DANS L’INDUSTRIE DU TABAC ET BOUDIN
DE FILTRE A CIGARETTE OBTENU SELON CE PROCEDE

La présente invention a pour objet un procédé
d’encollage d'une ou plusieurs zones longitudinales
d'une bande de papier destinée & former I'enveloppe
d’'un boudin, notamment dans l'industrie du tabac.
Elle a également pour objet un boudin de filtre & ciga-
rette obtenu selon le procédeé précité.

'encollage des bandes de papier destinées &
former les enveloppes cylindriques de boudin, notam-
ment dans I'industrie du tabac, est une opération qui
doit satisfaire & de multiples exigences. La solution la
plus simple et la plus répandue jusqu'a maintenant,
consiste & utiliser une colle liquide & la température
ambiante, par exemple le polyvinyle-acétate, et &
encoller les zones de liaison qui formeront ultérieure-
ment les joints, par transfert de cette colle liquide sur
la bande de papier, par exemple au moyen d’un dis-
que mince entrainé en rotation dont une partie de la
périphérie plonge dans un récipient de colle. Le docu-
ment de demande de brevet DE-34 01 588 décrit par
exemple un perfectionnement apporté aux applica-
teurs de ce genre. Au lieu des applicateurs a disques,
on a également proposé, pour le dépdt de colle de
polyvinyle-acétate, des encolleurs munis d’une buse
qui débouche au contact du papier (US-3,619,328).

Toutefois, un inconvénient majeur de ces dispo-
sitifs est qu'ils sont inutilisables avec les papiers hau-
tement poreux dont |'utilisation se répand de plus en
plus, notamment dans la fabrication des boudins de
filtre. Ces dispositifs ont par ailleurs d’autres inconvé-
nients notamment la vitesse d’application est limitée.

On a proposé plus récemment d'utiliser, pour
I'opération d'encollage, des colles & haute tempéra-
ture de fusion, qui se solidifient & la température
ambiante et qui doivent par conséquent étre appli-
quées a chaud. On peut, pour cela utiliser des dispo-
sitifs qui projettent la colle liquide sur la bande de
papier et le brevet allemand DE-35 25 883 par exem-
ple, décrit la construction d'une buse de projection
adaptée a cette technigue. Celle-ci est avantageuse
dans certains cas, notamment lorsque les exigences
en ce qui concerne la résistance du joint de colle sont
élevées, mais elle est d’'une application délicate. Le
procédé est coiiteux. La vitesse d'application est éga-
lement relativement limitée. Enfin, I'utilisation de colle
liquide & chaud ne convient pas pour les papiers hau-
tement poreux dont on a parié plus haut.

L’emploi d'applicateurs & pulvérisateurs est éga-
fement connu pour le dépét d'adhésifs dits "structu-
raux" ou des colles de polychloropréne et acryliques
(FR-26 23 108). Le contenu de ce dernier document
ne permet toutefois pas d'arriver & une solution fiable
au probléme de I'encollage des enveloppes des bou-
dins dans l'indusfrie du tabac, tel qu'il se présente
actuellement.
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Ainsi, le but de la présente invention est de pro-
poser un procédé d'encollage simple permettant de
réaliser 'opération d’encollage a grande vitesse sur
tous les genres de papier, notamment les papiers
hautement poreux, et dont les codts de mise en oeu-
vre soient aussi réduits que possible.

Dans ce but, le procédé d’encollage selonT'inven-
tion, du genre mentionné au début, est caractérisé en
ce qu'on dispose un ou plusieurs dispositifs de projec-
tion & un emplacement fixe, on fait défiler la bande
devant le ou les dispositifs de projection & une dis-
tance prédéterminée, différente de zéro, on alimente
le ou les dispositifs de projection avec une colle
liquide & la température ambiante et avec de l'air
comprimé et on actionne le ou les dispositifs de pro-
jection de maniére & projeter sur chaque zone longi-
tudinale a encoller un jet de fines gouttelettes de colle.

Une application particuliérement avantageuse de
ce procédé concerne la fabrication des boudins de fil-
tre & cigarette. Un autre objet de I'invention est donc
un boudin de filtre & cigarette obtenu selon le procédé
de l'invention et caractérisé en ce qu'il comporte une
enveloppe cylindrique formée d'une bande de papier
hautement poreux dont les bords se recouvrent et
sont fixés ensemble par un joint de colie de polyvi-
nyle-acétate.

On va décrire ci-aprés, 2 titre d'exemple et en se
référant au dessin annexé, une forme de mise en oeu-
vre du procédé selon 'invention.

La fig. 1 estune vue en perspective schématique

et éclatée montrant le déplacement d'une bande de

papier au cours de la formation d'un boudin de filtre &
cigarette,

la fig. 2 est un schéma de divers composants
d'une installation d'encollage permettant 'encollage
de la bande de papier visible a la fig. 1 et

la fig. 3 est une vue en élévation d'un projecteur
de colle utilisable dans l'installation de la fig. 2.

A la fig. |, on voit une bande de papier | qui défile
a grande vitesse dans une installation de maniére &
constituer I'enveloppe d'un boudin de filtre de ciga-
rette désigné par 2. Lorsque le boudin est forms, la
bande | constitue une enveloppe cylindrique qui
entoure une masse filtrante 3 d'acétate de celiulose
et dont les deux bords sont rabattus I'un sur I'autre et
maintenus fixés par un joint de colle 4. Ce joint de
colie est appelé le joint de couture. Un second jointde
colle 5 est situé au centre de la bande et assure laliai-
son entre la masse filtrante 3 et la bande 1.

Pour permettre un encollage 4 grande vitesse, la
bande | regoit en permanence sur sa zone centrale 6
un jet de colle liquide formant le joint intérieur sous
forme d’un filet médian. D’aufre part, le long d'un de
ses bords, elle regoit un second jet de colle qui forme



3 : EP 0440 575 A1 4

un filet marginal 7 et constitue le filet de couture. Les
filets 6 et 7 ont une largeur d’environ 2 mm.

Aprés avoir regu les filets de colle 6 et 7, projetés
horizontalement, la bande | est conduite dans un dis-
positif de formation du boudin, qui est connu en soi et
n'est représenté que schématiquement 2 la fig. 1. Des
moyens de guidage relévent les bords de la bande
pour lui donner la forme d’un U dans lequel une barre
continue 3 d'acétate de cellulose, formant la matiére
du filtre est engagée. L'ensemble de la bande | et du
remplissage 3 passe ensuite dans un guide de ferme-
ture 27 dans lequel les deux bords de la bande | sont
rabattus sur la masse 3 et pressés I'un contre I'autre,
assurant ainsi 'adhérence des zones de liaison 6 et
7.

Le boudin est ensuite séché puis découpé en
segments qui sont incorporés aux cigarettes au cours
d’opérations ultérieures.

Les moyens utilisés pour déposer les deux filets
de colle 6 et 7 sont représentés plus en détail aux fig.
2et3.

La fig. 2 montre I'ensemble de I'installation pré-
vue. Cette installation comporte un réservoir de colle
8 entierement fermé. Une tubulure 9 en sort et conduit
{a colle liquide aux deux projecteurs 10 et 11 qui sont
placés devantla bande | & des emplacements fixes de
fagon & projeter sur elle les joints de colle 6 et 7. Par
une tubulure 12, de I'air comprimé est admis dans la
partie supérieure durécipient 8 afin de mettre en pres-
sion la colle liquide contenue dans ce réservoir. Une
vanne 13 et un raccord sur la conduite 9 permettent
de procéder & I'alimentation du récipient 8 en colle, en
cas de besoin.

L'installation nécessite une alimentation en air
comprimé et des moyens de réglage et de commande
agissant sur cette alimentation. Le tableau de
commande 14 comporte, outre le commutateur de
commande 15, des détendeurs 16, 17 et 18 ajusta-
bles et permettant par conséquent de régler les pres-
sions de l'air allant, d’'une part, au récipient 8 par la
tubulure 12, d'autre part, au projecteur 10 par une
canalisation 19 danslaquelle est introduit un dispositif
de réchauffage 20 et enfin dans un conduit 21 qui ali-
mente le projecteur 11. Les dispositifs de projection
10 et 11 sont également alimentés en air comprimé a
pression non réglée, & partir d'une canalisation 22, 4
travers une vanne de commande 23. Cette
commande permet de manoeuvrer le pointeau des
projecteurs, comme on le verra plus loin. L'alimenta-
tion générale du tableau 14 s’effectue & partir d’'une
source d'air comprimé a travers un détendeur & pré-
réglage 24.

On a constaté que I'on pouvait obtenir une instal-
lation fonctionnant parfaitement et répondant aux exi-
gences les plus sévéres en utilisant des dispositifs de
projection de construction trés simple et courante
comme le dispositif 10 représenté 2 la fig. 3. Ce dis-
positif comprend trois raccords d’'entrée situés & sa
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partie arriére et qui sont raccordés respectivement
aux conduits 9, 19 et 22. Dans le cas du dispositif 11,
la tubulure d’amenée d’air de pulvérisation sera la
tubulure 21 et non pas la tubulure 19.

Le dispositif 10 comporte une buse 25 munie
d’'une ouverture calibrée 3 son exfrémité antérieure.
Un pointeau mobile, visible en 286, est sollicité par un
ressort de fagon & étre maintenu dans une position ou
il obture 'ouverture de la buse. La pression d'air arri-
vant par le conduit 22 provoque le recul du pointeau
et par conséquent 'ouverture de la buse. Un mélange
d'air et de liquide provenant des deux conduits 9 et 19
estalors amené derriére ’ouverture de la buse et pro-
jette un jetde fines gouttelettes de liquide surla bande
| qui défile & grande vitesse devant cette buse, 2 une
certaine distance, par exemple de 'ordre de 4 mm. On
a constaté que différentes particularités permettaient
d’obtenir des résultats qui satisfont pleinement aux
conditions.

Ainsi, il est avantageux de préchauffer 'air de
projection du mélange destiné a former le joint de cou-
ture 7.

De toute maniére, le dosage de la colle en ce qui
concerne le degré de fluidité et ses caractéristiques
de capillarité doit &tre ajusté au moyen d’essais préa-
lables en fonction de la vitesse de défilement désirée
et du type de papier & encoller. De méme, les pres-
sions d’air comprimé doivent étre déterminées de cas
en cas avec exactitude, comme on {'a dit plus haut.

Comme dans tout dispositif de projection sous
flux d’air comprimé, le diamétre des gouttelettes et le
débit de projection dépendent des caractéristiques de
I'ouverture de la buse ainsi que des dimensions et de
la forme de la chambre intérieure dans laquelle se fait
le mélange.

On a constaté que le dispositif de projection
décrit, qui est extrémement simple, permet de réaliser
un encollage fiable mé&éme sur des papiers hautement
poreux & des vitesses encore inatteignables jusqu'a
maintenant, par exemple des vitesses de 'ordre de
400 m/min.

Des essais ont m&me montré qu'il était possible
d’envisager une augmentation des vitesses de défile-
ment jusqu'a un ordre de 600 m/min.

La colle qui se dépose par projection, en trés
fines gouttelettes, sur les fibres du papier ne pénétre
pas dans I'épaisseur de ce dernier. On obtient ainsi,
notamment au joint dit "de couture” une liaison fiable,
évitant tout encrassement des machines, méme avec
un papier hautement poreux.

Revendications

1. Procédé d’encollage d’'une ou plusieurs zones
longitudinales d'une bande de papier destinée &
former I'enveloppe d’un boudin, notamment dans
I'industrie du tabac, caractérisé en ce qu'on dis-
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pose un ou plusieurs dispositifs de projection aun
emplacement fixe, on fait défiler la bande devant

le ou les dispositifs de projection & une distance 5
prédéterminée, différente de zéro, on alimente le

ou les dispositifs de projection avec une colle
liquide & la température ambiante et avec de I'air
comprimé et on actionne le ou les dispositifs de
projection de maniére & projeter surchaque zone 10
longitudinale & encoller un jet de fines gouttelet-

tes de colle.

Procédé selon la revendication |, caractérisé en
ce qu'on utilise une colle de polyvinyle acétate. 15

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce qu’on utilise un papier a haute porosité.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en 20
ce qu’'on alimente le ou les dispositifs de projec-

tion & partir d'un récipient dans lequel la coile est
maintenue sous une pression réglée.

Procédé selon la revendication 1, caractériséen 25
ce qu’on fait passer le papier & une distance de
I'ordre de 4 mm devantle ou les dispositifs de pro-
jection.

Procédé selon la revendication 4, caractérisé en 30
ce que la colle est maintenue sous pression dans
le récipient au moyen d'air comprimeé.

Boudin de filtre & cigarette obtenu selon le pro-
cédé de la revendication |, caractérisé ence qu'il 35
comporte une enveloppe cylindrique formée
d'une bande de papier hautement poreux dont les
bords se recouvrent et sont fixés ensemble par un
joint de colle.

40
Boudin de filtre selon la revendication 7, caracté-
risé en ce qu'il comporte en outre une masse fil-
trante en acétate de cellulose collée 2
'enveloppe cylindrique par un joint de colle
médian. 45

Boudin de filtre selon l'une quelconque des
revendications 7 ou 8, caractérisé en ce que la
colle des dits joints est une colle de polyvinyle-
acétate. 80
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