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DESCRIZIONE

del1'invenzione industriale dal titolo:

“Metodo e dispositivo per la saldatura di porzioni de-
terminate di incarti di materiale termosaldabile di
prodotti."

a nome di G.D S.p.A., di nazionalitd italiana,
con sede a 40133 BOLOGNA, Via Pomponia, 10.
Inventori designati: Fiorenzo DRAGHETTI, Mario TURRA.

10 GlU. 1997

Depositata i1;.... Y. 200 . M. Domanda N°......... cereesns
La presente invenzione é relativa ad un metodo per la sal-
datura di porzioni determinate di incarti di materiale
termosaldabile di prodotti.

in particolé;e la presente invenzione & relativa ad un me-
todo per la.saldatura di testate—di sovraincarti di mate-
riale traspargnte termosaldabile di pacchetti di sigarette,
cui 1a trattazione che segue fard esplicito riferimento
senza per gquesto perdere in generalita.

Simili sovraincarti sono normalmente realizzati tramite una

~ macchina definita "cellofanatrice", la quale comprende delle

unitd che piegano un foglio del citato materiale trasparente

‘attorno ad un pacchetto fino a . costituire un dincarto

tubolare, le cui estremitd opposte sporgono oltre le testate
del pacchetto e vengono ripiegate, ciascuna, sulla relativa

testata per formare due alette sovrapposte, le quali sono

D

G

SOCIETA- PER-A
,_‘_A.

ZIONI




.

ripiegate a contatto della relativa testata del pacchetto
stesso e vengonb fra loro unite tramite termosaldatura. E'
noto realizzare la termosaldatura delle citate a1e£te
sovrapposte: tramite un dispositivo salidatore, il quale com-
prende due identici nastri chiusi ad anello su rispettive
pulegge; tali nastri sono generalmente metallici e sono ri-
scaldati elettricamente. I due nastri presentano rami ret-
tilinei fra loro paralleli, i quali definiscono fra loro un
condotto di trasporto, lungo il quale i citati rami di na-
stro affacciati si muovono nello stesso senso.

Poiche ciaséuna testata di un pacchetto di sigarette si com-
porta, rispetto alle sollecitazioni dall'esterno, come una
piastra infjessa vincolata lungo la propria periferia, cia-
scun nastro porta sulla sua superficie esterna una pluralita
di sporgenze o tamponi uniformemente distribuiti, i quali
vengono avanzati in maniera sincrona lungo i1 citato con-
dotto di trasporto. Durante 1'avanzamento dei pacchetti
lungo i1 condotto di trasporto tra i due citati nastri, le
testate;'dei_-bacchetti risultano pressate correttamente dai
tamponf'in- éOnfispondenza delle due .alette sovrapposte;

T'azione combinata di pressione e calore realizza la 'sal-

" datura delle elette stesse.

I1 riscaldamento dei tamponi avviene per conduzione con con-
tatto con il nastro convogliatore metallico che viene, ov-

viamente, riscaldato a sua volta elettricamente.-
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In un caso particolare il riscaldamento del nastro e dei re-
lativi tamponi avviene per induzione elettromagnetica. Un
espansore polare, concatenato con i1 nastro, fa circolare
sul nastro stesso una corrente la quale percorre dei condut-
tori elettrici che sono distesi lungo tutto i1 nastro, col-
legano fra di loro i tamponi e sono chiusi in cortocircuito.
La corrente indotta che circola lungo i citati cavi fa au-
mentare, per effetto Joule, la temperatura dei tamponi ri-
spetto alla temperatura raggiunta dal nastro, in quanto i
tamponi presentano una resistenza elettrica maggiore di
quella offerta dai cavi che percorrono il nastro stesso.
L'inconveniente principale delle soluzioni sopra descritte &
dovuto alla modalita df riscaldamento dei tamponi.
Riscaldare tutto i1 nastro convogliatore metallico per poter
riscaidare i tamponi, oppure.sfruttare 1'effetto di mutua
induzione, che si genera tra nastro ed espansore polare, per
fare circolare una corrente lungo tutto i1 nastro, comporta

il fatto di dovere riscaldare una massa di materiale relati-

.vamente elevata, con conseguente spreco di calore e quindi

di energia, ma soprattutto con presenza di inerzie termiche

. molto elevate. Da cid consegue che non risulta possibile

variare con. rapidita 1la temperétura dei tampbni'per adat-
tarta alla velocita istantanea della macchina. Inoltre 1la
notevole massa da riscaldare comporta un innalzamento della

temperatura in tutta la zona de) nastro convogliatore, con
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conseguente riscaldamento complessivo indesiderato dei pac-
chetti durante la saldatura delle testate.

Scopo della presente invenzione & fornire un metodo per la
saldatura di porzioni determinate di 1incarti di materiale
termosaldabile di prodotti, che sia esente dagli inconve-
nienti menzionati con riferimento allo stato della tecnica.
Secondo la presente invenzione viene fornito un metodo per
la saldatura di porzioni determinate di incarti di materiale
termosaldabile di prodotti, comprendente la fase di alimen-
tare i prodotti ad un dispositivoe di saldatura definente,
lungo un percorso determinato ed in una direzione di avan-
zamento ﬂeterminata, un condotto di trasporto delimitato,
almenoc da un lato, da un primo nastro di trasporto chiuso ad
anello su rispettive puiegge, avanzante lungo il detto per-
corso determinato e dotato di una pluralitd di tamponi de-
stinati a venire a contatto, lungo i1 condotto stesso, con
le dette porzioni determinate degli incarti; i1 metodo es-
sendo caratterizzato dal. fatto di*compfendere 1'ulteriore
fase -di risca1dare unicamentg-i‘detti tamponi in corrispon-
denza di almeno un trattoipé?ziale-de1 detto condotto di
trasporto. h _

La presente invenziohe;é 1no]£fe relativa ad un dispositiveo
per la saldatura di porzioni determjndte di incarti di mate-
riale termosaldabile di prﬁdotti; il dispositivo definendo

un condotto di trasporto,sviluppantési lungo un percorso de-




‘mati

'-_un part1colare di f1gura 1 {i; o ;,:jé

-z 1a f1gura 3 i1ustra schemat1camente 'iﬁ

terminato ed in una direzione determinata e delimitato al-
meno da un lato da un primo nastro di trasporto chiuso ad
anéiio su rispéttive pulegge, avanzante lungo il detto per-
corso e dotato di una pluralita di tamponi destinati a ve-
nire a’contatfo, lungo i1 stesso, le dette

percorsoc con

porzioni determinate deqli incarti; i1 dispositivo essendo
carattériz;ato dal fatto di comprendere dei mezzi di riscal-
damento cooperanti con i detti tamponi e disposti e confor-
in modo tale da riscaldare unicamente i tamponi stessi
in corrispondenza di almeno un tratto parziale del detto
condotto di trasporto.

L'invenzigne verra ora descritta con riferimento ai disegni
1i-

annessi, che ne illustrano un esempio di attuazione non

r,mitativo, in cui:

- 1a f1gura 1 illustra schemat1camente in pianta, parzial-
mente a b?occh1, un dispositive di saldatura realizzato in
accordo Eon']a presente invenzione;

- ]arfigura'z 111ustra schematicamente--in prospett1va, 1n

‘Isca]a ingrand1ta e con part1 asportate éd a]tre sez1onate,f'

,,‘1:-" B3 .

.
2

prospett1va,k1nw

ﬂgsca]a 1ngrand1ta e con part1 asportate éd a1tre sez1onate,=-

E

funa forma a]ternat1va d1 attuazione de] part1co]are di f1—

gura 2""5%

n

-—‘1a;f1gyra 3 ¢ una vista pFQspétiﬁdg;dﬁ,dn pacchetto di si-
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garette provvisto di un sovraincarto di materiale traspa-
" rente termosaldabile.
Con riferimento alla figura 1, con 1 & indicato nel suo com-

plesso un . dispositivo di saldatura, i1 quale comprende due

identici nastri chiusi ad anello e definiti rispettivamente

primo nastro 2 di trasporto e secondo nastro 2 di trasporto,
ciascuno dei quali & avvolito attorno a due pulegge 3 montate
su rispettivi alberi 4 fra loro paralleli azionati da ri-
spettivi motori 5.

I due nastri 2 comprendono rispettivi rami rettilinei 6 fra
loro- affacciaii e paralleli, i quali sono mobili in una
stessa direzione di avanzamento determinata indicata da una
freccia'7;-e definiscono fra loro un condotto di trasporto 8
che sj svi]uppa lungo un percorso determinato 9, i1 cui in-
gresso e indicato con 10.

I prodotti 11, che nel sequito della presente descrizione

saranno cons1derat1, a titolo di esempio, pacchetti di siga-

:rette, - sono dotat1, c1ascuno, secondo quanto illustrato in

‘ f}gura 4 d1 un. re]at1vo 1nv01ucro 12 ottenuto. -per r1p1e-

—

‘ gamento su1 pacchetto 11 stesso d1 un fog11o di 1ncarto 13
'd1 mater1a1e termosa1dab1}e trasparente; -Ia fase di pie-

: ;gatura d1 ta]e _1nv01ucr0‘ 12 ~d1 t1po ﬁoto;‘qgtermihag'in

corr1spondenza di ciascuna de]]e opposte testdteﬁid del pac-

chetto 11 due a]ette term1na11 15 1e qua11 sono r1p1egate _

una parz1a]mente a] di sopra de]]’a1tra contro la relativa
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;.spondente tampone 17 de11‘a1tro nastro 2,

testata 14 per completare un rispettivo involucro 12 di
sovraincarto trasparente attorno al relativo pacchetto 11.
Nel seguito la parte centrale delle due alette 15 verra de-
finita "porzione determinata" 16 di incarto destinata ad es-
sere saldata ad bpera-de] dispositivo 1.

I pacchetti 11, dotati, ciascuno, del relativo involucro 12,
vengono aljmentati, in modo noto, con una fregquenza di sca-
rico stabiiité,-all'ingresso 10 del dispositivo di saldatura
1,.sécondo'1a cifata direzione di avanzamento determinata 7.
Ciascun nastro 2 & realizzato in materiale isolante
termicamente ed elettricamente e supporta, uniformemente di-
stribuiti isU11a .propria superficie esterna, dei tamponi 17
di materiale “flessibile elasticamente deformabile. I
tamponi;,l7 hagno dihensioni sostanzia]mente paragonabili

alle dimens1on1 delie testate 14 dei pacchett1 11, e sono

Jesternamente 11m1tat1 da .-una superf1C1e convessa 18, la
‘quale ‘@ dlsposta, quando i1 relat1vo tampone 17 avanza lurigo

j11 condotto 8 ad una d1stanza a] maSSINO .pari a11a lun-

.

:tghezza d1 un. pacchetto 11- da]?a superf1c1e 18 di ‘un corr1—

a

Uno de1 due motor1 5 def1n1to "motore master“, @ accopp1ato

”d1spos1t1vo d1- contro]]o e p11otagg1o 19 a] cui Tngresso &

co11egato un d1spos1t1vo r11evatore 20 della ve10c1ta delle

"Apu1eggg 3. - fj1 d1spos1t1vo 19 d1.contro]1o e pilotaggio

G.D
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agisce nei confronti dei motori 5 come un sincronizzatore,
sulla base dei segnali ricevuti dal dispositivo rilevatore
20, in modo tale da fare avanzare in modo sincrono tra loro
i nastri 2 e da fare si che ciascun tampone 17 si mantenga
esattamente affacciato ad un corrispondente tampone 17
del1'altro nastro 2 durante il proprio avanzamento lungo il
condotto 8.

Al dispositive di controllo e pilotaggio 19 é collegato an-

che un sensore 21 di presenza dei pacchetti 11 che avanzano

all'ingresso 10 del condotto 8.

Ciascun tampone 17, oltre d essere realizzato in materiale

flessibile elasticamente deformabile, & termoconduttore ed &
realizzato in materiale ferromagnetico di tipo particolare.
In particolare, secondo quanto illustrato in figura 2, cia-
scun tampone 17 & realizzato in materiale plastico
siliconico 22 all'interno del quale sono contenute e distri-
buite delle polveri o delle Tlamelle 23 di materiale
ferromagnético che conferiscono al tampone 17 stesso le sud-
dette  caratteristiche. Ciascun tampone 17 risulta
termicamente ed elettricamente isolato dai rispettivi
tamponi 17 ad esso adiacenti.

Secondo quanto illustrato in figura 1, i1 dispositivo di
saldatura 1 comprende, per ciascun nastro 2 di trasporto,

una batteria di induttori 24 tra Toro indipendenti e dispo-



sti in fila 1lungo i1 condotto di trasporto 8. Tali
induttori 24 sono disposti a sostanziale contatto con la su-
perficie 1interna del ramo 6 di ciascun nastro 2 opposta a
quella, che delimita i1 condotto 8 di trasporto, su cui sono
disposti i tamponi 17.

Ciascun 1ndﬁttore 24 é collegato ad un dispositivo selettore
25 di accoppiamento elettrico, collegato a sua volta ad un

generatore elettrico 26 di alimentazione degli induttori 24

i)

stessi. Sia il dispositivo selettore 25 che i1 generatore

ER_AZION|
avetil

“elettrico 26 sono controllati e pilotati dal citato disposi- e

. :
tivo 19 di controllo e pilotaggio, i1 quale provvede ad U §:!\Q
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attivare, con la potenza richiesta, almeno una parte degli

induttori 24 presenti.

La posizione occupata dagli induttori 24 nei confronti dei

tamboni 17 che gvanzéno lungo i1 condotto 8 di trasporto

permette che futto, 0 una parte, del flusso magnetico gene-
-rato dagii induttori 24 si concateni con i tamponi 17, e

cioé si richiuda sulle lamelle 23-1nducendo su queste delle
~ forze elettromotrici (F.e.m.) che fanno circolare una cor-

 fente proporiiond]e al campo magnetico che 1'ha generata; la

corrente indotta ténde a riscaldaﬁg 1é 1ahe11e 23. 11 ri-
s?a]damento_de]]e lamelle 23 presenta ééi'_transitofi molto -
brevi, essendo 1le . lamelle 23 realizzate in materia]é
ferromagnetico, per cﬁi sia i1 riscaldamento che i1 raffred-

damento delle lamelle 23 stesse pud avvenire in breve tempo.

- 10 -




I nastrﬁ 2, essendo realizzato in materiale isolante, ad
esempio materia]e dielettrico, non risente del fenomeno di
mutué 1nduéione che ha luogo tra g¢l1i induttori 24 ed i
tamponi 17, ber cui si ottiene i1 solo riscaldamento concen-
trato d91 tampon1 17.

In funz1one della quantita di calore che si vuole cedere a
ciascun tampore 17, durante i1 suo avanzamento lungo i1 con-

dotto di trasporto 8 i1 dispositivo di controllo e

pilotaggio -19 provvede ad attivare i1 dispositivo selettore

vede a collegare con il generatore elettrico 26 da uno a

tutti gli induttori 24.

. Risulta evidente che i1 numero degli induttori 24 eccitati

- dovra essere funzione della velocita di avanzamento dei

tamponi 17,{3 quindi della velocitd di avanzamento del con-
dotto trd§§qrtgtore 8 e-del tipo di materiale con cui &

stato realizzato 1'incarto 13 dei pacchetti 11. Infatti,

AP‘“ 1a ve]oc1t& di avanzamento. de1 tampon1 17 ¢ elevata, mi-

.......

ﬂijnore r1su1ta tempo d1 permanenza dei. tampon1 17 stessi

= F et

"’_ne11a 1oro pos1z1one d1 concatenamento con uno degli

fAd esemp1o, sé avviene che: ad una certa ve10c1ta V di avan-

3zamentofde; nastr1 2, e quindi dei tamponi 17, lungo i1 con-

dotto 8, (velocita v.\}erificata da].....-qifsposifcivo rilevatore

20),° tratto parz1a1e de1 éohaottb 8‘1ungo'ii quate i

- 11 -




tamponi 17 devono essere riscaldati, per ricevere 1la
quantita di calore sufficiente ad eseguire una corretta sal-
datura delle due porzioni 16 determinate di incarto 13, é
uguale a due soli induttori 24, allora i1 dispositivo di
controllo e pilotaggio 19 aziona solamente due dispositivi
selettori 25, in modo che guesti ultimi pongano 1in colle-
gamento con i1 generatore elettrico 26, ad esempio, so-

lamente i primi due induttori 24 della batteria di induttori %

b=
24. Nel caso in cui la velocitd di avanzamento dei nastri 2(:!“:g
=)
sia uguale a V1 maggiore di V, risulta evidente che i1 !:j_ o %>
< %
dispositivo di controllo e pilotaggio 19 provvede ad azio- %&;@_
O
[3]

nare i due dispositivi selettori 25 in modo tale che questi
uitimi pongano in collegamento con i1 generatore elettrico
26 un maggior numero di induttori 24, aumentando- di conse-
guenza il numero dei tratti parziali del condotto 8 di
trasporto in corrispondenza dei quali 1 tamponi 17 si
concatenano mutuamente con gli induttori 24 eccitati.

I1 dispositivo di controllo e pilotaggio 19, i1 rilevatore
20, i selettori 25 ed i1 generatore 26 "costitufsgono dei
mezzi di controllo e pilotaggio 27, mentre la batteria di.
induttori 24 costituiscono dei mezzi riscaldatori 28 e,
analogamente, dei mezzi induttori 29. |

Al fine di aumentare 1'effetto riscaldante dei tamponi ‘17,
sotto i1 fenomeno di mutua induzione che prende origine

quando si concatenano con gli induttori 24, ciascun tampone

- 12 -



17 pud.essere realizzato, secondo quanto illustrato in fi-
gura-.B, in materiale plastico si11§onico all'interno del
quale & annegata'una spira 30 fefromagnetica.

Si'hoti che i 'éitati tamponi 17, preferibilmente, fanno
parte direftﬁmehfe'dei nastri 2 di trasporto.

Da quaﬁto-sépré-descritto,-si evince come il dispositivo di
riscaldamento-i_dqscritto risulti estremamente rapido ad
adattarsi ‘a~vquafsiasi esigenza della macchina nella quale
,gsss?é installato, essendo possibile riscaldare solamente i
tamponi 17 per tratti pil o meno lunghi del condotto di
trasporto 8, in funzione del]e;condizioni di funzionamento
de11au_m§cchiqa stessa; 1inoltre, il dispositivo 1 risulta
"QSttém&méqte;semp1ice e consente un notevole risparmio ener-

getico.

-13 -
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RIVENDICAZIONI

1) Metodo per la saldatura di porzioni determinate di inca-
rti di materiale termosaldabile di prodotti, comprendente 1&
fase di alimentare i brodotti (11) ad un dispositivo di sal-
datura (1) definente, lungo un percorso (9) determinato ed
in una direzione (7) di avanzamento determinata, un condotto

(8) di trasporto delimitato, almeno da un lato, da un primo

- nastro (2) di trasporto chiuso ad anello su rispettive

pulegge (3), avanzante lungo i1 detto percorso (9) determi-
nato e dotato di una pluralitd di tamponi (17) destinati a
venire a contatto, Tlungo i1 condotto (8) stesso, con le
dette porzioni (16) determinate degli incarti (13); i1 me-
todo essendo caratterizzato dal fatto di comprendere 1'ulte-
riore fase di riscaldare unicamente i detti tamponi (17) in
corrispondenza di almeno un tratto parziale del detto con-
dotto (8) di trasporto.

2) Metodo secondo la rivendicazione 1, caratterizzato dal

. fatto di comprendere, relativamente al riscaldamento dei

tamponi (17), 1la fase di variare i1 numero dei tratti par-

ziali di detto condotto (8) di trasporto in corrispondenza
. dei quali avviene i1 riscaldamento dei tamponi (17), la

- detta fase di variazione avvenendo in funzione della

quantita di calore da cedere a ciascun tampone (17) per la

saldatura delle dette porzioni (16) determinate dei prodotti

~ (11) durante 1'avanzamento di questi ultimi Tungo i1 detto

- 14 -
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‘condotto (8) di trasporto.

3) Metodo secondo 1la rivendicazione 2, caratterizzato dal

fatto che la quantita di calore da cedere a ciascun tampone

(17) & funzione della velocita di avanzamento del detto con-

dotto (8) di trasporto e del tipo di materiale con cui & re-
alizzato 11 detto incarto (13).
4) Metodo secondo una delle rivendicazioni da 1 a 3, carat-

terizzato dal fatto che i1 riscaldamento dei detti tamponi

- (17) avviene da parte di mezzi di riscaldamento (28) coope-

“ranti con i detti tamponi (17) e disposti e conformati in

modo tale da riscaldare solo i tamponi (17).

5)_ Metodo secondo una delle rivendicazioni da 1 a 4, carat-
terizzato dal fatto che i1 riscaldamento dei detti tamponi
(17). avviene per induzione elettromagnetica prodotta dai
dgtti mezzi di riscaldamento (28), i quali comprendono rela-
tivi mezzi induttori (29) mutuamente concatenabili con i

soli tamponi (17).

_ 6);,Metodo secondo 1la rivendicazione 5, caratterizzato dal
..~ fatto che i detti mezzi induttori (29) sono costituiti da

_ una batteria di 1nduttor}"(24), tra loro indipendenti, asso-

LT

ciati al detto condotto {8) di trasporto e disposti lungo

tuttq i1 detto percorso (9) determinato; la detta batteria

. d? 1nduttori (24) essendo collegata a'rjquttivi mezzi di

" céntrollo e pilotaggio (27) disposti e conformati in modo

tale da eccitare e diseccitare selettivamente ung ¢ piu dei

15 -
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detti induttori (24) variando, di conseguenza, i1 numero dei
tratti parziali del detto percorso (8) determinato in corri-
spondenza dei quali avviene la mutua induzione fra un detto
induttore {24) eccitato ed i1 rispettivo tampone (17) che si
_concatena con i1 detto induttore (24) durante 1'avanzamento
del detto primo nastro (2) di trasporto, con conseguente ri-
scaldamento del solo tampone (17) stesso.
7} Metodo secondo una qualsiasi delle rivendicazioni da 1 a
6, caratterizzato dal fatto che i1 detfo primo nastro (2) di
trasporto é rgaTizzato in materiale isolante elettricamente

e termicamente.

8) Metodo secondo una qualsiasi delle rivendicazioni da 1 a
' 6; caratterizzato dal fatto che i detti tamponi (17) sono
realizzati in matef%ale-flessibile termoconduttore e presen-
~tano  caratteristiche magnetiche tali da potersi concatenare
‘mutuamente con 1 detti induttori (24).
‘ 9) Metodo secondo 1& rivendicazione 8, .caratterizzato dal
' fatto che i detti tamponi (17) presentano caratteristiche di

.--bassa inerzia termica.

“““““

- 710)"Metodo “secondo una qualsiasi delle rivendicazioni da 8 a

ﬁp; caratterizzato dal fatto che Ciaséuga_tampone (17) & re-

:_;ﬁﬁjigzato in materiate siliconico (22) contenente polveri o
it]amg11e (23) di materiale ferromagnetico.

11) Metodo . secondo 1a rivendicazione;a 0 9, caratterizzato

dal fatto che ciascun tampone (17) & realizzato in materiale

- 16 -




siliconico (22) all'interno del quale & annegata una spira
(30) di materiale ferromagnetico.

12) Metodo secondo una qualsiasi delle rivendicazioni da 1 a
11, caratterizzato dal fatto che 1 detti prodotti sono co-
stituiti da pacchetti (11) di sigarette sovraincartati con
i1 detto materiale di incarto (13) e presentanti rispettive
testate (14), ciascuna comprendente una coppia di alette
(15) sovrapposte definenti le detté porzioni (16) determi-
nate da sa1dafg; é caratterizzato dal fatto che i1 detto
condotto (8) di. trasportb é delimitato su due lati da ri-
spettivi rami (6) rettilinei fra loro affacciati e paralleli
di un primo (2) e, rispettivamente, di un secondo nastro (2)
di trasporto chiusi ad anello su rispettive pulegge (3);
ciascun nastro (2) essendo dotato di una pluralita di
tamponi (17) uniformemente distriﬁuiti i quali vengono avan-
zati in manieré-sincrona lungo i1 detto percorso (9) e pre-

sentano rispettive superfici (18) concave fra 1loro

- affacciate e disposte ad una distanza 1'una dall‘altra al

~massimo pari ad una distanza esistente fra le testate (14)

~ opposte di un detto pacchetto (11),

13) Metodo secondo una qualsiasi dé]?e rivendicazioni da 1 a

© 12, caratterizzato dal fatto che ciascun tampohe (17) e

termicamente e elettricamente isolato dai tamponi (17) ad
esso adiacenfi.:

14) Dispositivo per 1a saldatura di‘ porzioni determinate di
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incarti di materiale termosaldabile di prodotti, i1 disposi-
tivo (1) definendo un condotto (8) di trasporto svilup-
pantesi lungo un percorso (9) determinato ed in una dire-
zione (7) determinata e delimitato almeno da un lato da un
primo nastro (2) di trasporto chiuso ad anello su rispettive
pulegge (3), avanzante lungo i1 detto percorso {9) e dotato
di una pluralita di tamponi (17) destinati a venire a con-
tatto, lungo i1 percorso (9) stesso, con le dette porzioni

(16) determinate degli incarti (13); i1 dispositivo (1) es-

sendo caratterizzato dal fatto di comprendere dei mezzi di

riscaldamento (28) cooperanti con 1 detti tamponi (17) e
disposti e conformati in modo tale da riscaldare unicamente
i tamponi (17) stessi in corrispondenza di almeno un tratto
parziale del detto condotto (8) di trasporto.

15) Dispositivo secondo 1a rivendicazione 14, caratterizzato
dal fatto che i detti mezzi di riscaldamento (28) sono
disposti e conformati in modo tale da variare i1 numero dei
detti fratti Parzia]i de} detto condotto (B) di trasporto in
corrispondenza dei quali avvieme i1 riscaldamento dei
tamponi-(17), in funzione della quantita di calore da cedere
a ciascun tampone (17) per la saldatura delle dette porzioni
(16) déterminate dei prodotti (11) dﬁraqte 1'avanzamento di
questi ultimi lungo i1 detto condotto (Bj.di trasporto.;'
16) Diébdﬁitivo secondo la rivendicazione 15, caratterizzato

dal fatfo che la quantita di calore trasmessa dai detti

- 18 -




mezzi di riscaldamento (28) a ciascun tampone (17) & fun-
zione della velocita di avanzamento del detto condotto (8)
di trasporto e del tipo di materiale con cui é realizzato il
detto incarto (13).

17) Dispositivo secondo una qualsiasi delle rivendicazioni
da 14 a 16, caratterizzato dal fatto che i detti mezzi di
riscaldamento (28) comprendono dei mezzi induttori (29) mu-

tuamente concatenabili con i soli detti tamponi {17) ed atti

a generare una mutua induzione elettromagnetica con i

tamponi (17) stessi.

18) Dispositivo secondo la rivendicazione 17, caratterizzato
dal fatto che i detti mezzi induttori (29) sono costituiti
da -una batteria di induttori (24) tra loro indipendenti,
disposti in fila, associati al detto condotto (8) di
trasporto e disposti lungo tutto i1 detto percorso (9) de-
termlnato a sostanziale contatto con la parte interna di un
ramo- (6) del detto primo nastro (2) opposta a quella su cui
sono.disposti i detti tamponi (17); la detta batteria di
fh&utfori (24) essendo co11egata2a rispettivi mezzi di con-

trol]o e pilotaggio (27) dispost1 e conformati in modo tale

da. ecc1tare e diseccitare se1ett1vamente uno o p1u dei detti-

1ndut;or1 (24) variando, di conseguenza, 11 numero de1

tratti parziali del detto percorso (8) determinato in corri-

spondenia dei quali avviene 1a mutua induzione fra un detto

induttbre (24) eccitato ed il risﬁettivo tampone (17) che si
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concatena con 1'induttore (24) medesimo durante 1'avan-
zamento del detto primo nastro (2) di trasporto, con conse-
guente riscaldamento del tampone (17) stesso.
19) Dispositiyo secondo la rivendicazione 18, caratterizzato
dal fatto che i detti mezzi di controllo e pilotaggio (27)
comprendono un dispositivo di controllo e pilotaggio (19)
collegato in ingresso ad un dispositivo rilevatore (20)
della ve]ocita-di una delle due pulegge (3) su cui sono ri-
spettivamente avvolti i due nastri (2) e ad un sensore (21)
di presenza dei prodotti (11); il detto dispositivo (19) di
controllo e pilotaggio essendo cg11egato in uscita ad un ge-
neratore elettrico (26) di alimentazione dei detti induttori
(24) e ad un rispettivo disposit1v6 selettore (25) di accop-
piamento elettrico atto ad eccitare uno o pio induttori (24)
in funzione della quantitd di calore da cedere a ciascun
tampone (17), variando, di conseguenza, i1 numero dei tratti
parziali del detto percorso (8) determinato in corrispon-
denza dei quali avviene 11 riscaldamento dei tamponi (17)
stessi.
20) Dispositivo secondo una qualsiasi delle rivendicazioni
‘-da 14 a 18, caratterizzato dal fatto che i1 detto primo na-
.. stro (2) di trasporto & realiiiato in materiale isolante
elettricamente e termicamente.
21) D15posi£ivb secondo una qualsiasi "delle rivendicazioni

da 14 a 17, caratterizzato dal fatto che i detti tamponi
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(17) sono realizzati in materiale flessibile, elasticamente
defbrmabile, termoconduttore e presentano caratteristiche
fisiche magnetiche tali da potersi concatenare mutuamente
con i detti induttori (24).

22) Dispositivo secondo ia rivendicazione 21, caratterizzato
dal fatto che i detti tamponi (17) presentano caratteristi-
che di bassa inerzia termica.

23) Dispositivo secondo una qualsiasi delle rivendicazioni
da 21 a 22, caratterizzato dal fatto che ciascun tampone
(17) é reaiizzato in materiale siliconico (22) contenente
polveri o 1ame11e-(23) di materiale ferromagnetico.

24) Metqdo secondo la rivendicazione 21 o 22, caratterizzato
dal fatto che ciascun tampone (17) & realizzato in materiale
s111cohic0' (22) all'interno del quale & annegata una spira
(30) Hi materiale ferromagnetico.

25) Dispositivo secondo una qualsiasi delle rivendicazioni
da 14 a 24, caratterizzato dal fatto che i detti prodotti

SOno ,coéfituiti da  pacchetti (11) di sigarette

sovraincartati con 11 detto incarto (13) e presentanti ri--

spettive testate (14) comprendenti una coppia di alette (15)
sovrappoéte definenti le dette porzioni (16) determinate da
Sé]dare,. e caratterizzato dal fatto che i1 detto condotto
(8) q1;tFasporto ¢ delimitato su duefiati da rispettivi rami
(6) rettilined fra loro affacciati e paralleli di un primo

(2) e, rispettivamente, di un -sé;dndb nastro (2) di
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trasporto chiusi ad anello su rispettive pulegge (3)}; cia-
scun nastro (2) essendo realizzato in materiale isolante ed
essendo dotato di una pluralita di tamponi (17) unifor-
memente distribuiti 1 quali vengono avanzati in maniera
.sinérona lungo i1 detto percorso (9) e presentano rispettive
superfici concave (18) fra loro affacciate e disposte ad una
distanza 1'una dall'altra al massimo pari ad una distanza
esistente fra le testate (14) opposte di un detto pacchetto
(11).

26) Dispositivo secondo la rivendicazione 19 o 25, carat-
terizzato dal fatto che i1 detto dispositivo (19) di con-
trollo e pilotaggio é co]]egato in wuscita ad un motore
master (5) e ad un motore sleve (5) di movimentazione delle
Qetté pulegge (3) motorizzate in modo da far avanzare in
sincronismo i détti primo (2) e secondo (2) nastri traspor-
tatori.

27) Dispositivo secondo una qualsiasi delle rivendicazioni
da 14 a 25, caratterizzato dal fatto che ciascun tampone
(17f & termicamente ed e1ettr§§amente isolato dai rispettiv{
tamponi (17) adiacenti.

28):Di§pdsitivb sgéondo una q&é1siasi delle rivendicazioni,
caréfterizzato .dal fatto che.ciascdn tampone (17) fa parte
direttamente dei detti nastri (2).

29) Metodo per la saldatura di porzioni déterminate di inca-

rti.di materiale termosaldabile di prodotti sostanzialmente
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come descritto con riferimento ad una qualsiasi delle figure
dei d{segni annessi.

30) Dispositivo per la saldatura di porzioni determinate di
incarti di materiale termosaldabile di prodotti sostan-

zialmente come descritto con riferimento ad una qualsiasi

G.D
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delle figure dei disegni annessi.
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