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DESCRIZIONE

del1'invenzione industriale dal titolo:
"Metodo e macchina per la realizzazione di sigarette
ventilate."
a nome di G.D S.p.A., di nazionalita italiana,
con sede a 40133 BOLOGNA, Via Pomponia, 10.
Inventori designati: Fiorenzo DRAGHETTI, Bruno BELVEDERI.

Depositata 125@&&1993 Doma.nda .

La presente invenzione & relativa ad un metodo per la re-
a]izzézione di sigarette ventilate.

Per 1a realizzazione di sigarette cosiddette "ventilate" &
noto utilizzare dei dispositivi perforatori, i quali costi-
tuiscono normalmente parte di una macchina mettifiltro, ed
il cui "utensile" di foratura & costituito da un fascio
laser focalizzato.

Nelle macchine mettifiltro del tipo descritto, per esempio,
nel Brevetto Britannico No. 2241866, & noto realizzare delle
sigarette col filtro a partire da una successione di primi
articoli da fumo, i quali sono costituiti da spezzoni doppi
di sigaretta che, spostandosi trasversalmente a sé stessi
attraverso una prima stazione di taglio disposta 1lungo wun
percorso di avanzamento definito dalla macchina mettifiltro
stessa, vengono suddivisi, ciascuno, in' due spezzoni sem-

plici, 1 quali formano una prima ed una seconda successione
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ordinata fra loro affiancate e parallele. Ciascuno spezzone
di una delle due citate successioni viene collegatc, all'-
interno di una stazione di rullatura disposta lungo i1 ci-
tato percorso, ad un corrispondente spezzone dell'altra
delle due successioni per formare un secondo articolo da
fumo nel seguito indicato con il termine di "sigaretta dop-
pia". Ciascuna sigaretta doppia & costituita da due
spezzoni di sigaretta fra loro separati da un filtro doppio,
reso solidale ai due spezzoni stessi tramite una fascetta,
una cui parte centrale riveste i1 filtro doppio, e 1le cui
parti di estremitd rivestono, ciascuna, una estremita di un
rispettivo spezzone di sigaretta.

Sempre secondo i1 Brevetto Britannico sopra menzionato, una
volta formate, le sigarette doppie vengono avanzate in suc-
cessione attraverso una seconda stazione di taglio, in cor-
rispondenza della quale le sigarette doppie stesse vengono
tagliate trasversalmente a meta per otténere due successioni
di terzi articoli da fumo costituiti dar sigarette semplici
ad orientamenti contrapposti. In altre parole le sigarette
semplici di ciaécuna coppia di sigarette semplici ottenute
tagliando una relativa Sigaretta doppia sono disposte, a
vé11e della stazione di taglio, con i loro filtri affacciati
1'uno all'altro e sostanzialmente a contatto 1'uno dell'al-
tro.

Secondo i1 Brevetto Britannico sopra citato, le due succes-
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sioni di sigarette col filtro vengono quindi ulteriormente
avanzate, 1lungo il citato percorso, ad una stazione di ri-
baltamento, in corrispondenza della quale 1le sigarette di
una successione vengono ribaltate sulle sigarette deil'altra
successione in modo da disporre ciascuna sigaretta ribaltata
nello spazio compreso fra due sigarette adiacenti della ci-
tata altra successione, e da ottenere un'unica successione
di sigarette equi-orientate.

In generale, in uha_macchina mettifiltro quale quella sopra
descritta, il dispositivo di foratura precedentemente citato
é del tipo descritto, per esempio, nel Brevetto Statunitense
No. 5,105,833, ed @ associato ad un rullo di avanzamento di-
sposto a valle della citata stazione di ribaltamento per re-
alizzare fori di ventilazione attraverso le fascette delle
sigarette della citata successione di sigarette equi-
orientate.

La realizzazione dei fori di ventilazione sulle sigarette
disposte a valle della stazione di ribaltamento, sebbene te-
oricamente possibiie, risulta, nella pratica, estremamente
problematica dal momento che una moderna macchina
mettifiltro & in grado di produrre piu di diec1m11a siga-
rette al minuto. Poiché queste sigarette vengono fatte pas-

sare in una unica successione davanti al dispositivo

‘perforatore, e poiché ciascuna sigaretta viene fornita usu-

~ almente di almeno una ventina di fori di ventilazione, 1la




sorgente laser necessaria per svolgere una tale mole di la-
voro &, in generale, non solo relativamente costosa, ma an-
che relativamente ingombrante.

Allo scopo di eliminare un simile inconveniente, & noto, per
esempio dal Brevetto DE 0S 41 08 166, di realizzare una mac-
china mettifiltro, nella quale i fori di ventilazione ven-
gono realizzati sulle sigarette doppie tramite un
dispositivo laser capace di emettere coppie di fasci laser
focalizzati impulsati e disposto in corrispondenza di una
ulteriore stazione di foratura, in cui le sigarette doppie
stesse vengono fatte ruotare attorno al loro asse.

Un simile modo di procedere permette di dimezzare la fre-
gquenza di impulsazione del dispositivo laser, ma comporta
notevoli inconvenienti, dal momentc che una sigaretta dop-
pia, sia a causa della sua lunghezza, sia per il fatto che
i1 filtro doppio da perforare costituisce una porzione
intermedia della sigaretta doppia stessa, non pud essére
fatfa ruotare se non per rullatura, la quale, come é noto, é
estremamente dannosa per le sigarette.

Scopo della presente invenzione ¢ fornire un metodo, i}
quale consenta di realizzare 1in modo semplice e relati-
vamente economico sigarette ventilate, e di eliminare gli
inconvenienti sopra descritti.

Secondo la presente invenzione viene fornito un metodo per

la realizzazione di sigarette ventilate, i1 metodo compren-
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dendo le fasi di avanzare una successione di gruppi, cia-
scuno costituito da due spezzoni di sigaretta collegati da
un filtro doppio, lungo un percorso determinato ed 1in una
direzione trasversale ad un asse longitudinale dei gruppi
stessi; di rendere solidali fra loro i due spezzoni di siga-
retta ed i1 filtro doppio di ciascun gruppo tramite una re-
tlativa fascetta di avvolgimento per ottenere una sigaretta
doppia; di tagliare le sigarette doppie in modo tale da ot-
tenere due successioni di sigarette semplici presentanti
filtri fra loro affacciati e sostanzialmente a contatto; di
ribaltare una delle due successioni disponendo le relative
sigarette semplici in posizione allineata ed equi-orientata
rispetto alle sigarette semplici dell'altra successione; e
di realizzare, sulle sigarette semplici, dei fori di venti-
lazione per ottenere delle sigarette ventilate; i1 metodo
essendo caratterizzato dal fatto che la fase di foratura
viene eseguita dopo la fase di taglio delle sigarette dop-
pie, e prima della fase di ribaltamento, per realizzare i
detti fori di ventilazione su coppie di sigarette semplici i
cui filtri sono disposti affacciati 1'uno all'altro e so-
stanzialmente a contatto 1'uno dell'altro.

Preferibilmente, nel metodo sopra definito, 1la fase di
foratura viene eseguita su coppie di sigarette in cui cia-
scuna sigaretta semplice di ciascuna coppia viene fatta ruo-

tare attorno al proprio asse in maniera indipendente
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dall'altra sigaretta semplice della coppia stessa.

La presente invenzione &, inoltre, relativa ad una macchina
per realizzazione di sigarette vent11até.

Secondo la presente invenzione viene fornita una macchina
per realizzazione di sigarette ventilate, la macchina com-
prendendo mezzi di trasferimento per avanzare una succes-
sione di gruppi, ciascuno costituito da due spezzoni di
sigaretta collegati da un filtro doppio, 1in una direzione
trasversale ad un asse longitudinale dei gruppi stessi e
lungo un percorso determinato; mezzi di rullatura per ren-
dere solidali, tramite wuna rispettiva fascetta di
avvolgimento, i due spezzoni di sigaretta al relativo filtro
doppio per formare una rispettiva sigaretta doppia; mezzi di
taglio per tagliare le sigarette doppie in modo tale da ot-
tenere due successioni di sigarette:semplici presentanti
filtri fra loro affacciati e sostanzialmente a contatto;
mezzi di ribaltamento per ribaltare una delle due succes-
sioni disponendo le relative sigarette semplici in posizione
allineata ed equi-orientata rispetto alle sigarette semplici
del1'altra successione; e mezzi di foratura per realizzare,
sulle sigarette semplici, dei fori di ventilazione per otte-
nere delle sigarette ventilate; la macchina essendo carat-
terizzata dal fatto che 1 mezzi di foratura sono disposti
lungo i1 detto percorso a valle dei‘mezzi di tagiio ed a

monte dei mezzi di ribaltamento in posizione tale da permet-




tere di realizzare i detti fori di ventilazione su coppie di
sigarette semplici i cui filtri sono disposti affacciati
1'uno all'altro ed ancora sostanzialmente a contatto 1'uno
del1'altro.

Preferibilmente, nella macchina sopra definita, 1 mezzi di

foratura comprendono mezzi convog]iatorf atti ad avanzare le

dette coppie di sigarette semplici lungo una parte del detto
percorso; i detti mezzi convogliatori cdmprendendo, per 1le
sigarette semplici di ciascuna detta coppia, un primo ed un
secondo supporto allineati lungo un asse comune e fra Tloro
sostanzia]mente indipendenti, e mezzi attuatori per ruotare

i detti supporti attorno al detto asse comune.

La presente invenzione verra'ora descritta con riferimento

aji disegni annessi, che ne illustrano alcuni esempi di at-

tuazione non limitativi, in cufi:

- la figura 1 & una vista prospettica schematica, con parti
asportate per chiarezza, di una preferita forma di at-
tuazione della macchina della presente invenzione;

- la figura 2 é una vista prospettica schematica di un par-
ticolare della macchina della figura 1; e

- la figura 3 illustra in sezione assiale, con parti aspor-
tate per chiarezza, i1 particolare della figura 2.

Con riferimento al]aifigura 1, con 1 & indicata nel suo com-

plesso una macchina mettifiltro, una cui porzicne 2 interme-

dia comprende un rullo 3 di ingresso atto a ricevere, da
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dispositivi noti e non illustrati, una successione di gruppi
4 costituiti, ciascuno, da due spezzoni 5 di sigaretta e da
un filtro 6 doppio interpostc tra 1 due sbezzoni 5 stessi.

I1 rullo 3, ruotando attorno ad un proprio asse 7, & atto ad
avanzare 1 gruppi 4 trasvefsa]mente ad un Tloro asse
longitudinale, e lungo una porzione iniziale di un percorso

B estendentesi lungo tutta la macchina 1, ed a trasferire i

“gruppi 4 stessi ad hn rullo 8 disposto parallelo al rullo 3

e rotante con velocita angp]are costante attorno ad un pro-
prio asse 9 in un senso contrario a quello del rullo 3. I1
rullo 8 & un rullo di ingresso di una unita 10 di finitura
comprendente, o1treia1 rullo 8, due rulli 11 e 12, disposti
in cascata, che sono atti ad alimentare al rullo 8 stesso
una successione di fascette 13, ciascuna delle quali ¢ atta
a rendere fra loro solidali gli spezzon% 5ed i1 filtro 6
doppio di un rispettivo gruppo 4. _L'unita 10 comprende
inoltre una unita 145d1 rullatura, la quale é atta a rice-
vere in succéssione i gruppi 4 e le fascette 13, a rullare
ciascuna fascetta 13 attorno al relativo filtro doppio 6 ed
alle parti termina]f dei relativi spezzoni 5 ad esso affac-
ciate per ottenere una sigaretta 15 doppia, e ad alimentare
le sigarette 15 doppie ad un rullo 16 di un gruppo 17 di ta-
glio.

I1 gruppo 17 di taglio @ disposto lungo i1 percorso B, ed é

atto a tagliare le sigarette 15 doppie a meta per formare
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due successioni 18 e 19 di sigarette 20 singole, rispetti-
vamente indicate con 20a e 20b, affiancate e contrapposte,
ossia disposte con i Toro filtri 2la e 21b affacciati e so-
stanzialmente a contatto fra loro.

Le successioni 18 e 19 vengono trasferite dal rullo 16 ad
una unitd 22 di foratura disposta lungo 1il1 percorso B ed
atta a praticare una corona di fori 23 di ventilazione (fi-
gure 2 e 3) sulle sigarette 20a e 20b di ciascuna coppia di
sigarette 20 fra loro coassiali. |

Secondo quanto illustrato nelle figure 2 e 3, le sigarette
20a e 20b sono parzialmente alloggiate alil'interno di ri-
spettive sedi 24 e 25, disposte sulla periferia di due
tamburi 26 e 27 di avanzamento, i quali sono fra 1loro
angolarmente solidali, sono affacciati 1'uno all'altro, e
sono portati entrambi in rotazione da un motore (non illu-
strato) con wuna prima velocita V1 angolare preferibilmente
costante ed attorno ad un asse 28 comune parallelo all'asse
7.

L‘unitd 22 di foratura comprende, oltre ai due tamburi 26 e
27, una sorgente 29 laser, preferibilmente una sorgente
laser continua, atta ad emettere un fascio 30 lungo un asse
31 sostanzialmente coincidente con 1'asse 28, ed un corpo 32
tubolare montato girevole attorno ad un proprio asse coinci-
dente con 1'asse 31 e parzialmente situato aill'interno ‘de]

tamburo 26. In corrispondenza dell'estremita rivolta verso
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-la sorgente 29, i} corpo 32 & provvisto. di wuna corona 33
esterna, 1la quale ingrana con una trasmissione 34 di uscita
di un motore 35 atto ad impartire al corpo 32 stesso una se-
conda velocita V2 angolare variabile a piacere. In
prossimita dell'estremita oppoSta a quella portante la co-
rona 33, i1 corpo 32 supporta, nel suo interno, uno specchio
36 semi-trasparente ed uno specchio 37 a riflessione totale,
i quali sono disposti in serie lungo 1'asse 31 a partire
dalla sorgente 29, e sono inclinati in modo tale da deviare
i1 fascio 30 attraverso due fori 38 e 39, ricavati nella pa-
rete del corpo 32 stesso in posizfoni radialmente opposte ed
assialmente sfalsate. Lo specchio 36, essendo semi-
trasparente, & atto a riflettere una prima frazione 40 del
fascio 30 lungo una prima direzione 41 radiale e sostan-
zialmente ortogonale all'asse 31 , ed a lasciare pﬁssare una
seconda frazione 42, la quale procede lungo 1'asse 31, e
viene successivamente riflessa dallo specchio 37 Tlungo una
seconda direzione 43 radiale, diametralmente opposta alla
direzione 41 e sostanzialmente perpendicolare all'asse 31.
Infine, gli specchi 36 e 37 sono mantenuti nelle loro ri-
spettive posizioni da due bussole 44 e 45, le quali sono al-
loggiate all'interno del corpo 32, e sono coassiali e
solidali al corpo 32 stesso.

Dali’estremita del corpo 32 disposta all'interno del tamburo

26 si estendono radialmente verso l'esterno due bracci 46 e
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47 supportanti rispettivi specchi 48 e 49, i quali sono atti
ad intercettare i1 fascio 40 in uscita dal foro 38 e, ri-
spettivamente, i1 fascio 42 in uscita dal foro 39. Gli
specchi 48 e 49 sono inclinati in modo tale da riflettere i
rispettivi fasci 40 e 42 lungo rispettivi assi 50 e 51, i
quali sono diretti verso rispettivi punti 52 e 53 dell'asse
28. G1i assi 50 e 51 coincidono rispettivamente con gli
assi ottici di due lenti 54 e 55 di focalizzazione
supportate da rispettivi bracci 56 e 57 rispettivamente so-
lidali ai bracci 46 e 47. Le lenti 54 e 55 sono atte a
focalizzare i fasci 40 e 42 in due punti o fuochi i quali,
se i fasci focalizzati non subissero alcuna ulteriore de-
viazione, coinciderebbero sostanzialmente con i punti 52 e
53 per qualsiasi posizione angolare assunta, attorno
all'asse 31, da un equipaggio mobile indicato nel suo com-
plesso con 58 e comprendente i1 corpo 32 tubolare, i bracci
46, 47, 56 e 57, gl1i specchi 36, 37, 48 e 49, e le lenti 54
e 55.

L*unita 22 comprende inoltre due elementi riflettori 59 e 60
presentanti, ciascuno, la forma di un tronco di piramide re-
golare disposta coassiale all'asse 28 e con i1 proprio ver-
tice rivolto verso il corpo 32. I due elementi riflettori
59 e 60 sono calettati su di un'albero 61, i1 quale
supporta, inoltre, un distanziale 62 interposto fra g1i ele-

menti riflettori 59 e 60 stessi, ed & accoppiato al tamburo
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27 mediante una linguetta 63 in modo tale da ruotare attorno
all'asse 28 con la stessa velocitd angolare dei tamburi 26 e
27.

G1i elementi riflettori 59 e 60 presentano, ciascuno, delle
facce, le quali sgno.pari, in numero, alle rispettive sedi
24 e 25, e sono p;ovviste di rispettive superfici riflet-
tenti o specchi 64 e 65, i quali sonc atti ad intercettare i
fasci 40 e 42 focalizzati, ed a rifletterli radialmente
verso 1'esterno in modo da formare dei fuochi riflessi 66 e
67, che sono disposti, in uso, sulla superficie di rispet-
tivi filtri 2la e 21b sporgenti a sbalzo da rispettive sedi
24 e 25 alloggianti la restante parte delle rispettive siga-
rette 20a e 20b.

Secondo quanto illustrato nella figura 3, ciascuna sede 24 e
25 é ricavata su rispettive.gondo1e 68 e 69, 1e quali sono
disﬁoste parallelamente all'asse 28, sono accoppiate in modo
girevole ai rispettivi tamburi 26 e 27, e sono solidali e
coassiali a rispettive ruote dentate 70 e 71 girevoli at-
torno ad un asse 7la comune coincidente con un asse comune
delle due sigarette 20a e 20b alloggiate, in uso, all'-
interno delle sedi 24 e 25. Tutte le ruote 70 ingrananc con
una corona centrale 72, mentre tutte le ruote 71 ingranano
con una corona 73 coassiale alla corona 72 ed all'asse 31,
-ed atta ad essere portata in rotazione con la corona 72 at-

torno all'asse 31 stesso, tramite mezzi azionatori noti e
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non illustrati, con una velocita V3 angolare tale da impar-
tire alle sedi 24 e 25 una velocita V4 angolare determinata
per impartire alle sigarette 20a e 20b movimenti rotatori
attorno al loro asse durante la lorc traslazione ad opera
dei tamburi 26 e 27 attorno ail'asse 28.

I rapporti fra le velocita V1, V2, V3 e V4 e, 1in generale,
i1 funzionamento dell'unita 22 per ottenere due successioni
74 e 75 di sigarette ventilate 76a e 76b sono direttamente

derivabili dal Brevetto Statunitense No. 5,105,833 preceden-

temente citato, che viene qui richiamato integralmente per

completezza di descrizione.

Secondo quanto illustrato nella figura 1, le successioni 74
e 75 vengono trasferite dai tamburi 26 e 27 ad un rullo 77,
i1 quale trasferisce a sua volta 1le successioni 74 e 75
stesse ad una unita 78 di riba1tamento.nota, che & disposta
lungo i1 percorso B, ed & atta a ribaltare ciascuna siga-
retta 76b della successione 75 da banda opposta della rela-
tiva sigaretta 76a della successione 74 ed 1in posizione
equi-orientata alla, ed assialmente distanziata dalla, siga-

retta 76a stessa.

Le due successioni 74 e 75 di sigarette 76a e 76b

equiorientate e distanziate vengono quindi alimentate ad un
rullo 79 di ingresso di una porzione di uscita (non iltu-

strata) della macchina 1.

- Dalla descrizione che precede risulta chiaramente che
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T*unita 22 di foratura, per il fattd di essere disposta,
lungo i1 percorso B, in una posizione immediatamente succes-
siva al gruppo di taglio 17, ma prima dell'unita 78 di ri-
baltamento e distanziatrice, permette non solo di realizzare
le corone 23 di fori con una frequenza di impulsazione della
sorgente 29 pari aila metd di quella neéessaria a formare le
corone 23 sulle sigarette 20 eventualmente disposte in
un'unica successione, ma anche di supportare le sigarette
20a e 20b di ciascuna coppia di sigarette 20 coassiali su
rispettive gondole 68 e 69 girevb]i, le quali sono atte ad
impartire alle sigarette 20a e 20b stesse una rotazione at-
torno al loro asse senza impartire loro alcuna rullatura.

A proposito di quanto sopra esposto & opportuno osservare
che se je sigarette 20a e 20b non fossero state sepérate
1'una dall'altra dal gruppo di taglio 17, noﬁ.sarebbé bossi—
bile utilizzare le due gondole 68 e 69, dal momento che una
anche minima differenza fra le posizioni angolari assunte,
istante per istante, da due gondole 68 e 69 coassiali e do-
vute, per esempio, ad inevitabili tolleranze di costruzione,
determinerebbe la rottura a torsione di una sigaretta doppia

15 eventualmente portata dalle gondole 68 e 69 stesse.
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RIVENDICAZIONI

1) Metodo per la realizzazione di sigarette (76) ventilate,
i1 metodo comprendendo le fasi di avanzare una successione
di gruppi (4), ciascuno costituito da due spezzoni (5) di
sigaretta collegati da un filtro doppio (6), lungo un per-
corso (B) determinato ed in una direzione trasversale ad un
asse longitudinale dei gruppi (4) stessi; di rendere soli-
daii fra 1loro i due spezzoni (5) di sigaretta ed i1 filtro
doppio (6) di ciascun gruppo (4) tramite una relativa fa-
scetta (13) di avvolgimento per ottenere una sigaretta dop-
pia (15); di tagliare le sigarette doppie (15) in modo tale
da ottenere due successioni (18,19;74,75) di sigarette (20)
semplici presentanti filtri (21) fra loro affacciati e so-
stanzialmente a contatto; di ribaltare una (75) delle due
successioni (74,75) disponendo le relative sigarette sem-
plici in posizione allineata ed equi-orientata rispetto alle
sigarette semplici dell'altra successione (74); e di realiz-
zare, sulle sigarette (20) semplici, def fori di venti-
lazione per ottenere delle sigarette (76) ventilate; i1
metodo essendo caratterizzato dal fatto che 1la fase di
foratura viene esequita dopo la fase di taglio delle siga-
rette doppie (15), e prima della fase di ribaltamento, per
realizzare i detti fori di ventilazione su coppie di siga-
rette (20) semplici i cui filtri (21) sono disposti affac-

ciati 1'uno all'altro e sostanzialmente a contatto 1'uno
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dell'altro.

2) Metodo secondo 1a rivendicazione 1, caratterizzato dal
fatto che la fase di foratura viene eseguita su coppie di
sigarette (20) 1in cui ciascuna sigaretta (20) semplice di
ciascuna coppia viené fatta ruotare attorno al proprio asse
(71a) in maniera indipendente dall'altra sigaretta (20) sem-
plice della coppia stessa.

3) Metodo secondo 1ia rivendicazione i o 2, caratterizzato
dal fatto che la fase di foratura viene.eseguita tramite wun
fascio (30) 1laser, il quale viene sﬁddiviso in due fasci
(40,42) laser focalizzati per forare contemporaneamente Ile
sigarette (20) semplici di ambedue le successioni (18,19) di
sigarette (20) semplici. )

4) Macchina per realizzazione di sigarette (76) ventilate,
1a macchina comprendendo mezzi di trasferimento per avanzare
una successione di gruppi (4), ciasguno’ costituito da due
spezzoni (5) di sigaretta collegati da un filtro doppio (6),
in una direzione trasversale ad un asse longitudinale dei
gruppi (4) stessi e lungo un percorsc (B) determinato; mezzi
di rullatura (14) per rendere solidali, tramite una rispet-
tiva fascetta (13) di avvolgimento, i due spezzoni (5) di
sjgaretta al relativo filtro doppio (6) per formare una ri-
spettiva sigaretta doppia (15): mezzi di taglio (17) per ta-
gliare le sigarette (20) doppie in modorta1e da ottenere due

successioni (18,19374,75) di sigarette (20) semplici presen-
i
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tanti filtri (21) fra loro affacciati e sostanzialmente a
contatto; mezzi di ribaltamento (78) per ribaltare una (75)
delle due successionﬁ (74,75) disponendo le relative siga-
rette semplici in posizione allineata ed equi-orientata ri-
spetto alle sigarette semplici dell‘altra successione; e
mezzi di foratura (22) per realizzare, sulle sigarette (20)
semplici, dei fori di ventilazione per ottenere delle siga-
rette (76) ventilate; la macchina essendo caratterizzata dé]
fatto che i mezzi}di foratura (22) sono disposti Tungo i1
detto percorso (B) a valle dei mezzi di taglio (175 ed a
monte dei mezz{i di ribaltamento (78) in posizione tale da
permettere di realizzare i detti fori di ventilazione su
coppie di sigarette (20) semplici i cui filtri (21) sono
disposti affacciati 1'uno all'altro ed ancora sostan-
zialmente a‘contatto 1'uno dell'altro.

5) Macchina secondo la rivendicazione 4, caratterizzata dal
fatto che 1 mezzi di foratura (22) comprendono mezzi convo-
gliatori (26,27) atti ad avanzare le dette coppie di siga-
rette (20) semplici lungo una parte del detto percorso (B);
i detti mezzi convogliatori (26,27) comprendendo, per le si-
garette (20) semplici di ciascuna detta coppia, un primo ed
un secondo supporto (68,69} allineati lungo un asse (71a)

comune e fra loro sostanzialmente indipendenti, e mezzi at-

tuatori (72,72371,73) per ruotare i detti supporti (68,69)

attorno al detto asse (71a) comune.
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6) Macchina secondo la rivendicazione 5, caratterizzata dal
fatto che i detti mezzi convogliatori comprendono due

tamburi (26,27) portanti i detti primi e, rispettivamente, i

" detti secondi supporti (68,69) e girevoli attorno ad un asse

(28) comune parallelo agli assi (71la) dei supporti (68,69)
stessi.

7) Macchina secondo la rivendicazione 6, caratterizzata dal
fatto che i mezzi di foratura (22) comprendonc, inoltre, una
sorgente (29) laser atta ad emettere un primo fascio (30)
laser lungo 1'asse (28) dei detti due tamburi (26,27); mezzi
partitori (36) per suddividere i1 detto primo fascio (30)
laser in un secondo ed in un terzo fascio (40,42) laser; un
equipaggio (58) mobile di riflessione e focalizzazione per
focalizzare i detti secondo e terzo fascio (40,42) laser so-
stanzialmente su rispettivi punti (52,53) fissi dell'asse
(28) dei due tamburi (26,27); e mezzi di riflessione (59,
60) per dirigere, in uso, i detti secondo e terzo fascio
(40,42) 1laser verso le dette sigarette (20) semplici.

8) Macchina secondo la rivendicazione 7, caratterizzata dal
fatto che i detti mezzi di riflessione (59,60) comprendono
due dispositivi (59,60) di riflessione distinti disposti
coassiali lungo 1‘'asse {28) dei detti tamburi (26,27).

9} Metodo per la realizzazione di sigarette ventilate, so-
stanzialmente come descritto con fiferimento ad uno qua]-

j.
siasi dei disegni annessi.
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10) Macchina per la realizzazione di sigarette ventilate,
sostanzialmente come descritta con riferimento ad uno qual-

siasi dei disegni annessi.
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