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(57) La présente invention a pour objet un dispositif
d’encollage de bandes (1) en carton défilant en continu,
plus particulierement, dans une ligne de fabrication d’ar-
ticles enroulés et notamment de tubes en carton, selon
un faisceau de bandes (1).

De maniére caractéristique, il consiste en au moins

Dispositif d’encollage de bandes en carton défilant en continu

une boite d’encollage (2) susceptible d’étre traversée par
ledit faisceau de bandes (1) et renfermant au moins un
espace d’encollage (4), permettant de réaliser un encol-
lage desdites bandes dans une enceinte fermée empé-
chant les projections de colle en dehors dudit espace
d’encollage (4).
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Description

[0001] La présente invention concerne le domaine de
la fabrication d’articles enroulés en carton a partir de I'as-
semblage par collage de bandes individuelles en carton
et a pour objet un dispositif d’encollage de bandes en
carton défilant en continu dans une installation de fabri-
cation de tels articles enroulés et plus particulierement
d’articles en forme de tubes.

[0002] On sait que dans une installation de fabrication
de tubes en carton par enroulement de bandes en carton
et collage de ces derniéres les unes sur les autres, celles-
cisont délivrées simultanément en continu, selon un fais-
ceau de bandes situées les unes au-dessus des autres
et espacées les unes des autres, éventuellement avec
un décalage horizontal des bandes entre elles. Un tel
faisceau de bandes est délivré depuis un poste d’alimen-
tation ou de déroulement, via une station d’encollage,
jusqu’a un poste d’enroulement ou spiraleuse ou les ban-
des sont enroulées en hélice de maniere synchrone
autour d’un mandrin destiné a la formation du tube en
carton.

[0003] On connait différents types de stations d’encol-
lage de bandes en carton dont certaines sont constituées
par une cuve unique d’imprégnation, dans laquelle les
bandes en carton sont immergées dans un bain de colle
unique qui les imprégne de colle sur leurs deux faces.
[0004] Toutefois, les bandes en carton traversent la
cuve d’imprégnation en étant guidées au moyen de gui-
des spécifiques créant des points de déviation qui exer-
cent des sollicitations mécaniques dans lesdites bandes
altérant leurs fibres.

[0005] D’autres stations d’encollage proposentdes so-
lutions moins traumatisantes pour les bandes, qui con-
sistent a déposer de la colle par le haut et par gravité sur
la bande supérieure du faisceau, ladite colle s’écoulant
par gravité en cascade sur les autres bandes, et a étaler
ladite colle sous la forme d’un film recouvrant leur face
supérieure grace a des racleurs.

[0006] Cependant, ces stations d’encollage ne per-
mettent pas de réaliser un encollage des deux faces de
la bande, ce qui nécessite de rajouter des étapes sup-
plémentaires complexifiant d’autant lesdites stations et
rallongeant les temps de fabrication. D’autre part, la
quantité de colle déposée est expulsée de part et d’autre
des bandes par les racleurs, ce qui entraine des pertes
excessives dues aux éclaboussures fréquentes et par
conséquent des consommations importantes de colle.
En outre, les projections de colle, et plus particulierement
de colle de silicate, peuvent avoir des effets sur la santé
des opérateurs travaillant a proximité, ce qui nécessite
une maitrise de I'exposition sur le lieu de travail et le port
d’équipements de protection appropriés.

[0007] La présente invention a pour but de pallier ces
inconvénients en proposant un dispositif d’encollage de
bandes en carton permettant une meilleure maitrise de
la quantité de colle utilisée et une consommation de colle
inférieure a celle des dispositifs actuels, tout en empé-

10

20

25

30

35

40

45

50

55

chant les projections de colle en dehors de la zone ef-
fective d’encollage.

[0008] Aceteffet, le dispositifd’encollage, selonla pré-
sente invention, de bandes en carton défilant en continu
selon unfaisceau de bandes, plus particulierement, dans
une ligne de fabrication d’articles enroulés et notamment
de tubes en carton, se caractérise essentiellement en ce
qu’il consiste en au moins une boite d’encollage suscep-
tible d’étre traversée par ledit faisceau de bandes et ren-
fermant au moins un espace d’encollage, permettant de
réaliser un encollage desdites bandes dans une enceinte
fermée empéchant les projections de colle en dehors du-
dit espace d’encollage.

[0009] L’invention sera mieux comprise, grace a la
description ci-aprés, qui se rapporte a un mode de réa-
lisation préféré, donné a titre d’exemple non limitatif, et
expliqué avec référence aux dessins schématiques an-
nexés, dans lesquels :

- lafigure 1 est une vue de profil d’'une partie de ligne
de fabrication de tubes en carton comprenant un dis-
positif d’encollage de bandes en carton selon la pré-
sente invention,

- lafigure 2 est une vue en perspective, avec un coté
latéral ouvert, d’'une boite d’encollage d’un dispositif
d’encollage selon la présente invention, dans un pre-
mier mode de réalisation de I'espace d’encollage,

- la figure 3 est une vue en perspective de la boite
d’encollage de la figure 2 selon un angle de pers-
pective différent,

- lafigure 4 estune vue de profil de la boite d’encollage
de la figure précédente, coté face latérale ouverte,

- lafigure 5 estune vue de profil de la boite d’encollage
de la figure 2, coté face d’entrée,

- la figure 6 est une vue en perspective de dessous
de la boite d’encollage de la figure 2,

- lafigure 7 est une vue en perspective, avec un coté
ouvert, d’'une boite d’encollage selon la présente in-
vention, dans un deuxiéme mode de réalisation de
I'espace d’encollage,

- la figure 8 est une vue en perspective de la boite
d’encollage de lafigure 7 selon la présente invention,
dans une variante de I'espace d’encollage,

- lafigure 9 est une vue de profil des bacs individuels
a colle de I'espace d’encollage de la boite d’encol-
lage de la figure 8,

- lafigure 10 est une vue de profil de la boite d’encol-
lage de la figure 8, coté face latérale ouverte,

- lafigure 11 est une vue de profil de la boite d’encol-
lage de la figure 8, c6té face d’entrée de la boite
d’encollage,

- lafigure 12 est une vue de profil de la boite d’encol-
lage de la figure 8, coté face latérale opposée a la
face latérale ouverte,

- lafigure 13 est une en perspective d’'une structure
d’encollage résultant de la superposition de deux
boites d’encollage.



3 EP 2 236 216 A2 4

[0010] Les figures montrent un dispositif d’encollage
de bandes 1 en carton défilant en continu selon un fais-
ceau de bandes 1, plus particulierement, dans une partie
d’une ligne de fabrication 3 d’articles enroulés et notam-
ment de tubes en carton (figure 1).

[0011] De maniére caractéristique, il consiste en au
moins une boite d’encollage 2 susceptible d’étre traver-
sée par le faisceau de bandes 1 et renfermant au moins
un espace d’encollage 4 (figure 2), 5 (figure 7), permet-
tant de réaliser un encollage desdites bandes dans une
enceinte fermée empéchant les projections de colle en
dehors dudit espace d’encollage 4, 5.

[0012] On entend par faisceau de bandes 1, des ban-
des 1 défilantles unes au-dessus des autres et espacées
I'une de l'autre avec un écartement, de préférence, com-
pris entre 20 et 50 mm et avec, éventuellement, un dé-
calage horizontal entre lesdites bandes 1.

[0013] En outre, on peut voir sur la figure 1, d’une part,
que les bandes 1, avant de traverser la boite d’encollage
2, passent d’abord par un systéme de freins 28 ayant
pour fonction de maintenir lesdites bandes 1 sous tension
et , d'autre part, que les bandes 1 encollées, sortant de
la boite d’encollage 2, sont amenées vers un systéme
de racles 29, puis vers un systéme de guidage 30 de la
partie de ligne de fabrication 3 avant d’étre acheminées
jusqu’a une spiraleuse 31 pour la formation des tubes en
carton a partir de 'assemblage desdites bandes 1, no-
tamment par collage les unes sur les autres.

[0014] Conformémenta la présente invention, la boite
d’encollage 2 renferme, en outre, au moins un espace
de récupération 6 des fuites et/ou excédents de colle
provenant de I'espace d’encollage 4, 5.

[0015] De préférence, la boite d’encollage 2 pourra
renfermer un espace d’encollage 4, 5 et deux espaces
de récupération 6 situés respectivement en amont et en
aval, par rapport au sens de défilement du faisceau de
bandes 1, dudit espace d’encollage 4, 5.

[0016] Si on se réfere maintenant a la figure 2, a la
figure 3 et a la figure 4, on peut voir que dans un premier
mode de réalisation de I'espace d’encollage, celui-ci
pourra consister en une cuve d’encollage 4 apte a étre
fermée avec étanchéité et a contenir un bain de colle
pour I'imprégnation par immersion des bandes 1 traver-
sant ladite cuve 4. On peut voir également que la cuve
d’encollage 4 pourra comporter deux faces respective-
ment d’entrée et de sortie 7 des bandes 1 orientées, de
préférence, sensiblement perpendiculairement au sens
d’avancement desdites bandes 1. En outre des ouvertu-
res de passage 8, de préférence en forme de fentes,
seront pratiquées dans chaque face respectivement
d’entrée et de sortie 7 et seront aptes chacune a permet-
tre le passage d'une bande 1 du faisceau traversant la
boite d’encollage 2 et, avantageusement, associées cha-
cune a des moyens d’étanchéité 9.

[0017] Les moyens d’étanchéité des ouvertures de
passage 8 seront, de préférence, situés du coté aval des
faces respectivement d’entrée et de sortie 7 correspon-
dantes et pourront consister avantageusement en des
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joints d’étanchéité 9 a lévres 10 déformables élastique-
ment, de maniére a permettre le passage des bandes 1
en s’adaptant élastiquement a leur épaisseur, tout en
assurant I'étanchéité desdites ouvertures de passage 8,
avec ou sans passage desdites bandes 1.

[0018] On peut voir également que les joints 9 sont
maintenus grace a des serre-joints 10’ fixés sur les faces
respectivement d’entrée et de sortie 7, coté aval.
[0019] La boite d’encollage 2 pourra comporter avan-
tageusement au moins une ouverture d’alimentation en
colle, non représentée, destinée a alimenter constam-
ment la cuve d’encollage 4 pour maintenir le niveau du
bain de colle a un niveau maximum N (figure 4).

[0020] D’autre part, la cuve d’encollage 4 pourra com-
prendre avantageusement une goulotte de trop plein 11
reliée a une goulotte de récupération de colle 12 (figure
13) permettant d’'amener le surplus de colle correspon-
dant au dépassement du niveau maximum N vers un bac
de récupération de colle 12’ (figure 1), et un moyen de
commande 13 d’une ouverture d’évacuation 14 pour la
vidange de la cuve d’encollage 4 (figure 2, figure 5 et
figure 6).

[0021] Lafigure 7 montre que, dans un deuxi€me mo-
de de réalisation de I'espace d’encollage, celui-ci, pourra
consister en I'espace intérieur 5 de la boite d’encollage
2, qui pourra renfermer une superposition d’espaces de
guidage aptes a guider le faisceau de bandes 1 dans
ledit espace d’encollage 5 et formant chacun une surface
de guidage horizontale 15 d’'une bande 1 pour son en-
collage dans ledit espace intérieur 5. La boite d’encollage
2 pourra comporter au moins une ouverture d’alimenta-
tion en colle, non représentée, destinée a déverser, de-
puis un point haut de I'espace intérieur 5, un flux de colle
tombant par gravité en atteignant successivement les
faces supérieures des bandes 1, de maniere a réaliser
un encollage de ces derniéres par un effet de cascade
de colle.

[0022] Une surface de guidage horizontale 15 pourra
consister en au moins deux barres ou rouleaux de gui-
dage 16 fixés, de préférence, a I'une des faces internes
de la boite d’encollage 2 orientée sensiblement paralle-
lement au sens d’avancement du faisceau de bandes 1
dans ladite boite d’encollage 2.

[0023] Sion se référe maintenant a la figure 8 on peut
voir que dans une variante du deuxiéme mode de réali-
sation de I'espace d’encollage, il pourra avantageuse-
ment étre associé, a chaque surface de guidage horizon-
tale 15, un bac individuel a colle 17 disposé sous ladite
surface de guidage 15 et apte a étre rempli de colle lors
de la tombée du flux de colle en cascade sur le faisceau
de bandes 1, de sorte que la colle retenue dans ledit bac
17 soit en contact d’encollage avec la face inférieure de
labande 1 correspondante, ce pour permettre I'enduction
de colle de ladite face inférieure afin d’obtenir un encol-
lage double face des bandes 1.

[0024] Un bac individuel a colle 17 pourra avantageu-
sement étre constitué par un fond 18, reliant les deux
barres ou rouleaux de guidage 16, de telle maniere que
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ces derniers forment deux cotés latéraux dudit bac 17,
tandis que les deux autres cbtés latéraux dudit bac 17
pourront étre fermés par des parois 19 s’étendant, de
préférence, sensiblement parallélement au sens d’avan-
cement du faisceau de bandes 1 dans la boite d’encol-
lage 2.

[0025] On comprendra alors que le niveau de colle
dans un bac 17 devra atteindre sensiblement le bord su-
périeur des barres ou rouleaux de guidage 16 pour ob-
tenirun contactd’encollage efficace des faces inférieures
des bandes 1 avec la surface de la colle contenue dans
les bacs individuels 17.

[0026] Lefond2’ delaboite d’encollage 2 pourraavan-
tageusement étre conformé en pente vers des ouvertu-
res d’évacuation 20 débouchant, de préférence, dans le
au moins un espace de récupération 6, de maniére a
pouvoir évacuer les fuites et/ou excédents de colle tom-
bant sur ledit fond 2’, dans la goulotte de récupération
de colle 12 située sous ledit fond 2’ de la boite d’encollage
2 (figure 6 et figure 12).

[0027] Les figures montrent également que la boite
d’encollage 2 pourra comporter deux cotés opposés 21,
22, sensiblement perpendiculaires au sens d’avance-
ment du faisceau de bandes 1, formant respectivement
une face d’entrée 21 des bandes 1 dans ladite boite d’en-
collage 2 et une face de sortie 22 des bandes 1 de ladite
boite d’encollage 2. En outre, pour permettre le passage
des bandes 1 a travers les faces d’entrée 21 et de sortie
22 de la boite d’encollage 2, une pluralité de fentes de
passage 23 seront pratiquées dans lesdites faces d’en-
trée 21 etde sortie 22 en étant situées les unes au-dessus
des autres et écartées les unes des autres, de sorte que
chaque fente de passage 23 soit apte a permettre le pas-
sage d’'une bande 1 du faisceau de bandes 1 traversant
ladite boite d’encollage 2.

[0028] En outre, comme on peut le voir sur la figure 5,
les fentes de passage 23 seront pratiquées, de préféren-
ce, de maniére a s’étendre horizontalement en phase de
mise en oeuvre du dispositif d’encollage avec, de préfé-
rence, un décalage horizontal desdites fentes de passa-
ge 23 entre elles pour mieux s’adapter au passage du
faisceau de bandes 1, dans le cas ou celles- ci sont dé-
calées horizontalement entre elles.

[0029] Par ailleurs, chaque fente de passage 23 de la
face d’entrée 21 pourra étre avantageusement associée
a un systéme de guidage 25 de la bande 1 correspon-
dante et chaque fente de passage 23 de la face de sortie
22 pourra étre avantageusement associée a un systéme
deraclage 24 et a un systeme de guidage 25’ des bandes
1 (figure 4 et figure 10).

[0030] Les systémes de guidage associés aux fentes
de passage 23 respectivement des faces d’entrée 21 et
de sortie 22 pourront, par exemple, consister en des rou-
leaux ou barres de guidage respectivement 25, 25’
s’étendant le long desdites fentes de passage 23, de
préférence du cété amont, respectivement des faces
d’entrée 21 et de sortie 22.

[0031] Lesystémederaclage 24 permetde régulariser
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le film de colle sur I'une et/ou l'autre des faces encollées
de la bande 1 correspondante et pourra comprendre
avantageusementun élément de raclage mobile 26, situé
de préférence du cété amont de la face de sortie 22 et
destiné, de préférence, a racler la face supérieure de
ladite bande 1, permettant audit systéme de raclage 24
de s’adapter automatiquement a I'épaisseur de ladite
bande 1 (figure 4). Le raclage de la colle de la face su-
périeure de la bande 1 sera ainsi réalisé sous I'effet du
poids de I'élément de raclage mobile 26, ou d’un dispositif
élastique, au contact de ladite face supérieure. Le sys-
téme de raclage 24 pourra également comporter un élé-
ment de raclage fixe situé sous la bande 1 correspon-
dante en vue du raclage de sa face inférieure.

[0032] De maniere avantageuse, comme on peut le
voir sur la figure 13 montrant deux boites d’encollage 2
superposeées, I'un, 27, des cotés latéraux de la boite d’en-
collage 2, sensiblement paralléle au sens d’avancement
du faisceau de bandes 1 dans ladite boite d’encollage 2,
pourra former une porte d’accés a lintérieur de ladite
boite 2.

[0033] En outre, les fentes de passage 23 pourront
étre pratiquées avantageusement jusqu’a I'ouverture de
la porte d’acces 27, de maniere a pouvoir introduire les
bandes 1 latéralement dans la boite d’encollage 2 en
insérant chague bande 1 par I'ouverture de la porte d’ac-
cés 27 dans deux fentes de passage 23 respectivement
des faces d’entrée 21 et de sortie 22 situées sensible-
ment a la méme hauteur. On comprendra que, dans le
cas ou I'espace d’encollage consiste en une cuve d’en-
collage 4, les ouvertures de passage 8 seront également
pratiquées jusqu’a I'ouverture de la porte d’accés 27, ce
de telle maniére que I'on puisse également insérer laté-
ralement les bandes 1 dans lesdites ouvertures de pas-
sage 8, par I'ouverture de la porte d’acces 27.

[0034] On peut voir également qu’un levier de ver-
rouillage 27’ permet de fermer la porte d’accés 27 qui
sera, de préférence, une porte basculante autour d’un
axe 27" sensiblement perpendiculaire auxfaces d’entrée
21 et de sortie 22 de la boite d’encollage 2.

[0035] Par ailleurs, on peut voir, notamment sur la fi-
gure 5, sur la figure 9 et sur la figure 11 que la boite
d’encollage 2 peut étre configurée de maniére a recevoir
un faisceau de bandes 1 avec un décalage horizontale
des bandes 1 entre elles.

[0036] Enfin,comme on peutle voir encore surlafigure
13, le dispositif d’encollage selon la présente invention
pourrait consister en une structure d’encollage résultant
de la superposition d’au moins deux boites d’encollage
2. Dans ce cas, de préférence, une goulotte de récupé-
ration de colle 12 commune aux deux boites d’encollage
2, peut étre disposée sous le fond 2’ de la derniére boite
d’encollage 2 située au niveau le plus bas.

[0037] Le dispositif d’encollage selon la présente in-
vention permet ainsi de réaliser un encollage des bandes
dans une enceinte fermée, contrairement aux dispositifs
actuels ouverts, empéchant ainsi toute éclaboussure en
dehors de la zone ou espace d’encollage, ce qui permet
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d’obtenir un encollage d’'une grande propreté, tout en
sécurisant les usagers travaillant a proximité. En outre,
les bandes 1 passent dans la boite d’encollage 2 sans
déviation contrairement aux dispositifs actuels et donc
avec une plus grande vitesse de passage que dans ces
derniers. Enfin le dispositif selon la présente invention
permet d’obtenir une grande homogeénéité du film de col-
le sur I'une ou l'autre des faces respectivement supé-
rieure et inférieure de la bande a encoller.

[0038] Bien entendu, I'invention n’est pas limitée aux
modes de réalisation décrits et représentés aux dessins
annexés. Des modifications restent possibles, notam-
ment du point de vue de la constitution des divers élé-
ments ou par substitution d’équivalents techniques, sans
sortir pour autant du domaine de protection de 'invention.

Revendications

1. Dispositif d’encollage de bandes (1) en carton défi-
lant en continu selon un faisceau de bandes (1), plus
particulierement, dans une ligne de fabrication (3)
d’articles enroulés et notamment de tubes en carton,
dispositif caractérisé en ce qu’il consiste en au
moins une boite d’encollage (2) susceptible d’étre
traversée par ledit faisceau de bandes (1) et renfer-
mant au moins un espace d’encollage (4, 5), per-
mettant de réaliser un encollage desdites bandes
dans une enceinte fermée empéchant les projec-
tions de colle en dehors dudit espace d’encollage
(4, 5).

2. Dispositif d’encollage selon la revendication 1, ca-
ractérisé en ce que la boite d’encollage (2) renfer-
me, en outre, au moins un espace de récupération
(6) des fuites et/ou excédents de colle.

3. Dispositif d’encollage, selon la revendication 2, ca-
ractérisé en ce que la boite d’encollage (2) renfer-
me un espace d’encollage (4, 5) et deux espaces de
récupération (6) situés respectivement en amont et
en aval, par rapport au sens de défilement du fais-
ceau de bandes (1), dudit espace d’encollage (4, 5).

4. Dispositif d’encollage, selon I'une quelconque des
revendications 2 a 3, caractérisé en ce que I'espa-
ce d’encollage consiste en une cuve d’encollage (4)
apte a étre fermée avec étanchéité et a contenir un
bain de colle pour I'imprégnation par immersion des
bandes (1) traversant ladite cuve (4) et en ce que
ladite cuve (4) comporte deux faces respectivement
d’entrée et de sortie (7), orientées sensiblement per-
pendiculairement au sens d’avancement des ban-
des (1), dans lesquelles faces respectivement d’en-
trée et de sortie (7) sont pratiquées des ouvertures
de passage (8) aptes chacune a permettre le pas-
sage d’'une bande (1) du faisceau de bandes (1) tra-
versant la boite d’encollage (2) et associées chacu-
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10.

ne a des moyens d’'étanchéité (9).

Dispositif d’encollage, selon la revendication 4, ca-
ractérisé en ce que les moyens d’étanchéité des
ouvertures de passage (8) consistent en des joints
d’étanchéité (9) alevres (10) déformables élastique-
ment, de maniére a permettre le passage des ban-
des (1) en s’adaptant élastiquement a leur épais-
seur.

Dispositif d’encollage, selon 'une quelconque des
revendications 4 a 5, caractérisé en ce qu’il com-
porte au moins une ouverture d’alimentation en colle
destinée a alimenter constamment la cuve d’encol-
lage (4) pour maintenir le niveau du bain de colle a
un niveau maximum (N).

Dispositif d’encollage, selon la revendication 6, ca-
ractérisé en ce que la cuve d’encollage (4) com-
prend une goulotte de trop plein (11) reliée a une
goulotte de récupération de colle (12) permettant de
récupérer le surplus de colle correspondant au dé-
passement du niveau maximum (N) et un moyen de
commande (13) d’'une ouverture d’évacuation (14)
pour la vidange de la cuve d’encollage (4).

Dispositif d’encollage, selon 'une quelconque des
revendications 2 a 3, caractérisé en ce que I'espa-
ce d’encollage consiste en I'espace intérieur (5) de
la boite d’encollage (2) renfermant une superposi-
tion d’espaces de guidage aptes a guider le faisceau
de bandes (1) dans ledit espace d’encollage (5) et
comportant chacun une surface de guidage horizon-
tale (15) d’'une bande (1) en vue de son encollage
dans ledit espace intérieur (5) et en ce que ladite
boite d’encollage (2) comporte au moins une ouver-
ture d’alimentation en colle destinée a déverser, de-
puis un point haut de I'espace intérieur (5), un flux
de colle tombant par gravité en atteignant successi-
vement les faces supérieures des bandes (1), de
maniére a réaliser un encollage de ces dernieres par
cascade de colle.

Dispositif d’encollage, selon la revendication 8, ca-
ractérisé en ce qu’une surface de guidage horizon-
tale (15) consiste en au moins deux barres ou rou-
leaux de guidage (16) fixés, de préférence, a l'une
des faces internes de la boite d’encollage (2), orien-
tée sensiblement parallelement au sens d’avance-
ment du faisceau de bandes (1).

Dispositif d’encollage, selon I'une quelconque des
revendications 8 a9, caractérisé en ce qu’achaque
surface de guidage horizontale (15) est associé un
bacindividuel a colle (17) disposé sous ladite surface
de guidage (15) et apte a étre rempli de colle lors de
latombée du flux de colle en cascade sur le faisceau
de bandes (1), de sorte que la colle retenue dans



1.

12

13.

14,

15.

16.

9 EP 2 236 216 A2 10

ledit bac (17) soit en contact d’encollage avec la face
inférieure de la bande (1) correspondante.

Dispositif d’encollage, selon la revendication 9 et la
revendication 10, caractérisé en ce que le bac in-
dividuel a colle (17) est constitué par un fond (18)
reliant les deux barres ou rouleaux de guidage (16),
de telle maniére que ces derniers forment deux cotés
latéraux dudit bac (17), tandis que les deux autres
cotés latéraux dudit bac (17) sont fermés par des
parois (18).

Dispositif d’encollage, selon 'une quelconque des
revendications 2a 11, caractérisé en ce que le fond
(2’) de la boite d’encollage (2) est conformé en pente
vers des ouvertures d’évacuation (20) de maniére a
pouvoir évacuer les fuites et/ou excédents de colle
tombant sur ledit fond (2’) dans une goulotte de ré-
cupération de colle (12) située sous ledit fond (2’) de
la boite d’encollage (2).

Dispositif d’encollage, selon 'une quelconque des
revendications 1 a 12, caractérisé en ce que la boi-
te d’encollage (2) comporte deux c6tés opposés (21,
22), sensiblement perpendiculaires au sens d’avan-
cement du faisceau de bandes (1), formant respec-
tivement une face d’entrée (21) des bandes (1) dans
ladite boite d’encollage (2) et une face de sortie (22)
des bandes (1) de ladite boite d’encollage (2) et en
ce qu’une pluralités de fentes de passage (23) sont
pratiquées dans chacune desdites faces d’entrée
(21) et de sortie (22) en étant situées les unes au-
dessus des autres et écartées les unes des autres,
de sorte que chaque fente de passage (23) soit apte
a permettre le passage d’'une bande (1) du faisceau
de bandes (1) traversant ladite boite d’encollage (2).

Dispositif d’encollage, selon la revendication 13, ca-
ractérisé en ce que chaque fente de passage (23)
de la face d’entrée (21) est associée a un systeme
de guidage (25) de la bande (1) correspondante et
en ce que chaque fente de passage (23) de la face
de sortie (22) est associée a un systéme de raclage
(24) et a un systeme de guidage (25’) de la bande
(1) correspondante.

Dispositif d’encollage, selon la revendication 14, ca-
ractérisé en ce que le systeme deraclage (24) com-
porte un élément de raclage mobile (26) permettant
audit systéme (24) de s’adapter automatiquement a
I'épaisseur de la bande (1) correspondante.

Dispositif d’encollage, selon I'une quelconque des
revendications 14 a 15, caractérisé en ce que l'un
des cbtés latéraux sensiblement paralléle au sens
d’avancement du faisceau de bandes (1) dansla boi-
te d’encollage (2) forme une porte d’acces (27) a
l'intérieur de ladite boite (2) et en ce que les fentes
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de passage (23) sont pratiquées jusqu’a I'ouverture
de la porte d’acces (27).

Dispositif d’encollage, selon 'une quelconque des
revendications 1 a 16, caractérisé en ce qu’il con-
siste en une structure d’encollage résultant de la su-
perposition d’au moins deux boites d’encollage (2).
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