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(54) Dispositif de rappel de mandrin de coupe pour spiraleuse

(57) La présente invention a pour objet un dispositif
de rappel de mandrin de coupe pour spiraleuse compor-
tant une tête de spiralage (1) munie d’un mandrin de
spiralage fixe (2), un mandrin de coupe (3) monté à l’ex-
trémité d’une barre de rappel (4) et coopérant avec un
dispositif (5) de rappel de mandrin de coupe (3).

Dispositif caractérisé en ce qu’il est monté à l’arrière
de la tête de spiralage (1), dans l’axe longitudinal du man-

drin de spiralage fixe (2), et en ce qu’il est constitué par
un moyen d’entraînement par friction de la barre de rap-
pel (4) et par des moyens de guidage et de contrôle de
position de ladite barre de rappel (4).

L’invention est plus particulièrement applicable dans
le domaine de la fabrication de tubes en papier, carton
ou autre, notamment de tubes de faible épaisseur de
paroi, au moyen de machines dénommées spiraleuses.
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Description

[0001] La présente invention concerne le domaine de
la fabrication de tubes en papier, carton ou autre, en par-
ticulier de tubes de faible épaisseur de paroi, au moyen
de machines dénommées spiraleuses, et a pour objet un
dispositif de rappel de mandrin de coupe.
[0002] Les tubes en papier, en carton ou autre, sont
généralement réalisés par enroulement longitudinal en
continu d’une ou de plusieurs bandes jointives et déca-
lées sur un mandrin de section appropriée, dit mandrin
de spiralage, jusqu’à obtention d’une épaisseur requise.
Ces tubes sont ensuite découpés en vue de la réalisation
de tronçons de longueurs identiques ou différentes, en
fonction de leur utilisation ultérieure sur une machine de
coupe du type coupe-tube ou multi-couteaux. A cet effet,
et du fait du procédé de fabrication par spiralage, le tube
est animé d’un mouvement de rotation et de translation
et un ou plusieurs couteaux pénètrent transversalement
à l’axe longitudinal du tube dans la matière le constituant,
jusqu’à ce que la coupe soit effectuée.
[0003] En particulier dans le cas de tubes à faible
épaisseur de paroi, pour éviter la déformation du tube
pendant la coupe, ou ovalisation, ainsi que l’arrachement
de la matière à l’intérieur du tube, il est prévu dans ledit
tube une contre-pièce, appelée mandrin de coupe et qui
est placée au droit du ou des couteaux de coupe.
[0004] Le tube étant réalisé en continu, la découpe des
tronçons de tubes est également effectuée en continu,
pendant l’enroulement, au moyen d’un dispositif de cou-
pe à la volée comportant un ou plusieurs couteaux libres
ou motorisés montés sur un chariot mobile se déplaçant
en synchronisme avec le tube en formation, dans le sens
longitudinal de l’axe du tube, et revenant à une position
de départ, après la coupe. Ceci implique que le mandrin
de coupe suive le chariot et que les mouvements desdits
mandrin de coupe et chariot soient synchronisés.
[0005] A cet effet, il est connu de réaliser le montage
du mandrin de coupe sur une barre de rappel reliée à un
vérin ou à une vis à billes ou autre, ce vérin ou cette vis
à bille étant disposé derrière la spiraleuse et entraînant
la barre de rappel dans le sens d’un retrait à la fin de
chaque opération de coupe. Lors de la formation du tube,
le mandrin de coupe accompagne le tube en formation,
au niveau de la nouvelle découpe à longueur à effectuer,
et le chariot mobile est synchronisé dans sa vitesse de
déplacement avec la vitesse de formation du tube, donc
avec la vitesse de déplacement du mandrin de coupe,
lors de ladite coupe.
[0006] A la fin de cette dernière, le chariot mobile re-
vient à sa position de départ et le mandrin de coupe est
retiré par l’intermédiaire de son vérin ou de la vis à billes,
l’action dudit vérin ou vis à billes étant annulée dès que
le mandrin arrive à sa position de départ, par exemple
par mise à la bâche de la chambre de pression du vérin
ou par débrayage de la vis à bille pour permettre un en-
traînement libre du mandrin de coupe pendant la forma-
tion du tube.

[0007] Ces dispositifs de rappel de mandrin connus
permettent, certes, de répondre correctement aux exi-
gences de bon fonctionnement des spiraleuses, mais
leur important encombrement en prolongement de ces
dernières, outre le fait qu’il impose de disposer d’aires
d’installation importantes, peut constituer une gêne pour
les opérateurs, qui sont obligés de contourner ces dis-
positifs. De plus, ces dispositifs sont de constitution re-
lativement complexe, du fait qu’ils nécessitent des
moyens spécifiques d’assemblage de la barre de rappel
au dispositif, avec intervention d’un opérateur et sont
d’un prix de revient élevé.
[0008] La présente invention a pour but de pallier ces
inconvénients en proposant un dispositif de rappel de
mandrin de coupe permettant une réduction de l’encom-
brement total de la spiraleuse, ainsi qu’une simplification
de l’entraînement de la barre de rappel.
[0009] A cet effet, le dispositif de rappel de mandrin
de coupe pour spiraleuse comportant une tête de spira-
lage munie d’un mandrin de spiralage fixe, un mandrin
de coupe monté à l’extrémité d’une barre de rappel et
coopérant avec le dispositif de rappel de mandrin de cou-
pe, est caractérisé en ce qu’il est monté à l’arrière de la
tête de spiralage, dans l’axe longitudinal du mandrin de
spiralage fixe, et en ce qu’il est constitué par un moyen
d’entraînement par friction de la barre de rappel et par
des moyens de guidage et de contrôle de position de
ladite barre de rappel.
[0010] L’invention sera mieux comprise, grâce à la
description ci-après, qui se rapporte à un mode de réa-
lisation préféré, donné à titre d’exemple non limitatif, et
expliqué avec référence aux dessins schématiques an-
nexés, dans lesquels :

la figure 1 est une vue partielle en élévation latérale
et en coupe d’une spiraleuse équipée d’un dispositif
de rappel de mandrin de coupe conforme à l’inven-
tion;
la figure 2 est une vue en élévation latérale, en coupe
et à plus grande échelle, du dispositif de rappel de
mandrin de coupe seul, et
la figure 3 est une vue en coupe agrandie du détail
A de la figure 2.

[0011] La figure 1 des dessins annexés représente, à
titre d’exemple, une spiraleuse comportant une tête de
spiralage 1 munie d’un mandrin de spiralage fixe 2, un
mandrin de coupe 3 monté à l’extrémité d’une barre de
rappel 4 et coopérant avec un dispositif 5 de rappel de
mandrin de coupe 3. Pour des raisons de clarté les autres
parties constitutives de la spiraleuse, qui n’ont pas de
rapport direct avec l’invention, ne sont pas représentées.
[0012] Conformément à l’invention, le dispositif 5 de
rappel de mandrin de coupe 3 est monté à l’arrière de la
tête de spiralage 1, dans l’axe longitudinal du mandrin
de spiralage fixe 2, et il est constitué par un moyen d’en-
traînement par friction de la barre de rappel 4 et par des
moyens de guidage et de contrôle de position de ladite
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barre de rappel 4.
[0013] Le moyen d’entraînement par friction de la barre
de rappel 4 est essentiellement constitué par un châssis
12 de montage sur la tête de spiralage 1, sur lequel est
monté un ensemble de galets de friction 6 et 7, dont le
galet 6 est un galet entraîné par un moteur réversible 8
et dont le galet 7 est monté fou sur un support pivotant
9 actionné en pivotement par l’intermédiaire d’un vérin
10, contre l’action d’un ressort de rappel 11. La barre de
rappel 4 passe à travers le mandrin de spiralage fixe 2
et la tête de spiralage 1, qui constitue la partie supérieure
d’une spiraleuse et sur laquelle est fixé le dispositif de
rappel de mandrin de coupe.
[0014] Les galets 6 et 7 présentent un profil adapté à
la section de la barre de rappel.
[0015] Les moyens de guidage et de contrôle de po-
sition de la barre de rappel 4 consistent essentiellement,
d’une part, en une glissière de guidage 13 montée dans
un support longitudinal 14 fixé sur la châssis 12 du moyen
d’entraînement par friction de la barre de rappel 4, du
côté opposé à la tête de spiralage 1, d’autre part, en un
détecteur de proximité 15 fixé près de l’extrémité distale
du support longitudinal 14 et, enfin en un ensemble 16
à 18 de fin de course de sécurité et de butée de fin de
course. L’ensemble 16 à 18 est constitué par un action-
neur 16, par un contact de fin de course 17 et par une
butée de fin de course 18. Cet ensemble 16 à 18 est
destiné à empêcher toute sortie accidentelle de l’extré-
mité distale de la barre de rappel 3 hors de l’extrémité
libre du support longitudinal 14, un contact de la barre
de rappel 3 avec l’actionneur 16 ayant pour effet de faire
basculer ce dernier et de l’appliquer sur le contact de fin
de course 17, ce dernier délivrant alors un signal de cou-
pure de l’alimentation du moteur 8, et donc de l’entraî-
nement du galet 6. La butée de fin de course 18 forme
une sécurité supplémentaire bloquant l’extrémité de la
barre de rappel 4 à la fin de son déplacement sous l’effet
de l’inertie.
[0016] Les galets 6 et 7 du moyen d’entraînement par
friction de la barre de rappel 4 permettent, par un action-
nement du moteur d’entraînement réversible 8 dans un
sens correspondant, un mouvement d’avance ou de re-
cul du mandrin de coupe 3. A cet effet, la liaison entre la
barre de rappel 4 et le galet 6 entraîné par le moteur 8
est assurée par application sous pression du galet fou 7
sur la barre de rappel 4 en vue de son pincement entre
les galets 6 et 7, l’application du galet 7 étant réalisée
par l’intermédiaire du vérin 10 provoquant un pivotement
correspondant du support 9 du galet 7. Il s’ensuit que,
par un effet de frottement, le galet 6 entraîne la barre de
rappel 4 dans un mouvement de translation suivant son
axe longitudinal, qui correspond à l’axe du tube 19 en
formation.
[0017] De manière connue, le moteur 8 d’entraîne-
ment du galet 6 est synchronisé, d’une part, avec la vi-
tesse de production du tube 19 et, d’autre part, avec le
moteur d’entraînement du dispositif de coupe à la volée,
dont seul un couteau 20 est représenté. Le chariot mobile

de support de ce couteau correspondant est connu en
soi et n’est pas représenté en détail.
[0018] La synchronisation des mouvements du man-
drin de coupe 3, du chariot mobile de support du ou des
couteaux des coupes à la volée avec la vitesse de for-
mation du tube 19 est réalisée de manière connue en soi
par l’intermédiaire du dispositif de contrôle et de réglage
de vitesse électronique et de synchronisation mutuelle
de ces vitesses et n’est pas décrite plus en détail.
[0019] A la fin de la découpe d’un tronçon de tube,
l’automatisme de contrôle de l’ensemble de la machine
commande un retrait du ou des couteaux du chariot mo-
bile du dispositif de coupe de leur position en contact
avec le mandrin de coupe 3 vers une position de repos
et un arrêt simultané du déplacement correspondant du
mandrin de coupe 3. Cet arrêt du mandrin de coupe 3
est obtenu par arrêt du moteur 8. Ensuite, le chariot de
coupe et le mandrin de coupe sont déplacés de manière
correspondante en sens contraire pour la découpe d’un
nouveau tronçon de tube.
[0020] A cet effet, le galet 6 est entraîné par le moteur
8 en sens contraire. Il en résulte que le mandrin de coupe
3 est alors ramené en direction de la tête de spiralage 1
contre le mandrin de spiralage fixe 2.
[0021] Le détecteur de proximité 15 prévu dans le sup-
port longitudinal 14 permet de détecter l’extrémité de la
barre de rappel 4 du mandrin de coupe 3 et, en corres-
pondance avec les galets 6 et 7 du moyen d’entraînement
à friction, d’initialiser la position du mandrin de coupe 3
par rapport au chariot mobile.
[0022] Ainsi, à chaque retour en position de départ du
mandrin de coupe 3, sa position "zéro" est parfaitement
déterminée et le déplacement du mandrin de coupe 3
avec le tube en formation 19 peut être suivi de manière
très précise par incrémentation de la rotation du galet 6
entraîné par le moteur 8. Il suffit alors de synchroniser la
vitesse de déplacement du chariot porte-couteaux pour
déplacer le ou les couteaux 20 à la même vitesse que le
mandrin de coupe 3 et le tube 19 pour effectuer une cou-
pe à la volée en continu.
[0023] Du fait d’un entraînement par galets de friction
6 et 7 de la barre de rappel 4 du mandrin de coupe 3,
ladite barre de rappel 4 ne nécessite aucune liaison mé-
canique fixe avec son moyen d’entraînement, de sorte
que, lorsque la machine est au repos, cette barre de rap-
pel 4 peut être introduite dans la machine à travers le
mandrin de spiralage fixe 2 pour pénétrer dans l’espace
entre les galets 6 et 7 puis être poussée vers la position
"zéro" du mandrin de coupe 4 jusqu’à être repérée par
le détecteur de proximité 15. L’initialisation de la position
du mandrin peut alors être faite par poursuite de la mise
en place de la barre de rappel 3 par l’intermédiaire du
moyen d’entraînement constitué par lesdits galets 6 et
7. Un relâchement de la pression exercée par le vérin 10
sur le support pivotant 9, permet le soulèvement du galet
fou 7 de son contact avec la barre de rappel 4, par l’in-
termédiaire du ressort de rappel 11 agissant sur ledit
support pivotant 9 et la barre de rappel 4 s’immobilise
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alors en position..
[0024] Ce mode de réalisation permet d’éviter toute
opération de liaison mécanique entre la barre de rappel
3 pourvue du mandrin de coupe 4 et le moyen d’action-
nement, de sorte que le temps de mise en oeuvre d’un
mandrin de coupe 4 est particulièrement réduit, ce qui
permet d’obtenir une amélioration substantielle du ren-
dement, notamment lors des changements de diamètre
de tube, chaque changement nécessitant la mise en pla-
ce d’un mandrin de coupe 4 de diamètre approprié.
[0025] Grâce à l’invention, il est possible de réaliser
un dispositif de rappel de mandrin de coupe de constitu-
tion simple et d’encombrement inférieur à celui des dis-
positifs existant à ce jour. En outre, ce dispositif peut être
mis en oeuvre très rapidement sans opération particu-
lière de montage ou de démontage.
[0026] Bien entendu, l’invention n’est pas limitée au
mode de réalisation décrit et représenté aux dessins an-
nexés. Des modifications restent possibles, notamment
du point de vue de la constitution des divers éléments
ou par substitution d’équivalents techniques, sans sortir
pour autant du domaine de protection de l’invention.

Revendications

1. Dispositif de rappel de mandrin de coupe pour spi-
raleuse comportant une tête de spiralage (1) munie
d’un mandrin de spiralage fixe (2), un mandrin de
coupe (3) monté à l’extrémité d’une barre de rappel
(4) et coopérant avec un dispositif (5) de rappel de
mandrin de coupe (3), caractérisé en ce qu’il est
monté à l’arrière de la tête de spiralage (1), dans
l’axe longitudinal du mandrin de spiralage fixe (2),
et en ce qu’il est constitué par un moyen d’entraî-
nement par friction de la barre de rappel (4) et par
des moyens de guidage et de contrôle de position
de ladite barre de rappel (4).

2. Dispositif, suivant la revendication 1, caractérisé en
ce que le moyen d’entraînement par friction de la
barre de rappel (4) est essentiellement constitué par
un châssis (12) de montage sur la tête de spiralage
(1), sur lequel est monté un ensemble de galets de
friction (6 et 7), dont l’un des galets (6) est un galet
entraîné par un moteur réversible (8) et dont l’autre
galet (7) est monté fou sur un support pivotant (9)
actionné en pivotement par l’intermédiaire d’un vérin
(10), contre l’action d’un ressort de rappel(11).

3. Dispositif, suivant l’une quelconque des revendica-
tions 1 et 2, caractérisé en ce que les moyens de
guidage et de contrôle de position de la barre de
rappel (4) consistent essentiellement, d’une part, en
une glissière de guidage (13) montée dans un sup-
port longitudinal (14) fixé sur le châssis (12) du
moyen d’entraînement par friction de la barre de rap-
pel (4), du côté opposé à la tête de spiralage (1),

d’autre part, en un détecteur de proximité (15) fixé
près de l’extrémité distale du support longitudinal
(14) et, enfin en un ensemble (16 à 18) de fin de
course de sécurité et de butée de fin de course.

4. Dispositif, suivant la revendication 3, caractérisé en
ce que l’ensemble (16 à 18) de fin de course de
sécurité et de butée de fin de course est constitué
par un actionneur (16), par un contact de fin de cour-
se (17) et par une butée de fin de course (18).

5. Dispositif, suivant la revendication 3, caractérisé en
ce que la liaison entre la barre de rappel (4) et le
galet (6) entraîné par le moteur (8) est assurée par
application sous pression du galet fou (7) sur la barre
de rappel (4) en vue de son pincement entre les ga-
lets (6 et 7), l’application du galet (7) étant réalisée
par l’intermédiaire du vérin (10) provoquant un pivo-
tement correspondant du support (9) du galet (7).
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