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(67) Resumo: PROCESSO E DISPOSITIVO PARA A PRODUGCAO
DE EMBALAGENS DE CIGARROS. Embalagens de cigarros do tipo
de encaixe com tampa basculavel com um invélucro externo de folha
contraivel sdo transportadoras em duas fileiras de embalagens (26,27)
individuais através de uma estagdo de contragdo (22). Na regido da
mesma, elementos de contracdo, isto é, placas de aquecimento
(24,25;45,46) sao solicitados durante a fase de parada das
embalagens (10) no lado superior e/ou lado inferior com aclor (de
contato). As embalagens (10) sdo transportadas de tal modo que ao
mesmo tempo ou sucessivamente o lado inferior e o lado superior esta
livre para o contato com as placas de aquecimento.
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Relatério Descritivo da Patente de Invengédo para "PROCESSO
E DISPOSITIVO PARA A PRODUCAO DE EMBALAGENS DE CIGAR-
ROS".

Relatério Descritivo

A presente invengao refere-se a um processo para a produgao
de embalagens (duras), em especial a embalagens de cigarros do tipo com
tampa basculante, com um invélucro externo de folha retrétil, sendo que as
embalagens dotadas de involucros externos atravessam uma estagao de
contragdo com elementos de calor, em especial com placas de aquecimento
para a transmissao de calor de contragdo para as embalagens. Além disso,
a presente invengao refere-se a um dispositivo para a execugao do proces-
SO.

O tratamento de contragcdo de embalagens de cigarros do tipo
caixinha com tampa basculante com um invélucro externo de folha, a princi-
pio, € conhecido. No dispositivo de acordo com a patente EP 1 084 954 A2,
as embalagens passam aos pares, uma sobre a outra, em sequéncia estreita
por placas de aquecimento. Durante uma fase de parada, calor é transmitido
para os lados de superficie grande voltados para cima, isto &, lado frontal e
lado traseiro das embalagens dispostas uma sobre a outra. A manipulagao
das placas de aquecimento é complicada por causa da disposi¢cao entre as
fileiras de embalagens, dispostas umas sobre as outras.

A presente invencado tem a tarefa de sugerir um processo € um
dispositivo para a produ¢ao de embalagens de cigarros, incluindo um trata-
mento de contragdo onde é garantido um alto rendimento com um resultado
de tratamento preciso.

Para a solugdo desta tarefa, o processo de acordo com a pre-
sente invencgio é caracterizado pelas seguintes caracteristicas:

a) as embalagens sdo transportadas através da estacdo de contracao em
duas fileiras dispostas lado a lado, em especial paralelas, de embalagens
individuais.

b) Em seguido a estagdo de contragado, as embalagens vizinhas,

conjugadas umas as outras das duas fileiras séo juntadas por meio de des-
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locamento transversal sob formagdo de grupos de respectivamente duas
embalagens dispostas uma sobre a outra.

Para o processamento posterior das embalagens, isto é, para a
produgdo de embalagens globais comuns, os chamados pacotes de cigar-
ros, € indispensavel que as embalagens sejam arrumadas em grupos de
embalagens que estdao em contato mutua com o lado frontal e o lado trasei-
ro. Esta formagao é desvantajosa para o processo de contragao. Para fase,
as embalagens sao conduzidas individualmente em duas fileiras (paralelas)
de embalagens, processadas e depois, sob a formag¢ao de grupos (de dois),
sao juntadas.

Portanto, o dispositivo de acordo com a presente invengao, pelo
menos na area de uma estacao de contracao possui dois transportadores de
embalagens paralelos que respectivamente transportam uma fileira de em-
balagens, sendo que na regido dos elementos de contracdo, em especial,
das placas de aquecimento, durante a parada momentanea, as placas de
aguecimento entram em contato no lado superior e/ou no lado inferior das
embalagens para a transmissao do calor de contragao predefinido.

Os transportadores de embalagens sao executados de tal modo
que o lado inferior, isto €, o lado frontal ou o lado traseiro das embalagens,
esta livre para entrar em contato com as placas de aquecimento. Para este
fim, as embalagens sao mantidas por meio de ar de aspiragdao e/ou por meio
de elementos de retencdo mecanicos em um transportador de embalagens
que passa acima das embalagens ou ao lado destas.

No posicionamento das embalagens conduzidas em duas fileiras
em grupos de embalagens dispostas umas sobre as outras, a particularidade
€ que as embalagens chegam na regiao de uma estagao de agrupamento
em planos deslocados, e na verdade, em especial através dos transportado-
res de embalagens com inclinagdo para cima ou para baixo, cuja distancia
de altura na regido de um deslocamento transversal das embalagens cor-
responde essencialmente a altura de uma embalagem individual.

Os processos de acordo com a presente invengdo e exemplos

de execucgdo do dispositivo serdao explicados detalhadamente a seguir com a
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ajuda dos desenhos. Eles mostram:

A figura 1 mostra um dispositivo para o processamento de em-
balagens (de cigarros) que é parte integrante de uma maquina de embalar,
em vista lateral esquematizada.

A figura 2 mostra o dispositivo de acordo com a figura 1 em vista
de cima, de acordo com a seta Il na figura 1.

A figura 3 mostra um detalhe do dispositivo de acordo com a
figura 1 e figura 2 em se¢do transversal ou em vista transversal no plano il -
1l da figura 2, em escala ampliada.

A figura 4 mostra um detalhe da figura 2 no plano transversal |V
- IV da figura 2, também em escala ampliada.

A figura 5 mostra uma regidao especial de transportadores de
embalagens em vista lateral, isto €, o detalhe V na figura 1, com a escala
ampliada.

A figura 6 mostra o detalhe de acordo com a figura 5, com a po-
sicao dos elementos alterada.

A figura 6 mostra um outro exemplo de execucgao do dispositivo
em uma apresentacao analoga a da figura 1.

A figura 8 mostra o dispositivo de acordo com a figura 7 em vista
de cima de acordo com a seta VIIl na figura 7.

A figura 9 mostra a regiao de uma estagao de contragcao na figu-
ra 7 em vista de cima ou em corte horizontal correspondendo ao plano IX -
IX na figura 7, com a escala ampliada.

A figura 10 mostra um outro exemplo de execugéo do dispositivo
em vista lateral esquematica correspondendo & figura 1.

Os exemplos de execucado referem-se ao processamento de
embalagens 10 em forma de paralelepipedos, isto €, embalagens de cigar-
ros do tipo de caixa com tampa basculante. As embalagens 10 sao delimita-
das por um lado frontal 11 de grande superficie, um lado traseiro 12 oposto,
por faces laterais 13, 14 e por uma face frontal 15 e uma face de fundo 16.
As embalagens (duras) 10 que consistem de papelao fino estao envoltas por
um involucro externo de uma folha contratavel.



10

15

20

25

30

Na regiao de um distribuidor de folha 17 , as embalagens 10 vin-
das de uma maquina para embalar, recebem o invélucro externo. Este, de
maneira comum, primeiro é colocado em torno da embalagem 10 em forma
de U ao ser introduzido em um bolso do distribuidor de folha 17. Depois, na
face lateral 13 radialmente externa, abas dobradas da folha sdo unidas uma
a outra na regiao de uma sobreposicao, por meio de selagem. Também sao
executadas primeiras dobras da folha na regiao da face frontal 15 e da face
de fundo 16.

Imediatamente em seguida ao distribuidor de folha 17, a emba-
lagem 10 chega a uma via de embalagem retilinea. Na sua regido as emba-
lagens 10 passam primeiro por uma estagcao de dobrar 18 onde aletas do-
bradas voltadas para o lado do invéiucro de folha sdo dobradas sob forma-
¢ao de dobras frontais e de fundo.

A isto segue uma estagao de selagem 19. Na sua regiao, as ale-
tas dobradas ou as dobras na regiao da face frontal 15 e da face de fundo 16
voltada para o lado sao unidas por meio de selagem térmica. Para este fim
existem em ambos os lados da via de embalagem elementos de selagem,
isto é, mordentes de selagem 20, 21 alongados. Estes se encostam as faces
das embalagens 15, 16 voltadas para eles durante a parada momentanea
das embalagens durante o transporte em ciclos. Por esta razao, os morden-
tes de selagem 20, 21 podem ser movidos em vai-vem em sentido transver-
sal.

As embalagens 10 completas com o invélucro externo de folha
chegam agora a uma estagdo de contragdo 22. Na regido dela, calor é
transmitido para as embalagens 10, a fim de gerar um efeito de contragao no
invélucro externo.

As embalagens 10 acabadas chegam a regiao da estagao de
agrupamento 23. Em seguida, as embalagens 10 sao transportadas em gru-
pos formados a um embalador de pacotes que a partir dos grupos de emba-
lagens produz os pacotes de costume.

A estagcao de contragao 22 é realizada de tal maneira que atra-

vés de elementos de aquecimento, em especial através de placas de aque-
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cimento, calor é transmitido para os lados de embalagem de superficie gran-
de, precisamente para o lado frontal 11 e o lado traseiro 12. Durante este
ciclo de processamento, isto é, durante a parada das embalagens 10, as
placas de aquecimento encostam-se a elas com toda sua superficie . Para
este fim, as embalagens sdo transportadas de tal maneira que a superficie
da embalagem a ser solicitada por calor esta livre durante o tratamento. Para
este fim, as embalagens 10, pelo menos na regiao da estagao de contragao
22, nos exemplos de execugdo apresentados, ja na regiao da estacao de
selagem 19 e antes, na regiao do distribuidor de folha 17, sdo transportadas
em duas fileiras de embalagens 26, 27 que vao lado a lado, precisamente,
embalagens individuais seguem uma a outra com distancia. Na estagao de
contragao 22, em virtude da respectiva realizagdo e modo de trabalho de
transportadores de embalagens as faces das embalagens a serem solicita-
das 11, 12 sdo mantidas livres para entrar em contato com as respectivas
placas de aquecimento. Na regiao da estagao de agrupamento 23, as emba-
lagens 10 mutuamente conjugadas das fileiras de embalagens 26, 27 sao
juntadas por um movimento transversal para formarem uma unidade de pa-
cote 28 de respectivamente duas embalagens 10 dispostas uma sobre a ou-
tra.

Nos presentes exemplos de execugao, as embalagens 10 - vin-
do do embalador - sdo levadas para o distribuidor de folha 17 em duas filei-
ras de embalagens 26, 27. Este é realizado de tal modo que dois distribuido-
res parciais 29, 30 coincidentes para cada vez uma fileira de embalagens 26,
27 sao unidos para formarem uma unidade e assim, sdo movimentados de
modo sincronizado, em movimentos iguais. Em seguida ao distribuidor de
folha 17, as fileiras de embalagens 26, 27 atravessam a estagao de dobrar
18 e em seguida, a estacao de selagem 19. Na estagcao de dobrar 18, ele-
mentos de dobrar estdo conjugados a cada fileira de embalagens 26, 27,
também a ambos os lados das fileiras de embalagens 26, 27 sdo conjugados
respectivamente mordentes de selagem 20, 21.

No exemplo de execug¢ado de acordo com a figura 1, figura2 ..., a
estacao de agrupamento 23 é realizada de tal modo que o lado frontal 11 e o
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lado traseiro 12 voltado para cima ou para baixo das embalagens 10 séo
solicitados por placas de aquecimento em estagbes parciais subsequentes.
A cada fileira de embalagens 26, 27 sao conjugadas placas de aquecimento.
Na primeira estacao parcial, placas de aquecimento 24, 25 estao dispostas
abaixo de via de movimentacao das fileiras de embalagens 26, 27, de modo
que as placas de aquecimento encostam-se aos lados traseiros 12 apontan-
do para baixo das embalagens 10. As placas de aquecimento 24, 25 sao
dimensionadas de tal modo que durante um ciclo de processamento varias,
precisamente trés embalagens 10 subsequentes de uma fileiras de embala-
gens 26, 27, sao solicitadas simultaneamente por meio de contato das pla-
cas de aquecimento 24, 25. Os ciclos de transporte das fileiras de embala-
gens 26, 27 correspondem a cada vez uma embalagem 10, de modo que o
calor é transmitido durante varios ciclos (trés) para as embalagens 10.

Na estacao parcial seguintes, as placas de aquecimento 45, 46
estao dispostas sobre as fileiras de embalagens 26, 27, de modo que o lado
frontal 11 voltado para cima é solicitado.

Os transportadores de embalagens para o transporte das emba-
lagens 10 individuais sob formagcdes das duas fileiras de embalagens 26, 27
paralelas tém uma execucgao especial. No exemplo de execug¢ado de acordo
com a figura 1, figura 2 ...; as embalagens sao retiradas do distribuidor de
folha 17 por um (primeiro) transportador de embalagens 31 executado como
transportador continuo, e através de um segmento de transporte superior 32
sdo transportadas ao longo de um primeiro segmento de uma via de trans-
porte. O transportador de embalagens 31 é executado de tal modo que as
embalagens 10 estao posicionadas em esséncia de modo ajustado entre
elementos de arrastamento 33, 34 dispostos distanciadamente um do outro.
Estes pegam cada embalagem 10 em faces de embalagem que em diregao
de transporte encontram-se na frente e atras, isto €, nas faces laterais 13,
14.

A cada fileira de embalagens 26, 27 é conjugado tal transporta-
dor de embalagens 31. Estes sao paralelos e tém acionamento sincronizado,
de modo que as embalagens 10 das fileiras de embalagens 26, 27 sao



transportadas em formacao alinhada. Depois de sair do distribuidor de folha

17, as embalagens 10 sao transportadas através da estagao de dobrar 18 e

em seguida, através da estagao de selagem 19. Esta ultima estende-se até a

regiao da estagdo de contracao 22. O transportador de embalagens 31 ter-
5 mina na estagao de contragao 22.

Em seguida, isto &, principalmente na regido das placas de a-

L

g
!




10

15

20

25

30

O transportador inferior 41, 42, com vantagem, é executado do mesmo modo
como o transportador de embalagens 31 com um segmento superior 43, 44
para o transporte das embalagens 10 entre os elementos de arrastamento
33, 34 dianteiros e traseiros.

A estacdo de agrupamento 23 que segue a estagéo de contra-
cdo 22 é executada de tal modo que as embalagens 10 que chegam em pla-
nos deslocados das duas fileiras de embalagens 26, 27 sao colocadas, atra-
vés de um deslocamento transversal, para uma posigdo com embalagens
dispostas uma sobre a outra aos pares (figura 4). Os planos deslocados na
altura sao criados pelo fato de que os transportadores para as embalagens
10, isto &, os transportadores inferiores 41, 42 ou seu segmento superior 43,
44 produzem, em virtude de uma inclinagdo, o deslocamento de altura das
embalagens 10 que chegam. O segmento superior 43, por exemplo, € incli-
nado para baixo, o segmento superior 44 é inclinado para cima, como alter-
nativa também pode ser horizontal.

Contanto as que placas de aquecimento 45, 46 estejam dispos-
tas na regido dos segmentos superiores 43 e/ou 44, a forma das placas de
aquecimento é adaptada a posigdo das embalagens 10, isto €, a posi¢ao de
transporte inclinada. Uma face de contato das placas de aquecimento 45, 46
voltada para as faces das embalagens (lado frontal 11, lado traseiro 12) esta
disposta de modo inclinado, de acordo com a inclinagédo das embalagens 10,
de modo que as placas de aquecimento 45, 46 podem estar em contato com
toda a superficie com as embalagens 10 com orientagéo inclinada.

As embalagens 10, na estagao de agrupamento 23 sao retiradas
em diregéo transversal dos segmentos superiores 43, 44 por meio de trans-
portadores transversais, isto €, corredicas 47, 48 e, uma sobre a outra, sao
depositadas sobre um suporte, precisamente, em uma plataforma 49. Desta,
os grupos de dois das embalagens 10 seguem para um transportador 50, um
transportador sem-fim, que pega as embalagens 10 através de elementos de
arrastamento 51 trazidos de baixo e as transporta para a saida. As embala-
gens 10 sdo transportadas ao longo de uma guia 52 realizada em forma de

arco, e em posicdo ereta sdo entregues aos grupos para um transportador
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de correia 53 que transporta as embalagens 10 entre segmentos eretos, pa-
ra um embalador de pacotes.

A estacdo de agrupamento 23 é conjugada na frente uma esta-
cdo de ejecdo 54, vista em diregcao de transporte, isto é, entre a estagéo de
contracao 22 e a estagdo de agrupamento 23. Na regido da mesma sao se-
paradas as embalagens defeituosas identificadas durante a produgéo e o
transporte. A estacado de ejecdo 54 possui transportadores transversais 55,
56. estes sao transportadores de correia e possuem elementos de arrasta-
mento 57 dispostos em distancias regulares entre si. Os transportadores
transversais 55, 56 estao dispostos de modo move | acima dos transportado-
res inferiores 41, 42, de modo giravel em torno de um eixo de transmissao
58. Na posicao de saida (figura 3, a direita) encontra-se o transportador
transversal 56 em posicdao de repouso acima dos transportadores inferiores
41, 42. Quando uma embalagem defeituosa entra na regido da estagao de
ejecao 54, o respectivo transportador transversal 55 é abaixado para a posi-
cao de transporte, e acionado. Como alternativa, os transportadores trans-
versais 55, 56 podem ser permanentemente acionados e sob demanda, a-
penas ser abaixados para a posigdo ativa. A respectiva embalagem 10 é
levada para um poc¢o de descarga 59.

O exemplo de execugdo de acordo com a figura 7 a figura 9 é
construido com um conceito semelhante como o exemplo de execugéao de
acordo com a figura 1... . As embalagens 10 individuais transportadas em
duas vias sao retiradas do distribuidor de folha 17 pelo transportador de em-
balagens 31 e através da estagdo de selagem 19 séo levadas para estagao
de contragdo 22. Esta é construida de tal modo que as placas de aqueci-
mento 24, 25 inferiores, conjugadas a cada fileira de embalagens 26, 27, e
as placas de aquecimento 45, 46 superiores estdo dispostas umas sobre as
outras. Dessa forma, a estagdo de contragao 22 tem uma construgao mais
curta. A fim de conduzir o calor preferencialmente ao mesmo tempo ao lado
superior e ao lado inferior das embalagens 10, & necesséario um transporta-
dor intermediario 60, 61 especial para o transporte das embalagens 10 na

regido dos elementos de aquecimento, de modo que as embalagens 10 es-
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de calor apenas para o lado superior das embalagens 10 é suficiente a fim
de se obter um efeito de contragao.

As duas fileiras de embalagens 26, 27 é respectivamente conju-
gado um transportador de embalagens 66 que transporta as embalagens 10
do distribuidor de folha 17 através da estagao de dobrar 18, da estagao de
selagem 19, da estagao de contragéo 22 até a estacao de agrupamento 23.

No exemplo de execugao de acordo com a figura 10, um seg-
mento superior 67 do transportador de embalagens 66 é dividido em segoes.
Uma secdo final 68 voltada para a estagdo de agrupamento 23 é conduzida
através de um cilindro de desvio 69 e inclinado (para baixo). As placas de
aquecimento 45, 46 encontram-se na regiao desta sec¢ao final 68 e séo reali-
zados do modo descrito até onde sdo conjugados a uma segao final 68 incli-
nada. As placas de aquecimento 45, 46 possuem uma seg¢ao transversal
trapezoidal.

Uma outra particularidade é a entrega das embalagens 10 de
uma fileira de embalagens 26, 27 de um transportador de embalagens para
um transportador de embalagens seguinte. Na figura 5 e na figura 6, esta
particularidade é mostrada com a ajuda do exemplo da figura 1. Os dois
transportadores de embalagens, precisamente o transportador de embala-
gens 31 que traz e o transportador superior 35 que retira estao dispostos
com coberturas de lado alternado, em virtude do respectivo posicionamento
dos cilindros de desvio 70, 71. Ambos os transportadores possuem elemen-
tos de arrastamento 33, 34 que em ambos os lados pegam as embalagens
10, por um lado, e elementos de arrastamento 36, 37 por outro lado. Os e-
lementos de arrastamento voltados um para o outro 33 ... 37 possuem uma
configuragao diferente. No transportador que chega, isto é, no transportador
de embalagens 31, elementos de arrastamento 33 em forma de nervura a-
gem no lado frontal das embalagens 10 que na borda externa livre apresen-
tam um reforgo 72 com secgao transversal arredondada, em forma de bulbo.
Esta se encosta ao lado frontal da embalagem 10. O elemento de arrasta-
mento 34 oposto é uma nervura que se projeta transversalmente com uma
chanfradura 73 no lado voltado para a embalagem 10. Os elementos de ar-
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rastamento 36, 37 sao configurados respectivamente.

As embalagens 10 que chegam sao arrastadas pelo transporta-
dor de embalagens 31 até a regiao do transportador superior 35 (figura 5).
Em virtude do desvio seguinte do elemento de transporte, o elemento de
arrastamento 36 dianteiro assume uma posicao inclinada. O elemento de
arrastamento traseiro 34 fica livre da embalagem 10, pois em virtude do des-
vio do transportador superior 35 que recebe, o elemento de arrastamento 33
(com reforgo 72) encosta-se a face traseira da embalagem , assumindo ago-
ra o transporta da embalagem, precisamente primeiro até encostar-se ao
elemento de arrastamento 37 em contato com o lado frontal do transportador
superior 35. Assim sendo, a embalagem 10 é introduzida sem folga entre os
elementos de arrastamento 36, 37 do transportador superior 35. O elemento
de arrastamento 34 no lado traseiro do transportador de embalagens 31 que
chega pode ser movido passando ao lado, sem contato, da embalagem 10
levada, com o movimento continuando, isto €, em uma borda de embalagem
inferior traseira, em virtude da chanfradura 73,

LISTA DE REFERENCIAS

10 embalagem
11 lado frontal
12 lado traseiro
13 face lateral
14 face lateral
15 face frontal
16 face de fundo
17 distribuidor de folha
18 estagao de dobrar
19 estagao de selagem
20 mordente de selagem
21 mordente de selagem
22 estagao de contracao
23 estagao de agrupamento
24 placa de aquecimento
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placa de aquecimento
fileira de embalagens
fileira de embalagens
unidade de pacote
distribuidor parcial
distribuidor parcial
transportador de embalagens
segmento de transporte
elemento de arrastamento
elemento de arrastamento
transportador superior
elemento de arrastamento
elemento de arrastamento
segmento inferior

caixa de aspiragao
transportador inferior
transportador inferior
segmento superior
segmento superior

placa de aquecimento
placa de aquecimento
corrediga

corredica

plataforma
transportador

elemento de arrastamento
guia

transportador de correia
estagcao de ejegao
transportador transversal

transportador transversal
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REIVINDICAGOES

1. Processo para a produgao de embalagens (10) (duras), com
um invélucro externo de folha contraivel, especialmente embalagens de ci-
garros do tipo com tampa basculante, sendo que as embalagens (10) dota-
das de invélucros externos sdo transportadas através de uma estagcao de
contragao (22) com elementos de calor, em especial com placas de aqueci-
mento (24, 25; 45, 46), para a transmissao de calor de contragao para as
embalagens (10), caracterizado pelas seguintes caracteristicas:

a) As embalagens sao transportadas através da estagédo de contragao (22)
em duas fileiras dispostas lado a lado, em especial paralelas, de embala-
gens individuais (10), isto é, fileiras de embalagens (26, 27).

b) Em seguido a estagdo de contragao (22), as embalagens (10)
vizinhas, conjugadas umas as outras, das duas fileiras sao juntadas por
meio de deslocamento transversal, sob formacao de grupos de respectiva-
mente duas embalagens (10) dispostas uma sobre a outra.

2. Processo, de acordo com a reivindicagao 1, caracterizado pe-
lo fato de que as fileiras de embalagens (10) na regidao da estagao de con-
tracao (22) e/ou em seguida a estagao de contragao (22), séo transportadas
em vias de embalagens inclinadas para baixo ou para cima, de modo que as
embalagens (10) conjugadas uma a outra das duas fileiras de embalagens
(26, 27) podem ser unidas na altura dos planos deslocados exclusivamente
através de deslocamento transversal para formarem o grupo de embalagens.

3. Processo, de acordo com a reivindicagao 1 ou de uma das
demais reivindicacdes, caracterizado pelo fato de que as embalagens (10)
pelo menos na regido da estagao de contragao (22), e pelo menos durante o
transporte em ciclos, sdao pegos por meios de transporte exclusivamente fora
de faces de embalagens solicitadas por elementos de aguecimento , volta-
das para baixo ou para cima, especialmente por meio de ar de aspiragao
e/ou elementos de retengao mecéanicos.

4. Processo para a produgdo de embalagens (10) (duras), com
um invélucro externo de folha contraivel, especialmente embalagens de ci-

garros do tipo com tampa basculante, que em seguida a uma maquina de
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embalagem, especialmente em seguida a um embalador em folha, primeiro
podem atravessar uma estag¢ao de selagem (19) para selar as aletas dobra-
das do involucro externo, e depois, através de uma estagdao de contragéo
(22), para a transmissao do calor que providencia a contragao do involucro
externo para as embalagens (10), caracterizado pelas seguintes caracteristi-
cas:

a) As embalagens podem ser transportadas pelo menos na regido da esta-
cao de contragdo (22) em duas fileiras de embalagens (26, 27) respectiva-
mente consistindo de embalagens (10) individuais.

b) Em seguido, pelo menos uma embalagem (10) das embala-
gens (10) vizinhas, conjugadas uma a outra, das duas fileiras de embala-
gens (26, 27) pode ser deslocada, em seguida a estagao de contragao (22),
através de deslocamento transversal, sob formagao de um grupo de emba-
lagens de duas embalagens (10) dispostas uma sobre a outra.

5. Processo, de acordo com a reivindicagao 4, caracterizado pe-
lo fato de que as embalagens (10), na regidao de um lado inferior de grande
superficie e na regido de um lado superior de grande superficie, sao tratadas
em estacdes parciais sucessivas ou com placas de aquecimento (24, 25; 45,
46) que em direg¢ao de transporte seguem uma a outra.

6. Processo, de acordo com a reivindicagéo 4 ou 5, caracteriza-
do pelo fato de que a estagao de contracao (22) consiste de pelo menos du-
as estacoes parciais sucessivas, especialmente com placas de aquecimento
(24, 25) dispostas na regidao de uma primeira estacédo parcial abaixo da via
de movimentacao das duas fileiras de embalagens (26, 27), e em seguida,
com placas de aquecimento (45, 46) dispostas na regido de uma segunda
estacao parcial disposta acima das embalagens (10).

7. Processo, de acordo com a reivindicagao 6 ou uma das de-
mais reivindicagoes, caracterizado pelas seguintes caracteristicas:

a) As embalagens (10) de ambas as fileiras de embalagens (26,
27) podem ser transportadas através de um primeiro transportador de emba-
lagens (31) para cada fileira de embalagens (26, 27) através de uma estagao

de selagem (19) até chegaram a estagao de contragéo (22) .
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b) Na regido da estagdao de contragéo (22), em especial na regi-
ao de uma primeira estagao parcial com placas de aquecimento (24, 25) dis-
postas abaixo das fileiras de embalagens (26, 27), as fileiras de embalagens
(26, 27) podem ser transportadas por um segundo transportador de embala-
gens separado, isto é, um elemento de arrastamento (36, 37) que nao pega
as embalagens (10) na regido dos lados interiores.

c¢) Em seguida ao transportador superior (35) as embalagens
(10) das duas fileiras de embalagens (26, 27) podem ser transportadas por
meio de varios transportadores de embalagens, isto €, transportadores infe-
riores (41, 42) na regiao da segunda estagao parcial, sendo que os transpor-
tadores inferiores 41, 42 nao pegam as embalagens (10) na regiao do lado
superior.

8. Processo, de acordo com a reivindicagao 4 ou uma das de-
mais reivindicag¢des, caracterizado pelo fato de que as embalagens (10) na
regiao de acao das placas de aquecimento (24, 25) podem ser transportadas
no lado inferior das embalagens (10) por transportadores, em especial pelos
transportadores superiores (35) que fixam as embalagens (10) no transpor-
tador, com as placas de aquecimento (24, 25) abaixadas ou durante o trans-
porte por meio de ar de aspiragao e/ou por meio de elementos de aperto
mecanicos.

9. Processo, de acordo com a reivindicagao 8 ou uma das de-
mais reivindicagoes, caracterizado pelo fato de que o transportador superior
(85) é executado como transportador de aspiragao, com um elemento de
aspiragao, especialmente uma caixa de aspiragdo (40), na regiao de um
segmento inferior (38) onde as embalagens (10) sdo fixadas pelo menos du-
rante o transporte.

10. Processo, de acordo com a reivindicagao 4 ou uma das de-
mais reivindicagdes, caracterizado pelo fato de que a estagao de contragao
(22) é formada por placas de aquecimento (24, 25) inferiores e placas de
aquecimento (45, 46) superiores, essencialmente voltadas umas para as
outras, que preferencialmente a0 mesmo tempo, para a transmissao de ca-
lor, podem ser movidas contra o lado inferior ou contra o lado superior das
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embalagens (10), sendo que as embalagens (10), pelo menos na regido das
placas de aquecimento (24, 25; 45, 46) sao transportadas por meio de trans-
portadores (intermediarios) (60, 61) que nao pegam as embalagens (10) na
regiao do lado superior e lado inferior, especialmente por meio de correias
transportadoras (62, 63) dispostas no lado das fileiras de embalagens (26,
27) que pegam as embalagens (10) preferencialmente somente na regiao de
um lado traseiro da embalagem.

11. Processo, de acordo com a reivindicagdo 10 ou uma das
demais reivindicagdes, caracterizado pelo fato de que as correias transpor-
tadoras (62, 63) que circulam em um plano horizontal com elementos de ar-
rastamento (64, 65) estdo dispostas em ambos os lados de cada fileira de
embalagens (26, 27), preferencialmente com deslocamento em diregcdo de
transporte, de modo que elementos de arrastamento (64, 65) de segmentos
de retorno voltados um para o outro das correias transportadoras (62, 63)
situadas entre as duas fileiras de embalagens (26, 27) alternadamente en-
tram em espagos intermediarios.

12. Processo, de acordo com a reivindicagao 4 ou uma das de-
mais reivindica¢des, caracterizado pelo fato de que a estagdo de contragao
(22) possui apenas em um lado das embalagens (10) das duas fileiras de
embalagens (26, 27) placas de aquecimento (45, 46) efetivas, preferencial-
mente no lado superior das embalagens (10), sendo que as embalagens (10)
podem ser transportadas por um unico transportador de embalagens (66)
através da estag¢ao de selagem (19) e através da estagao de contragao (22),
preferencialmente com um segmento superior (67) que passa abaixo das
fileiras de embalagens (26, 27) para o transporte das embalagens (10).

13. Processo, de acordo com a reivindicagao 4 ou uma das de-
mais reivindicagodes, caracterizado pelo fato de que as embalagens das filei-
ras de embalagens (26, 27), em seguida a estacao de contragao (22) podem
ser levadas para uma estag¢ao de agrupamento (23) para a formagao de gru-
pos de embalagens, sendo que transportadores de embalagens voltados
para a estagao de agrupamento (23), especialmente transportadores inferio-
res (41, 42) ou transportadores de embalagens (66) possuem um segmento
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tador transversal (55, 56) que pode ser movido para uma posi¢cao de traba-
Iho para eliminar embalagens (10) defeituosas, que especialmente pode ser
abaixado de modo que a embalagem (10) a ser eliminada pode ser pega em
uma face de embalagem orientada lateralmente, por elementos de arrasta-
mento do transportador transversal (55, 56) e pode ser descartada em dire-
¢ao transversal.
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RESUMO
Patente de Invengdo: "PROCESSO E DISPOSITIVO PARA A PRODUGAO
DE EMBALAGENS DE CIGARROS".

Embalagens de cigarros do tipo de caixa com tampa basculavel
com um involucro externo de folha contraivel sao transportadas em duas
fileiras de embalagens (26, 27) individuais através de uma estagao de con-
tracdo (22). Na regiao da mesma, elementos de contracao, isto €, placas de
aquecimento (24, 25; 45, 46) sao solicitados durante a fase de parada das
embalagens (10) no lado superior e/ou lado inferior com calor (de contato).
As embalagens (10) sao transportadas de tal modo que ao mesmo tempo ou
sucessivamente o lado inferior e o lado superior esta livre para o contato

com as placas de aquecimento.
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