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(57)  Procédé de fabrication d’un rouleau sans man-
drin (10’) a trou central réduit, composé d’'une feuille (10)
de matériau souple non humide tel qu'un matériau fibreux
absorbant, formé par enroulement de la feuille autour
d’un axe de bobinage, comprenant une amorce (10B) de
dévidage central formant une saillie le long dudit axe, par
rapport @ au moins une partie du plan de 'un des flancs
du rouleau, I'amorce (10B) étant comprise entre 0,3 et
20 cm et de préférence entre 1 et 15 cm, 'amorce (10B)
étant constituée par une portion de I'extrémité interne de
lafeuille (10), caractérisé parle fait qu’on forme le rouleau
par enroulement de la feuille sur un support de bobinage,
- on extrait le rouleau du support, et

- on fait glisser ladite portion de I'extrémité en dehors de
I'orifice ménagé par le support avant que le trou ne s’écra-
se sur lui-méme pour former ladite amorce (10B).

Procédé de fabrication d’un rouleau a dévidage central
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Description

[0001] L’invention porte sur un rouleau de papier ou
autre matériau absorbant semblable tel qu'un non-tissé,
destiné par exemple a I'essuyage. Elle concerne en par-
ticulier le domaine des produits a usage sanitaire ou do-
mestique.

[0002] Pour ces applications, les rouleaux sont cons-
titués d’une feuille continue qui comporte un ou plusieurs
plis, éventuellement prédécoupée en coupons consécu-
tifs dans la direction du bobinage, et enroulée axiale-
ment, préférentiellement autour d’'un axe qui peut sup-
porter ou non un mandrin ; le rouleau peut ainsi com-
prendre un mandrin central ou non. La feuille peut étre
dévidée : soit a partir de la surface externe du rouleau
dans la direction du bobinage ; soit par l'intérieur, a partir
du centre dans une direction perpendiculaire a celle du
bobinage du rouleau. Dans ce dernier cas, on dit que le
rouleau est a dévidage central.

[0003] La présente invention a pour objet les rouleaux
que 'on utilise en dévidage central.

[0004] Quand le rouleau comporte un mandrin, on doit
commencer par extraire celui-ci. En général, il a été con-
Gu pour qu’on puisse le déchirer en tirant sur son bord ;
le plus souvent, a I'une des extrémités de la spirale hé-
licoidale en carton qui le forme. Cependant, la pratique
montre que cette solution n’est pas toujours satisfaisan-
te, car I'extraction du mandrin se révéle étre parfois dif-
ficile si la ou les zones de rupture sont mal formées. De
plus, cette action peut entrainer les premiéres feuilles du
rouleau qui deviennent difficilement utilisables. En outre,
les premiéres spires de la feuille étant le plus souvent
collées au mandrin, elles sont impropres a toute utilisa-
tion et sont alors une cause de déchets.

[0005] Ce mandrin est particulierement colteux a réa-
liser, puisque généralement composé de deux ou plu-
sieurs couches de carton liées par collage. Il est associé
également le plus souvent a une colle « d’accrochage »
de la premiére spire du rouleau. Il n’est de plus d’aucune
utilité une fois retiré, et devient donc un déchet.

[0006] Pour pallier cet inconvénient, on propose aussi
des bobines a dévidage central sans mandrin. Celles-ci
sont a priori de mise en oeuvre plus facile par 'utilisateur,
car il n’est plus nécessaire d’enlever le mandrin préala-
blement a leur mise en service. Pour réaliser celles-ci,
on peut, en fabrication, prévoir un mandrin provisoire sur
lequel on enroule la feuille. On retire ensuite le mandrin,
avant le conditionnement des bobines. Cette technique
présente des contraintes sur le plan industriel car il faut
ajouter un poste d’extraction des mandrins a la ligne de
bobinage.

[0007] Selon un mode de fabrication sans mandrin, la
feuille est découpée en ligne dans le sens longitudinal,
avant bobinage, a partir d'une feuille mére de grande
largeur, et en autant de bandes que de rouleaux indivi-
duels a obtenir.

[0008] Selon un autre mode de fabrication, on enroule
directement la feuille mére sur une broche, également
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sans interposition de mandrin. La feuille initiale qui est
de grande largeur, est d’abord enroulée de maniére a
former une bobine unique au diamétre définitif du rouleau
individuel, appelé « log » dans le domaine. Apres forma-
tion du log, on I'extrait de la broche et on le trongonne
ensuite en rouleaux individuels.

[0009] Cependant, la feuille, que ce soit de 'ouate de
cellulose, crépée sec ou humide, du papier voie séche
ou un non-tissé, présente une certaine élasticité. En rai-
son des contraintes internes du rouleau, dues par exem-
ple au serrage de la feuille sur la broche pendant le bo-
binage et/ou a la tension de la feuille que génére I'opé-
ration de déroulement/enroulement par la machine, on
ne peut éviter normalement la réduction du trou central
par I'affaissement ou I'effondrement au centre des pre-
miéres spires aprés que I'on a retiré la broche. Cet ef-
fondrement se produit, par exemple, aprés extraction de
la broche et/ou au moment de la coupe du log, par la
pression exercée par la scie.

[0010] En tout état de cause, on constate une réduc-
tion partielle ou totale du trou central au cours des ma-
nutentions et transport, en raison des chocs et/ou vibra-
tions inévitables auxquels les rouleaux sont soumis.
[0011] Lorsque letrou central estcompletement réduit,
il est difficile de le reformer au moins a la main, et la
préhension de la premiére spire n'est pas aisée. Il s’en-
suitinévitablement des déchets, notamment pour la mise
en service du rouleau dans un distributeur, car on est
amené alors a saisir plusieurs spires a la fois.

[0012] Onsaitréaliserdes rouleaux sans mandrin dont
le trou central reste formé aprés extraction de la broche
et/ou aprées coupe parune scie. On peut utiliser par exem-
ple une broche dont le profil, cannelé ou polygonal, per-
met la formation d’un trou dont les parois sont auto-por-
tantes. Un exemple de réalisation estillustré par le brevet
FR 2 554 799.

[0013] Neéanmoins, le trou central est de faible diame-
tre et les premiéres spires restent difficiles d’accés. Elles
se présentent en une torche serrée, hélicoidale a faible
« pas », peu propice a une utilisation aisée. Sile diamétre
du trou central est plus important, on peut difficilement
éviter d’associer les premiéres spires entre elles. Pour
cela on emploie un agent de liaison que I'on dépose di-
rectement sur la feuille ou indirectement via la broche ou
un des cylindres de bobinage, par un systéeme adapté,
au moment de I'enroulement des premiéres spires sur la
broche. Tout autre principe d’association entre elles des
premieres spires, par procédé mécanique notamment,
est applicable. On consolide ainsi ces premiéres spires
qui ensemble résistent aux efforts des contraintes inter-
nes.

[0014] Cependant, la encore, on ne peut éviter les dé-
chets lors de la mise en service d’un tel rouleau. Que ce
soit dans le cas d’une utilisation directe ou dans le cas
ou I'on utilise ce rouleau dans un distributeur a dévidage
central dans lequel on doit introduire I'extrémité de la
feuille dans un orifice de distribution relativement étroit,
on est obligé d’éliminer au préalable les premiéres spires
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associées entre elles.

[0015] Dans ce dernier type de réalisation également,
on ne peut éviter que certains rouleaux ne soientchoqués
lors du transport, avec comme conséquence I'affaisse-
ment du trou central comme dans les cas mentionnés
plus haut. Pour éviter ce risque, on prévoit d’ailleurs de
conditionner préférentiellement les rouleaux dans des
caisses en carton, contrairement aux rouleaux avec man-
drin qui se suffisent d’'une enveloppe souple en papier
ou en matiére plastique. Le colt s’en trouve considéra-
blement augmenté.

[0016] L'’intérétque I'on pouvait trouver a ces rouleaux
sans mandrin par rapport aux rouleaux avec mandrin en
est ainsi fortement diminué.

[0017] L’invention a donc pour objet un rouleau sans
mandrin composé d’'une feuille de matériau souple, tel
qu’un matériau fibreux absorbant d’'un grammage total
compris entre 15 et 300 g/m?2, préférentiellement entre
15 et 100 g/m2, formé par enroulement autour d’'un axe
de bobinage, qui ne présente pas les inconvénients rap-
portés ci-dessus.

[0018] Le matériau absorbant peut étre une ouate de
cellulose, crépée sec ou humide, un papier voie séche
ouunnon-tissé. Il peut étre composé d’un ou de plusieurs
plis, associés ou non, éventuellement prédécoupés en
coupons.

[0019] Lematériauestal’étatsec.lln’estpashumide ;
en particulier il n’est pas imprégné de lotion ou de tout
autre liquide.

[0020] Le rouleau est comprend une amorce de dévi-
dage central formant une saillie le long dudit axe de bo-
binage par rapport a au moins une partie du plan de I'un
des flancs du rouleau. L’'amorce peut étre sur I'axe ou
Iégérement décalée par rapport a cet axe.

[0021] L’invention s’applique en particulier aux rou-
leaux dont le bobinage est réalisé dans des conditions
de forte tension de la feuille et de serrage sur le support
de bobinage, qui permettent de produire des rouleaux a
fort métrage mais qui conduisent inévitablement a la ré-
duction du trou central.

[0022] L’amorce de dévidage central est constituée
d’une portion de I'extrémité interne de la feuille, formant
le rouleau individuel.

[0023] La solution de I'invention permet de se libérer
de tous les problémes liés a la réduction du trou central
puisqu’on a acces a la premiére feuille depuis I'extérieur
du rouleau. De ce fait, il n’est plus nécessaire de lier les
premiéres spires entre elles pour essayer de maintenir
le trou formé. On évite ainsi les déchets, tant au niveau
de la machine de production en raison de I'absence de
systéme d’association des spires, que lors de la mise en
service du rouleau. On peut donc conditionner les rou-
leaux dans de simples emballages souples, notamment
plastiques.

[0024] En particulier, cette amorce est formée par ra-
battement transversal d’une portion de I'extrémité de la
feuille sur 'axe de bobinage du rouleau ; elle est préfé-
rentiellement de forme effilée. On a alors I'avantage sup-
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plémentaire de faciliter I'introduction de I'extrémité de
I'amorce dans le dispositif de distribution d’un distributeur
a dévidage central, par exemple.

[0025] Selon l'invention, on forme le rouleau par en-
roulement de la feuille sur un support de bobinage, on
extraitle rouleau du support de bobinage, etonfait glisser
une portion de I'extrémité interne de la feuille en dehors
du trou laissé par le support de bobinage pour former
ladite amorce avant toute éventuelle réduction du trou
central.

[0026] Onvamaintenantdécrirel'invention plus en dé-
tail en référence aux dessins joints en annexe sur
lesquels :

- lafigure 1 représente un rouleau sans mandrin de
I’art antérieur dont le trou central est réduit,

- lafigure 2 représente un rouleau réalisé par le pro-
cédé de l'invention avec une amorce de dévidage
central faisant saillie le long de I'axe par rapport a
I'un des flancs du rouleau,

- lesfigures 3 a 5 représentent schématiquement, en
vue de profil, la progression d’une feuille dans une
machine permettant de réaliser des rouleaux sans
mandrin,

- la figure 6 représente un mode de réalisation des
rouleaux conformément a I'invention,

[0027] Le rouleau représenté sur la figure 1, est par
exemple un rouleau (R) de papier absorbant sans man-
drin que l'on utilise pour I'essuyage ; soit a la maison,
soit dans un atelier. A titre d’illustration, le papier est par
exemple une ouate de cellulose a deux plis de 20 g/m2
chacun, préférentiellement associés. Le rouleau a été
obtenu par enroulement d’une large feuille de 2600 mm
de laize, sur un support de bobinage en forme de broche
par exemple a section circulaire de diamétre de 10 a 80
mm. Aprés formation d’un rouleau, désigné « log » dans
le domaine, de 20 cm de diamétre par exemple, on en
extrait la broche et on le conduit a une station de sciage.
Les rouleaux ainsi réalisés sont ensuite conditionnés
pour I'expédition. On a représenté le rouleau aprés que
les parois du trou central se sont effondrées dans la di-
rection centrale. Le trou (T) est réduit jusqu’a se retrouver
complétement aplati. Lors de la mise en service du rou-
leau dans un distributeur a dévidage central, on doit li-
bérer I'extrémité interne de la feuille et la glisser dans
I'orifice de distribution. On comprend que cette opération
soit malaisée dans ce cas, car on doit tirer sur les pre-
miéeres spires pour dégager cette extrémité. Il en résulte
inévitablement des déchets.

[0028] La figure 2 montre un rouleau (10’) sans man-
drin obtenu selon l'invention. Le trou central est réduit
comme dans le cas précédent de 'art antérieur. Cepen-
dant la mise en service du rouleau est largement facilitée
par la solution de I'invention qui a consisté a former une
amorce (10B) de dévidage central. Cette amorce est,
selon le mode de réalisation le plus simple, constituée
par une portion de I'extrémité interne de la feuille formant
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le rouleau que 'on aau préalable, avanttout affaissement
des parois du trou central, libérée, et mise en saillie par
rapportal’'un des flancs du rouleau. On forme cette amor-
ce, aprés réalisation du rouleau quand le trou est encore
formé, c’est a dire juste apres la coupe, en tout état de
cause, de préférence peu de temps aprés.

[0029] Avantageusement, cette amorce (10B), de 0,3
a 20 cm de long et de préférence de 1 cm a 15 cm, est
formée d’'une portion de I'extrémité interne de la feuille,
que I'on arabattue dans la direction de I'axe de bobinage
du rouleau et fait déborder par rapport au flanc. Cette
amorce forme ainsi une queue de préhension en pointe
qui est souple a son extrémité et que I'on peut aisément
rabattre contre le flanc du rouleau, pour procéder au con-
ditionnement desdits rouleaux avant transport. En outre
la pointe est maniable et peut étre introduite aisément
dans un distributeur. La longueur de 'amorce est choisie
en particulier pour la facilité avec laquelle elle peut étre
saisie et avec laquelle elle peut étre introduite dans I'ori-
fice d’extraction d’un distributeur. La longueur de I'amor-
ce correspond a la distance entre I'extrémité de 'amorce
et le flanc du rouleau.

[0030] L’amorce peut étre renforcée par un élément
complémentaire, coloration par exemple.

[0031] Selon un mode de réalisation non représenté,
I'amorce peut étre renforcée mécaniquement par une
languette, ou tout moyen approprié, ou élément supplé-
mentaire rapporté sur la feuille et agencé pour étre en
saillie sur I'axe du rouleau.

[0032] L’élément rajouté est alors disposé sur I'extre-
mité de la feuille aprés séparation des rouleaux, en saillie
sur I'un des flancs du rouleau.

[0033] On décrit maintenant un premier mode de fa-
brication des rouleaux.

[0034] Sur les figures 3 a 6, on a représenté les élé-
ments d’'une machine permettant de réaliser les rouleaux
sans mandrin de I'invention. Avec cette machine, on dé-
coupe en ligne une large feuille (1) issue d’'une bobine
mére (3), avant enroulement sur une broche (11). La lar-
geur de la feuille dans le domaine des produits en papier
absorbant est par exemple de 2600 mm. La feuille est
coupée dans le sens longitudinal au moyen de lames (5)
disposées en paralléle, en une pluralité de feuilles indi-
viduelles (10) dont la largeur correspond a la largeur des
rouleaux individuels que I'on souhaite obtenir. Le moyen
de coupe peut étre constitué d’une série de lames dis-
posées verticalement ou bien des disques coopérant
avec un cylindre support et coupant la feuille. D’autres
moyens sont connus de 'homme du métier.

[0035] Les feuilles (10) sont entrainées vers un dispo-
sitif comportant deux cylindres (7 et 9) paralléles et en-
trainés en rotation par des moyens moteurs non repré-
sentés. Les deux cylindres sontlégérement espacés 'un
de l'autre. Une fois les feuilles (10) dans la position de
la figure 3, on améne en place une broche (11) par des
moyens appropriés. La broche vient pincer la feuille con-
tre les cylindres (7 et 9), comme on le voit sur la figure
4. Elle chevauche I'espace ménagé entre ces deux cy-
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lindres d’entrainement contigus. La broche délimite ainsi
d’un c6té une portion d’extrémité (10A) des feuilles (10).
Une fois les différents organes en position, on entraine
les cylindres (7 et 9) en rotation. Ceux-ci font tourner la
broche et le rouleau 13 sur eux-mémes permettant I'en-
roulement de la feuille comme on le voit sur la figure 5.
[0036] Lorsque l'étape d’enroulement estterminée, on
reléve le rouleau presseur et on déplace la broche avec
sesrouleaux (10’) jusqu’a la station suivante ol on coupe
les feuilles individuelles, parallélement a I'axe de bobi-
nage, sur toute la largeur de la feuille mére, en aval des
cylindres (7 et 9). Puis, on extrait la broche de 'ensemble
formé par les rouleaux (10’).

[0037] Conformément a I'invention, les rouleaux com-
portent en saillie sur 'axe, autrement dit en débordement
par rapport a 'un des flancs du rouleau, une amorce
(10B) de dévidage central.

[0038] Lalongueur de 'amorce 10B faisant saillie dé-
pend directement de la longueur de la portion d’extrémité
10A et de I'angle de rabat. Cette longueur 10B est pré-
férentiellement comprise entre 0,3 et 20 cm.

[0039] On a mis en évidence que la tres faible suré-
paisseur générée par I'amorce repliée sur le flanc du rou-
leau n’affectait pas la stabilité de la palettisation.
[0040] L’invention peut étre mise en oeuvre avec tout
type de broche ou support de bobinage. Le profil et le
diamétre peuvent étre quelconques, dans la mesure ou
I'on peut extraire la broche une fois les rouleaux formés.
[0041] Avantageusement, la broche présente un état
de surface avec un coefficient de friction approprié, tel
que I'adjonction d’'un agent lubrifiant s’avére étre inutile.
[0042] IIn’estpasnécessaire quelalargeurde lafeuille
soit un multiple du nombre de feuilles découpées. On
peut avantageusement enrouler la rogne. Le rouleau de
plus faible largeur ainsi formé sert alors d’amortisseur
lors de I'extraction de la broche. Il est ensuite éliminé.
[0043] La présente invention permet aussi de ne pas
utiliser d’agent liant pour garder le trou ouvert aprés re-
trait de la broche. Une éventuelle réduction de la dimen-
sion du trou central avant emballage, ou méme lors de
chocs et/ou vibrations qui surviendraient pendant le
transport, ne sont pas préjudiciables a la solution de I'in-
vention. L'amorce (10B) de préhension reste disponible
a l'utilisateur final.

[0044] L’alimentation de la broche est effectuée aprés
arrét de la machine. La présente invention s’applique
aussi bien sdr aux cas ou le changement de la broche
est effectué sans arrét de la machine. Dans le domaine,
on qualifie de « cycle continu » ou « non stop », une telle
machine.

[0045] On a décrit un procédé avec enroulement
autour d’'une broche. Ce principe s’applique également
a un procédé ne faisant pas appel a un support de bobi-
nage.

[0046] Selon linvention, on procede a la formation
d’'une amorce de dévidage central aprés formation des
rouleaux. Ceux ci peuvent avoir été réalisés selon les
procédés décrits précédemment, c’est a dire avec coupe
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en ligne en amont du bobinage.

[0047] Selon un autre procédé, on enroule la feuille
meére sans refente en ligne, pour former un « log » a la
largeur de la feuille mére sur une broche sans mandrin.
On extrait la broche puis on trongonne le log a la scie.
[0048] On retire ensuite du trou central une portion de
I'extrémité interne de la feuille.

[0049] Par exemple, un moyen pour effectuer cette
opération consiste a introduire dans le trou central une
piece cylindrique de longueur et de diametre inférieurs
a celui-ci. Cette piéce est pourvue d’'un moyen de pré-
hension de I'extrémité de la feuille. [l peut s’agir par exem-
ple d’'un moyen d’aspiration.

[0050] On a représenté sur la figure 6 un exemple de
réalisation de ce moyen d’extraction de la portion d’ex-
trémité de la feuille.

[0051] |l est constitué d’un élément cylindrique (100)
communiquant par des perforations (102) avec une sour-
ce de vide. On introduit I'élément (100) dans le trou cen-
tral et on crée une aspiration par laquelle la feuille est
plaquée contre sa paroi. On tourne I'élément autour de
son axe, tout en le retirant du trou ; de fagon combinée,
soit préalablement ou postérieurement a son extraction
du trou. L'extrémité de la feuille est alors entrainée hors
du rouleau. Cette partie sortie du rouleau constitue
I'amorce de dévidage (10B). L’extraction du dit élément
est stoppée lorsque la longueur de la feuille extraite est
considérée suffisante. D’autre moyens que ce moyen
d’aspiration a la portée de 'lhomme du métier sont envi-
sageables. La séparation de la dite feuille de I'élément
cylindrique est réalisée ensuite par simple coupure de
I'aspiration. Si besoin, elle peut également étre réalisée
par soufflage au travers de ces mémes perforations, ou
par tout autre moyen approprié.

Revendications

1. Procédé de fabrication d’'un rouleau sans mandrin
(10’) a trou central réduit, composé d’'une feuille (10)
de matériau souple non humide tel qu’un matériau
fibreux absorbant, formé par enroulement de la
feuille autour d’'un axe de bobinage, comprenantune
amorce (10B) de dévidage central formant une saillie
le long dudit axe, par rapport a au moins une partie
du plan de I'un des flancs du rouleau, 'amorce (10B)
étant comprise entre 0,3 et 20 cm et de préférence
entre 1 et 15 cm, 'amorce (10B ) étant constituée
par une portion de I'extrémité interne de la feuille
(10), caractérisé par le fait qu’on forme le rouleau
par enroulement de la feuille sur un support de bo-
binage,

- on extrait le rouleau du support, et

- on fait glisser ladite portion de I'extrémité en
dehors de l'orifice ménagé par le support avant
que le trou ne s’écrase sur lui-méme pour former
ladite amorce (10B).
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2. Procédé selon la revendication 1, dans lequel

- on découpe préalablement une large feuille de
matériau souple en une pluralité de feuilles in-
dividuelles disposées cote a cbte,

-on enroule les dites feuilles autour d’un support
de bobinage (11) et

- on sépare chacun des rouleaux apres leur for-
mation, avant de faire glisser chacune des por-
tions de leur extrémité en dehors de I'orifice mé-
nageé par le support.

3. Procédé selon la revendication 1, dans lequel

- on enroule une large feuille de matériau souple
autour d’un support de bobinage (11) pour for-
mer un « log » a la largeur totale de la feuille et
au diamétre du rouleau individuel final,
-onréalise les rouleaux par sciage de ce « log »,
avant de faire glisser chacune des portions de
leur extrémité en dehors de I'orifice ménagé par
la broche.
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