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(54)  Presse-lisse  dans  une  machine  de  fabrication  de  carton  ondulé 

(57)  La  presse-lisse  réalise  l'application  d'un  papier 
de  couverture  (4)  contre  un  papier  de  cannelure  (2) 
passant  autour  d'un  cylindre  cannelé  (12).  Elle  com- 
prend  une  série  de  dispositifs  identiques  d'appui  (30) 
disposés  côte-à-côte  le  long  du  cylindre  cannelé  (12). 
Chaque  dispositif  (30)  comprend  un  patin  (32)  dont  la 
surface  d'appui  (34)  contre  le  cylindre  cannelé  (12)  est 

arquée  selon  un  rayon  sensiblement  égal  à  celui  du 
cylindre  cannelé  (12)  pour  couvrir  une  pluralité  de  can- 
nelures.  Chaque  patin  (32)  est  mobile  entre  deux  posi- 
tions,  engagée  et  désengagée,  sous  l'action  d'un 
actuateur  (40)  associé  dont  la  force  d'action  est  réglable 
séparément. 

FIGURE  1 
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Description 

La  présente  invention  est  relative  à  une  presse- 
lisse  dans  une  machine  de  fabrication  dite  simple  face 
de  carton  ondulé  constitué  d'une  feuille  de  papier  de  s 
cannelure  dont  les  crêtes  sont  collées  sur  une  première 
feuille  de  couverture.  Ce  carton  intermédiaire  est  égale- 
ment  appelé  simple-face.  Dans  une  machine  ultérieure 
dite  double-face,  ce  premier  carton  est  soit  directement 
assemblé  à  une  seconde  feuille  de  papier  de  couverture  10 
extérieure  pour  donner  un  carton  appelé  double-face, 
soit  préalablement  assemblé  à  un  deuxième  carton  sim- 
ple-face  pour  obtenir  un  carton  final  appelé  double-dou- 
ble. 

Dans  la  machine  simple-face,  le  papier  de  canne-  15 
lure  est  préchauffé  et  humidifié  avant  de  passer  entre 
deux  cylindres  cannelés  qui  sont  chauffés  avec  de  la 
vapeur.  La  cannelure  ainsi  formée  est  maintenue  contre 
le  cylindre  cannelé  inférieur  moyennant  des  peignes,  ou 
un  système  de  surpression  de  l'environnement  exté-  20 
rieur,  ou  un  système  à  dépression  de  l'intérieur  du  cylin- 
dre  cannelé  inférieur  dont  la  surface  présente  des 
fentes  de  communication.  Un  rouleau  encolleur  bai- 
gnant  dans  un  bac  de  colle  dépose  une  quantité  prédé- 
terminée  de  colle  sur  les  crêtes  des  cannelures.  Le  25 
papier  de  couverture  également  préchauffé  et  le  papier 
de  cannelure  sont  finalement  assemblés  par  pression 
entre  le  cylindre  cannelé  inférieur  et  un  dispositif 
d'appui  nommé  presse-lisse.  La  presse-lisse  la  plus 
couramment  utilisée  est  constituée  d'un  cylindre  lisse  30 
parallèle  au  cylindre  cannelé  inférieur  contre  lequel  il 
est  en  appui.  Ces  deux  cylindres  tournent  à  une  même 
vitesse  périphérique  de  telle  sorte  que  les  papiers  de 
couverture  et  de  cannelure  soient  entraînés  de  manière 
identique  lors  de  leur  assemblage.  Le  cylindre  lisse  est  35 
par  ailleurs  appuyé  contre  le  cylindre  cannelé  avec  une 
force  très  importante  de  façon  à  ce  que  la  pression  au 
niveau  du  filet  de  contact  soit  suffisante  pour  faire  écla- 
ter  les  cellules  de  colle  et  pour  simultanément  appliquer 
fermement  le  papier  de  couverture  contre  le  papier  de  40 
cannelure.  Enfin,  ce  cylindre  lisse  est  chauffé  pour 
accélérer  d'autant  la  prise  de  la  colle.  Toutefois,  l'incon- 
vénient  majeur  de  ce  cylindre  lisse  sont  les  à-coups 
brutaux  et  répétitifs  produits  à  chaque  passage  d'une 
cannelure  du  cylindre  inférieur,  et  ce  notamment  dûs  à  45 
la  force  d'appui  nécessairement  importante.  Non  seule- 
ment  ces  à-coups  endommagent  le  papier  à  la  crête 
des  cannelures  du  carton,  mais  ils  génèrent  un  fort  bruit 
environnant.  De  plus,  à  certaines  vitesses,  il  peut  se 
produire  des  phénomènes  de  résonance  au  cours  des-  50 
quels  les  cylindres  peuvent  osciller  transversalement  à 
leur  axe  de  rotation  faisant  que  les  feuilles  de  papier  ne 
sont  plus  correctement  appliquées  et  collées.  Ces  à- 
coups  provoquent  également  une  usure  prématurée 
des  cannelures  du  cylindre  inférieur.  55 

Pour  obvier  ces  problèmes,  on  a  proposé  des 
presse-lisses  dont  la  surface  de  contact  est  supérieure 
à  celle  comprise  entre  deux  cannelures.  Selon  une  pre- 
mière  solution  mentionnée  dans  le  document  US  4  481 

066  et  décrite  plus  en  détail  dans  le  document  FR  2  142 
591  ,  la  presse-lisse  est  constituée  d'une  traverse  tenue 
en  ses  extrémités  par  des  branches  inférieures  de 
leviers,  et  dont  la  face  active  en  vis-à-vis  du  cylindre 
cannelé  inférieur  est  arquée  en  portion  de  cylindre  de 
rayon  égal,  voire  légèrement  supérieur,  à  celui  du  cylin- 
dre  cannelé.  En  agissant  sur  les  branches  supérieures 
des  leviers  d'extrémités  au  moyen  d'une  paire  de  vérins, 
on  peut  amener  cette  face  arquée  en  contact  avec  le 
cylindre  cannelé  avec  une  pression  prédéterminée.  Les 
bords  de  la  face  active  peuvent  être  repliés  vers  l'exté- 
rieur  ou  être  complétés  de  rouleaux  de  renvoi  pour 
mieux  conduire  la  feuille  de  couverture.  Cette  traverse 
peut  également  être  creuse  pour  le  passage  de  vapeur 
de  chauffage.  Toutefois,  moins  équilibrée  et  moins 
rigide  qu'un  cylindre,  une  telle  traverse  peut  se  vriller 
et/ou  gauchir  faisant  que  la  pression  d'application  n'est 
plus  uniforme  sur  toute  la  longueur  du  cylindre  cannelé. 
La  qualité  de  l'encollage  est  alors  fortement  altérée. 
Selon  une  seconde  solution  mentionnée  dans  le  docu- 
ment  FR  2  142  591  et  mieux  décrite  dans  le  document 
DE  25  27  819,  la  presse-lisse  est  constituée  d'une 
bande  sans  fin  passant  entre  des  rouleaux  supérieur  et 
inférieur  situés  parallèles  et  proches  du  cylindre  can- 
nelé  inférieur,  respectivement  à  mi-hauteur  et  en  des- 
sous.  Cette  bande  est  ainsi  en  contact  avec  le  cylindre 
cannelé  sur  un  quart  de  la  périphérie  inférieure.  Cette 
bande  sans  fin  peut  être  une  bande  fine  d'acier  ou  un 
tapis  en  fils  de  cuivre,  de  coton  ou  de  fibres  synthéti- 
ques.  Toutefois,  la  pression  appliquée  aux  feuilles  par 
cette  presse-lisse  dépend  de  la  tension  appliquée  sur  la 
bande  sans  fin.  Il  convient  alors  de  prévoir  un  dispositif 
complexe  d'écartement  mécanique  de  l'un  des  rouleaux 
de  la  bande  sans  fin  par  rapport  à  l'autre,  et  ce  avec 
possibilité  d'ajustement  de  cette  tension  importante  à 
une  valeur  précise.  A  nouveau,  il  est  impossible  de 
garantir  le  maintien  d'une  tension  constante  dans  toute 
la  largeur  de  la  bande  sans  fin,  donc  d'une  pression 
d'application  uniforme  de  la  feuille  de  couverture  contre 
la  feuille  de  cannelure. 

Le  but  de  la  présente  invention  est  une  presse-lisse 
dans  une  machine  simple-face  de  fabrication  de  carton 
ondulé  qui  soit  plus  efficace,  c'est-à-dire  qui  applique  de 
manière  constante  dans  le  temps  une  pression  uni- 
forme  sur  toute  la  largeur  d'une  feuille  de  couverture 
assemblée  à  une  feuille  de  cannelure  passant  autour  du 
cylindre  cannelé  inférieur.  De  plus,  la  presse-lisse  doit 
permettre  l'ajustement  à  une  valeur  précise  de  la  pres- 
sion  d'application  afin  d'obtenir  une  prise  effective  de  la 
colle  sans  pour  autant  endommager  les  feuilles.  Enfin, 
la  conception  de  cette  presse-lisse  doit  être  relative- 
ment  simple  pour  assurer  une  fiabilité  de  fonctionne- 
ment  dans  le  temps  ainsi  qu'une  facilité  de  réalisation  et 
d'entretien  à  des  coûts  raisonnables. 

Ces  buts  sont  atteints  grâce  à  une  presse-lisse  qui 
comprend  : 

une  série  de  dispositifs  identiques  d'appui  disposés 
côte-à-côte  le  long  du  cylindre  cannelé, 
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chaque  dispositif  comprenant  un  patin  dont  la  sur- 
face  d'appui  contre  le  cylindre  cannelé  est  arquée 
selon  un  rayon  sensiblement  égal  à  celui  du  cylin- 
dre  cannelé  pour  couvrir  une  pluralité  de  cannelu- 
res,  chaque  patin  étant  mobile  entre  deux  positions,  5 
engagée  et  désengagée,  sous  l'action  d'un  actua- 
teur  associé  dont  la  force  d'action  est  réglable 
séparément. 

Ainsi,  du  fait  que  chaque  dispositif  comprend  son  10 
patin  avec  une  surface  arquée  couvrant  une  pluralité  de 
cannelures  et  son  actuateur  individuel  d'application  de 
pression,  chacun  de  ces  dispositifs  d'appui  peut  déclen- 
cher  efficacement  la  colle  et  assembler  correctement 
les  papiers  en  exerçant  plus  longtemps  dans  sa  zone  15 
attribuée  une  pression  plus  faible  mais  très  précise, 
donc  moins  dommageable  au  cylindre  cannelé  et  au 
carton.  L'utilisation  d'une  série  transversale  de  disposi- 
tifs  réglables  séparément  permet  d'assurer  d'une 
manière  fiable  l'application  d'une  pression  commune  20 
uniforme  sur  toute  la  largeur  du  carton.  Chaque  disposi- 
tif,  comprenant  une  structure  d'application  de  force 
moins  lourde  que  dans  le  cas  d'un  cylindre  ou  d'une  tra- 
verse  unique,  peut  effectuer  des  corrections  plus  rapi- 
des  et  mieux  contrôlées  pour  obtenir  l'application  d'une  25 
pression  exactement  prédéterminée.  Notamment,  une 
telle  série  de  petits  dispositifs  d'appui  réagit  plus  rapide- 
ment  exactement  à  d'éventuelles  variations  transversa- 
les  ou  longitudinales  d'épaisseur  de  l'une  ou  des  deux 
feuilles.  30 

Avantageusement,  la  surface  d'appui  des  patins  est 
recouverte  ou  est  constituée  d'un  matériau  lisse  et 
résistant  à  l'usure  tel  qu'une  bande  de  métal  poli  :  cuivre 
ou  acier  inoxydable,  ou  tel  qu'une  matière  synthétique 
par  exemple  celle  commercialisée  sous  la  dénomination  35 
Téflon. 

Selon  un  premier  mode  de  réalisation,  le  dispositif 
d'appui  comprend  un  plateau  portant  un  patin,  ce  pla- 
teau  étant  monté  en  pivotement  selon  son  bord  inférieur 
ou  supérieur  au  cadre  de  la  machine,  l'autre  bord  40 
opposé  étant  relié  par  une  première  charnière  à  un 
actuateur  linéaire,  tel  qu'un  vérin,  lui-même  relié  au 
cadre  de  la  machine  par  une  seconde  charnière,  cet 
actuateur  poussant  le  plateau  et  le  patin  contre  le  cylin- 
dre  cannelé  ou  le  retirant.  Si  le  patin  est  monté  sur  le  45 
plateau  proche  de  son  pivot,  alors  ce  plateau  fait  office 
de  levier  amplifiant  la  force  exercée  par  l'actuateur  qui 
peut  alors  sans  risque  être  sous-dimensionné  pour  des 
considérations  d'économie. 

Avantageusement  alors,  le  patin  est  un  bloc  d'élas-  50 
tomère  dont  la  surface  arquée  d'appui  est  recouverte 
d'un  matériau  lisse  et  résistant  à  l'usure.  Utilement,  la 
périphérie  du  patin  et  de  sa  surface  d'appui  peut  être 
carrée  ou  rectangulaire  orientée  dans  le  sens  du  dépla- 
cement  des  papiers,  ces  formes  étant  aisément  réalisa-  55 
bles.  Si  on  désire  éviter  tout  risque  de  maculature  sur  le 
carton  assemblé,  on  peut  envisager  une  forme  en 
losange,  les  patins  étant  imbriqués  grâce  à  un  agence- 
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ment  selon  deux  lignes  superposées;  ou  une  forme 
alternativement  ovale  et  amincie  le  long  de  la  série. 

Selon  un  second  mode  de  réalisation,  le  dispositif 
d'appui  comprend  un  patin  sous  la  forme  d'une  bande 
tenue  en  l'un  de  ses  bouts  par  une  traverse  parallèle  au 
cylindre  et  fixée  au  cadre  de  la  machine,  et  en  son  autre 
bout  par  une  traverse  mobile  solidaire  d'une  première 
extrémité  d'un  lever  pivotant  en  son  milieu  et  dont  l'autre 
extrémité  opposée  est  reliée  par  une  première  char- 
nière  à  un  actuateur  linéaire,  tel  qu'un  vérin,  lui-même 
relié  au  cadre  de  la  machine  par  une  seconde  char- 
nière,  cet  actuateur  levant  ou  abaissant  la  première 
extrémité  du  levier,  ce  qui  raidit  ou  relâche  la  bande. 

Avantageusement,  la  bande  peut  être  métallique  en 
cuivre  ou  en  acier  inoxydable  poli,  ou  tissé  en  fibres 
métalliques,  naturelles  ou  synthétiques,  tel  qu'un 
mélange  de  fibres  de  carbone  et  de  Téflon.  Cette  bande 
peut  présenter  une  légère  élasticité  longitudinale.  La 
structure  de  ce  dispositif  est  particulièrement  simple 
donc  fiable. 

Selon  un  troisième  mode  de  réalisation,  le  dispositif 
d'appui  comprend  un  patin  aux  bords  inférieur  et  supé- 
rieur  proéminents  sur  lesquels  sont  fixés  les  deux  bouts 
d'une  bande  incurvée,  ce  patin  étant  monté  en  pivote- 
ment  selon  son  bord  supérieur  ou  inférieur  sur  une  pre- 
mière  moitié  d'un  bras,  l'autre  bord  reposant  sur  cette 
même  moitié  du  bras  au  travers  d'un  moyen  élastique, 
tel  qu'un  ressort  ou  un  bloc  d'élastomère,  l'extrémité  de 
l'autre  moitié  du  bras  étant  fixée  en  pivotement  au  cadre 
de  la  machine,  la  première  moitié  du  bras  étant  reliée 
par  une  première  charnière  à  un  actuateur  linéaire 
sous-jacent,  tel  qu'un  vérin,  lui-même  relié  au  cadre  de 
la  machine  par  une  seconde  charnière,  cet  actuateur 
poussant  cette  première  moitié  de  bras,  donc  le  patin, 
contre  le  cylindre  cannelé  ou  le  retirant.  De  préférence, 
la  force  de  freinage  du  carton  induite  par  les  forces  de 
friction  générées  au  niveau  de  la  presse-lisse  selon 
l'invention  est  compensée  du  fait  que  le  carton  est  tiré 
en  aval  du  cylindre  cannelé  et  de  la  presse-lisse  par  un 
dispositif  tracteur,  notamment  par  une  calandre  compo- 
sée  d'un  cylindre  tracteur  autour  duquel  le  carton  est 
enroulé  par  contact  avec  son  papier  de  couverture  sur 
au  moins  un  tiers  de  la  circonférence,  et  d'un  rouleau 
d'appui  radialement  souple  en  contact  avec  le  papier  de 
cannelure.  Utilement,  le  papier  de  couverture  est 
amené  vers  la  presse-lisse  par  un  cylindre  amont  de 
préchauffage  et  de  guidage  définissant,  avec  le  cylindre 
tracteur  aval,  un  angle  d'embarrage  (e)  du  papier  de 
couverture,  c'est-à-dire  l'angle  au  sommet  de  la  portion 
de  cylindre  cannelé  avec  laquelle  ce  papier  de  couver- 
ture  est  en  contact,  supérieur  à  30°.  Alors,  la  tension 
présente  dans  le  papier  de  couverture  crée  une  pres- 
sion  d'application  supplémentaire. 

Avantageusement,  la  surface  d'appui  des  patins  est 
arquée  selon  un  angle  au  sommet  correspondant  à 
l'angle  d'embarrage  du  papier  de  couverture.  La  largeur 
de  la  surface  d'appui  est  de  préférence  comprise  entre 
1  00  et  200  mm.  Lorsque  la  surface  d'appui  des  patins 
est  arquée  selon  un  angle  au  sommet  inférieur  à  l'angle 
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d'embarrage,  on  peut  disposer  la  presse-lisse  selon 
l'invention  dans  la  partie  aval  de  la  surface  de  contact 
pour  disposer  au  départ  amont  de  cette  surface  un  rou- 
leau  souple  de  première  application  du  papier  de  cou- 
verture.  En  alternative,  le  cylindre  de  guidage  et  le 
rouleau  souple  sont  remplacés  par  un  cylindre  lisse  uni- 
que,  identique  à  celui  utilisé  selon  l'état  de  la  technique, 
mais  amené  près  du  cylindre  cannelé  avec  un  jeu  juste 
suffisant  pour  assurer  une  première  application  du 
papier  de  couverture  contre  le  papier  de  cannelure, 
mais  avec  une  pression  pratiquement  négligeable. 

L'invention  sera  mieux  comprise  à  l'étude  de  modes 
de  réalisation  pris  à  titre  nullement  limitatif  et  illustrés 
dans  les  figures  annexées  dans  lesquelles  : 

la  figure  1  est  une  vue  en  perspective  d'une  d'une 
machine  simple-face  incluant  une  presse-lisse 
selon  un  premier  mode  de  réalisation  de  l'invention, 
la  figure  2  est  une  vue  de  côté  d'un  second  mode 
de  réalisation  d'une  presse-lisse, 
la  figure  3  est  une  vue  de  côté  d'un  troisième  mode 
de  réalisation  d'une  presse-lisse, 
la  figure  4  est  une  vue  de  côté  d'une  presse-lisse 
selon  la  figure  3  installée  dans  une  machine  modi- 
fiée,  et 
les  figures  5  illustrent  des  agencements  de  patins 
pour  la  presse-lisse  selon  la  figure  1  . 

Sur  la  figure  1  est  illustrée  schématiquement  en 
perspective  une  machine  de  fabrication  dite  simple-face 
prévue  pour  la  fabrication  d'un  carton  6  également 
appelé  simple-face  constitué  de  l'assemblage  d'un 
papier  de  cannelure  2  et  d'un  papier  de  couverture  4. 
Plus  précisément,  le  papier  de  cannelure  2  arrive  par  en 
haut  et  parcourt  un  premier  demi-tour  autour  d'un  cylin- 
dre  cannelé  supérieur  10.  Ce  papier  2  est  cannelé  au 
niveau  de  l'engrènement  du  cylindre  supérieur  10  avec 
un  second  cylindre  cannelé  inférieur  12.  Le  papier  de 
cannelure  2'  ainsi  formé  est  maintenu  contre  ce  cylindre 
inférieur  12  lors  d'un  second  demi-tour  vers  le  bas  par 
un  dispositif  non  illustré  pouvant  être  des  peignes,  une 
surpression  extérieure  créée  dans  un  caisson  d'enro- 
bage  ou  une  dépression  interne  au  cylindre  cannelé 
inférieur  présentant  des  ouvertures  radiales  permettant 
l'aspiration  du  papier.  Lors  de  ce  second  demi-tour,  un 
rouleau  encolleur  1  3  illustré  sur  les  figures  2  à  4  dépose 
une  ligne  de  colle  sur  chaque  crête  de  cannelure.  Par 
ailleurs,  un  papier  de  couverture  4  est  préchauffé  lors 
de  sa  rotation  autour  d'un  cylindre  14  puis  guidé  vers  la 
partie  inférieure  du  cylindre  cannelé  inférieur  12  de 
façon  à  bien  arriver  parallèlement  au  papier  de  canne- 
lure  2'  contre  lequel  il  (4')  est  finalement  plaqué.  A  ce 
niveau,  une  presse-lisse  formée,  selon  l'invention,  d'une 
série  latérale  de  groupes  d'appui  30  applique  une  pres- 
sion  prédéterminée  nécessaire  et  suffisante  pour  d'une 
part  faire  éclater  les  cellules  de  colle  et  d'autre  part 
maintenir  fermement  les  deux  papiers  l'un  contre  l'autre 
pendant  la  prise  des  filets  de  colle  attachant  les  papiers 
l'un  à  l'autre.  Plus  particulièrement  selon  l'invention,  le 

carton  6  sortant  est  tiré  en  aval  par  une  calandre  cons- 
tituée  d'un  cylindre  de  traction  1  6  surmonté  d'un  rouleau 
d'appui  souple  18.  Le  carton  6  s'enroule  ainsi  par  son 
papier  de  couverture  4  plus  solide  autour  de  la  moitié 

5  supérieure  du  cylindre  de  traction  16.  La  pression  de 
contact  entre  ce  carton  et  ce  cylindre  de  traction  est 
renforcée  par  l'appui  du  rouleau  18  agissant  contre  le 
papier  de  cannelure  plus  fragile.  Ce  rouleau  d'appui 
comprend  une  périphérie  en  élastomère  reliée  en  son 

10  arbre  central  par  une  série  d'ailettes  radiales  longitudi- 
nales  également  en  élastomère  dont  la  section  trans- 
versale  est  oblique,  voire  incurvée.  Selon  un  premier 
mode  de  réalisation  illustré  sur  cette  figure  1  ,  la  presse- 
lisse  est  composée  d'une  série  de  groupes  d'appui  30 

15  disposés  côte-à-côte  le  long  de  la  partie  inférieure  aval 
du  cylindre  cannelé  1  2.  Chaque  groupe  d'appui  30  com- 
prend  d'abord  un  plateau  36  dont  le  bord  inférieur  est 
monté  en  rotation  par  un  pivot  38  sur  une  même  pre- 
mière  traverse  solidaire  du  cadre  de  la  machine.  Les 

20  bords  supérieurs  des  plateaux  36  sont  chacun  reliés  à 
une  seconde  traverse  commune  solidaire  du  cadre  de  la 
machine  au  moyen  d'un  vérin  individuel  associé  40. 
Chaque  vérin  est  relié  à  la  traverse  inférieure  par  une 
charnière  44  et  au  bord  supérieur  de  son  plateau  asso- 

25  cié  par  une  seconde  charnière  42.  Ainsi,  la  sortie  de  la 
tige  du  vérin  permet  de  rapprocher  le  plateau  36  en 
direction  du  cylindre  cannelé  inférieur  12  par  rotation 
autour  de  son  pivot  inférieur  38;  alors  que  le  retrait  de  la 
tige  de  vérin  éloigne  le  plateau  36  s'accompagnant  d'un 

30  léger  abaissement  du  vérin  40  par  rotation  autour  de  sa 
charnière  inférieure  44. 

Comme  bien  visible  sur  cette  figure  1  ,  la  partie  infé- 
rieure  de  chaque  plateau  36  porte  un  patin  32  dont  la 
base  fixée  contre  le  plateau  a  une  forme  rectangulaire 

35  dont  la  longueur  est  parallèle  au  sens  de  défilement  du 
carton  6.  Par  contre,  la  face  34  située  en  vis-à-vis  du 
cylindre  cannelé  12  est  incurvée  en  une  portion  de 
cylindre  de  rayon  sensiblement  égal,  voire  légèrement 
supérieur  à  celui  de  ce  cylindre  12.  La  surface  active 

40  d'appui  34  plaquant  le  papier  de  couverture  4'  contre  le 
papier  de  cannelure  2'  est  de  préférence  une  surface 
présentant  un  faible  coefficient  de  friction  et  également 
une  forte  résistance  à  l'usure.  Par  exemple,  cette  sur- 
face  peut  être  métallique,  polie  ou  une  couche  de 

45  matière  synthétique  telle  que  du  Téflon.  Si  le  corps  du 
patin  peut  être  métallique,  on  préfère  un  bloc  d'élasto- 
mère  présentant  une  relative  élasticité  permettant 
d'amortir  toute  vibration  résiduelle  due  à  la  vitesse  ou  à 
des  variations  accidentelles  d'épaisseur  de  l'un  ou 

50  l'autre  des  papiers.  Comme  illustré  sur  la  figure  5,  les 
surfaces  actives  34  rectangulaires  côte-à-côte  définis- 
sent  ensemble  une  zone  d'appui  dans  laquelle  la  pres- 
sion  peut  être  suffisamment  forte  pour  déclencher  la 
colle  mais  suffisamment  modérée  pour  n'endommager 

55  ni  le  carton  ni  les  cannelures  du  cylindre  inférieur  12.  Si 
on  redoute  la  formation  d'éventuelles  stries  sur  la  feuille 
de  couverture  du  carton  dues  à  d'éventuelles  différen- 
ces  momentanées  de  pression  d'un  groupe  d'appui  à 
l'autre,  alors  on  peut  envisager  des  patins  dont  la  forme 

4 
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comprenne  des  côtés  latéraux  obliques  faisant  que  la 
transition  d'un  patin  à  l'autre  est  répartie  sur  une  cer- 
taine  largeur.  Par  exemple,  on  peut  envisager  des 
patins  35  en  forme  de  losanges  et  disposés  le  long  de 
deux  lignes  imbriquées,  ou  des  patins  33  côte-à-côte 
avec  des  bords  latéraux  incurvés  :  ces  patins  ayant 
alternativement  une  forme  convexe  ovale  et  concave 
amincie.  On  peut  également  envisager  un  bord  de  patin 
en  forme  de  S. 

Sur  la  figure  2  est  illustré  de  côté  un  second  mode 
de  réalisation  de  groupes  d'appui  50.  Ce  mode  de  réali- 
sation  est  basé  sur  un  patin  prenant  la  forme  d'une 
bande  58  rectangulaire  incurvée  et  orientée  dans  le 
sens  du  défilement  des  papiers.  Le  bout  inférieur  de  la 
bande  58  est  attaché  à  une  première  traverse  fixe  56  de 
largeur  égale  à  celle  de  la  bande.  A  l'inverse,  le  bout 
supérieur  de  la  bande  est  fixé  à  une  traverse  54  mobile 
du  fait  qu'elle  est  fixée  à  l'extrémité  d'une  première 
branche  d'un  levier  52  pivotant  autour  d'un  axe  situé  à 
l'extrémité  d'un  montant  51  .  L'extrémité  opposée  de  la 
seconde  branche  du  levier  est  reliée  au  cadre  de  la 
machine  par  un  vérin  40  articulé  sur  deux  charnières  : 
une  inférieure  44  fixée  au  sol  et  une  supérieure  42  fixée 
au  levier.  La  branche  de  levier  portant  la  traverse  peut 
avoir  une  longueur  comprise  entre  la  moitié  et  le  quart, 
de  préférence  le  tiers  de  la  longueur  totale  du  levier  de 
telle  sorte  à  obtenir  un  effet  d'amplification  de  force 
appliquée  par  le  vérin  40  à  la  bande  58  pour  la  raidir 
contre  le  cylindre  cannelé  inférieur  12.  Pour  faciliter 
l'entrée  et  la  sortie  des  papiers  dans  ces  groupes 
d'appui  50,  les  traverses  54  et  56  présentent  des  surfa- 
ces  supérieures  arrondies  faisant  que  les  bouts  de  la 
bande  58  sont  incurvés  vers  l'extérieur.  Comme  illustré, 
la  longueur  de  la  bande  58  est  sensiblement  égale  à 
l'arc  d'embarrage  (e)  de  la  surface  de  contact  du  papier 
de  couverture  4  contre  le  cylindre  12,  tel  que  défini  par 
les  positions  respectives  du  cylindre  de  préchauffage  et 
de  guidage  14  et  du  cylindre  de  traction  16  par  rapport 
au  cylindre  cannelé  inférieur  12. 

Sur  la  figure  3  est  illustré  un  troisième  mode  de  réa- 
lisation  d'un  groupe  d'appui  60  basé  sur  un  bras  64 
mobile  en  rotation  autour  d'un  pivot  de  base  supérieur 
66.  La  moitié  inférieure  de  ce  bras  64  porte  un  patin  61 
monté  en  pivotement  autour  d'une  charnière  65  proche 
de  son  bord  supérieur,  alors  que  son  bord  inférieur 
repose  sur  le  bras  64  au  travers  d'un  moyen  élastique 
63  tel  qu'une  rangée  de  ressorts  ou  une  butée  de  caout- 
chouc. 

Par  ailleurs,  les  bords  supérieur  et  inférieur  du  patin 
61  sont  formés  de  proéminences  transversales  d'extré- 
mités  arrondies  sur  lesquelles  sont  fixés  les  bords 
arrondis  en  correspondance  d'une  bande  62  constituant 
la  surface  d'application  du  papier  de  couverture  4  con- 
tre  le  papier  de  cannelure  2.  Le  bras  64  est  par  ailleurs 
relié  à  une  traverse  du  cadre  de  la  machine  par  un  vérin 
40  articulé  sur  deux  charnières  :  une  inférieure  44  et 
une  supérieure  42.  La  charnière  42,  donc  le  point 
d'action  du  vérin  40,  se  situe  sensiblement  au  milieu  du 

patin  61  pour  pousser  celui-ci  de  manière  équilibrée 
contre  le  cylindre  cannelé  inférieur  12. 

La  bande  d'application  62  de  ce  mode  de  réalisa- 
tion,  ainsi  que  la  bande  58  du  mode  de  réalisation  pré- 

5  cèdent,  sont  de  préférence  métalliques  tels  que  du 
cuivre  ou  de  l'acier  poli.  En  alternative,  ces  bandes  peu- 
vent  également  être  tissées  en  fils  ou  fibres  métalliques 
ou  de  Téflon  renforcé  de  carbone  ou  toute  autre  fibre 
synthétique  présentant  un  faible  coefficient  de  friction  et 

10  une  importante  résistance  à  l'usure.  Dans  le  mode  de 
réalisation  illustré  sur  la  figure  3,  la  longueur  de  l'action 
de  la  bande  62  n'est  qu'une  fraction  comprise  entre  les 
deux  tiers  et  les  trois  quarts  aval  (e')  de  l'angle  d'embar- 
rage  (e)  du  papier  de  couverture  4  contre  le  cylindre  12 

15  tel  que  défini  par  la  position  relative  du  rouleau  de  gui- 
dage  amont  15  et  cylindre  de  traction  aval  16  par  rap- 
port  à  ce  cylindre  cannelé  inférieur  12.  En  effet, 
l'éclatement  des  cellules  de  colle  est  effectué  à  ce 
niveau  par  un  rouleau  souple  d'application  1  1  ,  similaire 

20  au  rouleau  18,  et  situé  à  la  verticale  sous  le  cylindre 
cannelé  12.  La  pression  appliquée  par  les  groupes 
d'appui  60  est  alors  établie  à  une  valeur  juste  suffisante 
pour  assurer  le  bon  maintien  du  papier  de  couverture  4 
contre  le  papier  de  cannelure  2  pendant  la  prise  de  la 

25  colle. 
Enfin,  dans  ce  mode  de  réalisation,  le  cylindre  de 

guidage  15  est  plus  petit  que  le  cylindre  de  guidage  14 
du  mode  de  réalisation  précédent  du  fait  que  le  pré- 
chauffage  est  assuré  par  une  table  chauffante  1  7  située 

30  en  amont. 
Sur  la  figure  4  est  illustrée  une  variante  du  mode  de 

réalisation  selon  la  figure  3  utilisant  également  une 
série  d'appuis  60  et  dans  lequel  le  rouleau  de  guidage 
1  5  et  la  table  chauffante  1  7  sont  remplacés  par  un  cylin- 

35  dre  lisse  72  selon  l'état  de  la  technique.  Toutefois,  ce 
cylindre  lisse  est  monté  sur  des  paliers  72  mobiles  ver- 
ticalement  selon  un  asservissement  (faisant  l'objet 
d'une  co-demande  de  brevet  par  le  titulaire),  cet  asser- 
vissement  permettant  d'amener  ce  cylindre  70  proche 

40  du  cylindre  cannelé  inférieur  1  2  à  une  distance  (h)  exac- 
tement  prédéterminée  et  régulée.  Ce  jeu  (h)  est  établi 
de  manière  à  ce  que  le  cylindre  lisse  mette  seulement 
en  contact  le  papier  de  couverture  4  préchauffé  et  le 
papier  de  cannelure  2  et  applique  une  force  juste 

45  nécessaire  pour  faire  éclater  les  cellules  de  colle,  mais 
en  tout  cas  suffisamment  faible  pour  ne  pas  risquer 
d'endommager  le  carton  6  ou  les  cannelures.  De  plus, 
un  rouleau  de  renvoi  de  sortie  19  situé  en  aval  de  la 
calandre  constituée  des  cylindres  tracteurs  16  et  18 

50  augmente  l'angle  d'embarrage  du  carton  autour  de  ce 
cylindre  tracteur  16  de  telle  sorte  à  induire  dans  ce  car- 
ton  une  tension  importante  T  générant,  au  niveau  de  la 
surface  de  contact  de  prise  de  code  contre  le  cylindre 
inférieur  12,  une  résultante  de  pression  additionnelle  P. 

55  De  nombreuses  améliorations  peuvent  être  appor- 
tées  à  cette  presse-lisse  et  à  cette  machine  simple-face 
dans  le  cadre  des  revendications. 

5 
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Revendications 

1.  Presse-lisse  dans  une  machine  simple-face  de 
fabrication  de  carton  ondulé  (6),  cette  presse-lisse 
réalisant  l'application  d'un  papier  de  couverture  (4) 
contre  un  papier  de  cannelure  (2)  passant  autour 
d'un  cylindre  cannelé  (12),  caractérisée  en  ce 
qu'elle  comprend  une  série  de  dispositifs  identi- 
ques  d'appui  (30,  50,  60)  disposés  côte-à-côte  le 
long  du  cylindre  cannelé  (12),  chaque  dispositif 
comprenant  un  patin  (32,  58,  61)  dont  la  surface 
d'appui  (34,  58,  62)  contre  le  cylindre  cannelé  est 
arquée  selon  un  rayon  sensiblement  égal  à  celui  du 
cylindre  cannelé  pour  couvrir  une  pluralité  de  can- 
nelures,  chaque  patin  étant  mobile  entre  deux  posi- 
tions,  engagée  et  désengagée,  sous  l'action  d'un 
actuateur  (40)  associé  dont  la  force  d'action  est 
réglable  séparément. 

2.  Presse-lisse  selon  la  revendication  1  ,  caractérisée 
en  ce  que  le  dispositif  d'appui  (30)  comprend  un 
plateau  (36)  portant  un  patin  (32),  ce  plateau  étant 
monté  en  pivotement  (38)  selon  son  bord  inférieur 
ou  supérieur  au  cadre  de  la  machine,  l'autre  bord 
opposé  étant  relié  par  une  première  charnière  (42) 
à  un  actuateur  linéaire  (40)  lui-même  relié  au  cadre 
de  la  machine  par  une  seconde  charnière  (44),  cet 
actuateur  (40)  poussant  le  plateau  (36)  et  le  patin 
(32)  contre  le  cylindre  cannelé  (12)  ou  le  retirant. 

3.  Presse-lisse  selon  la  revendication  2,  caractérisée 
en  ce  que  le  patin  (32)  est  un  bloc  d'élastomère 
dont  la  surface  arquée  d'appui  est  recouverte  d'un 
matériau  lisse  et  résistant  à  l'usure. 

4.  Presse-lisse  selon  la  revendication  2,  caractérisée 
en  ce  que  la  périphérie  du  patin  (32)  et  de  sa  sur- 
face  d'appui  (34)  est  carrée;  rectangulaire  orientée 
dans  le  sens  du  déplacement  des  papiers;  ou  en 
losange,  les  patins  étant  imbriqués  grâce  à  un 
agencement  selon  deux  lignes  superposées;  ou  en 
forme  alternativement  ovale  et  amincie  le  long  de  la 
série. 

5.  Presse-lisse  selon  la  revendication  1  ,  caractérisée 
en  ce  que  le  dispositif  d'appui  (50)  comprend  un 
patin  sous  la  forme  d'une  bande  (58)  tenue  en  l'un 
de  ses  bouts  par  une  traverse  (56)  parallèle  au 
cylindre  et  fixée  au  cadre  de  la  machine,  et  en  son 
autre  bout  par  une  traverse  mobile  (54)  solidaire 
d'une  première  extrémité  d'un  lever  (52)  pivotant  en 
son  milieu  et  dont  l'autre  extrémité  opposée  est 
reliée  par  une  première  charnière  (42)  à  un  actua- 
teur  linéaire  (40)  lui-même  relié  au  cadre  de  la 
machine  par  une  seconde  charnière  (44),  cet 
actuateur  levant  ou  abaissant  la  première  extrémité 
(54)  du  levier  (52),  ce  qui  raidit  ou  relâche  la  bande 
(58). 

6.  Presse-lisse  selon  la  revendication  5,  caractérisée 
en  ce  que  la  bande  est  en  métal  poli,  ou  tissé  en 
fibres  métalliques,  fibres  naturelles  ou  fibres  syn- 
thétiques. 

5 
7.  Presse-lisse  selon  la  revendication  1  ,  caractérisée 

en  ce  que  le  dispositif  d'appui  (60)  comprend  un 
patin  (61)  aux  bords  inférieur  et  supérieur  proémi- 
nents  sur  lesquels  sont  fixés  les  deux  bouts  d'une 

10  bande  incurvée  (62),  ce  patin  étant  monté  en  pivo- 
tement  (65)  selon  son  bord  supérieur  ou  inférieur 
sur  une  première  moitié  d'un  bras  (64),  l'autre  bord 
reposant  sur  cette  même  moitié  du  bras  au  travers 
d'un  moyen  élastique  (63),  l'extrémité  de  l'autre 

15  moitié  du  bras  étant  fixée  en  pivotement  (66)  au 
cadre  de  la  machine,  la  première  moitié  du  bras 
étant  reliée  par  une  première  charnière  (42)  à  un 
actuateur  linéaire  (40)  sous-jacent  lui-même  relié 
au  cadre  de  la  machine  par  une  seconde  charnière 

20  (44),  cet  actuateur  poussant  cette  première  moitié 
de  bras  (64),  donc  le  patin  (61/62),  contre  le  cylin- 
dre  cannelé  (12)  ou  le  retirant. 

8.  Machine  simple-face  comprenant  une  presse-lisse 
25  selon  l'une  des  revendications  précédentes,  carac- 

térisée  en  ce  que  le  carton  (6)  est  tiré  en  aval  du 
cylindre  cannelé  (12)  par  une  calandre  composée 
d'un  cylindre  tracteur  (16)  autour  duquel  le  carton 
est  enroulé  par  contact  avec  son  papier  de  couver- 

30  ture  (4)  sur  au  moins  un  tiers  de  la  circonférence,  et 
d'un  rouleau  d'appui  (18)  radialement  souple  en 
contact  avec  le  papier  de  cannelure  (2). 

9.  Machine  simple-face  selon  la  revendication  8, 
35  caractérisée  en  ce  que  le  papier  de  couverture  (4) 

est  amené  vers  la  presse-lisse  (30,  50,  60)  par  un 
cylindre  amont  (14,  15)  de  préchauffage  et  de  gui- 
dage  définissant  avec  le  cylindre  tracteur  aval  (16) 
un  angle  d'embarrage  (e)  supérieur  à  30°. 

40 
10.  Machine  simple-face  selon  la  revendication  9, 

caractérisée  en  ce  que  le  cylindre  amont  de  pré- 
chauffage  et  de  guidage  (70)  est  amené  près  du 
cylindre  cannelé  avec  un  jeu  (h)  juste  suffisant  pour 

45  assurer  une  première  application  du  papier  de  cou- 
verture  (4)  contre  le  papier  de  cannelure  (2),  mais 
avec  une  pression  pratiquement  négligeable. 
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