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DESCRIZIONE % 4‘%&

a corredo di una domanda di brevetto per invenzione

dal titolo: Macchina per la fabbricazione

sigarette

a nome di: MOLINS, PLC

Le macchine per la fabbricazione di sigarette

sono state convenzionalmente

molti anni attraverso la formazione di una bacchetta

di sigaretta continua comprendente tabacco e/o altro

materiale di riferimento (a cui viene in questo caso

semplicemente fatto riferimento come “tabacco”)

racchiuso in un avvolgimento di carta continuo.

Questa bacchetta viene quindi tagliata ad intervalli

regolari per produrre dei segmenti separati

comprendenti i segmenti corrispondenti alle singole

sigarette oppure dei segmenti corrispondenti ad una

molteplicita di sigarette, i quali segmenti vengono

comunemente erogati dall’apparecchio di fabbricazione

delle sigarette ad una macchina di applicazione dei

filtri, il prodotto definitivo essendo quindi

costituito da una sigaretta con filtro in punta.

In questi wultimi anni vi sono state delle

proposte per aumentare la produttivita delle macchine

di fabbricazione delle sigarette attraverso 1la

fatte funzionare per
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suddivisione della uscita del tabacco dalla tramoggia

di alimentazione del tabacco in modo da alimentare il

tabacco a due dispositivi formatori di bacchette
disposti in modo da formare due bacchette continue

parallele, ciascuna delle quali essendo tagliata ad

intervalli regolari per produrre dei segmenti

separati che vengono alimentati ad una comune

macchina di applicazione dei filtri. Un apparecchio

di fabbricazione di sigarette di questo tipo generale

sarda riferito come “apparecchio di fabbricazione a

doppio ercorso”. La resente invenzione concerne
p _

perfezionamenti relativi ai dispositivi di

fabbricazione di sigarette a doppioc percorso.

In conformitd con un aspetto della presente

invenzione, una macchina di fabbricazione di

sigarette a doppio percorso comprende due canali di

erogazione a pioggia sostanzialmente orizzontali

attraverso 1 quali il tabacco & disposto per essere
alimentato a pioggia su due nastri di aspirazione che

si muovono in direzioni convergenti in un piano

sostanzialmente orizzontale e che presentano

superfici ricevitrici di tabacco sostanzialmente

verticali, in modo da formare una corrente di

riempimento delle sigarette su ciascuno dei nastri di

aspirazione, e comprendente mezzi per racchiudere
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ciascuna delle correnti del materiale di riempimento
(possibilmente dopo la rifinitura) in un nastro di
avvolgimento continuo in modo da formare due
bacchette di sigarette parallele.

Preferibilmente, la corrente del materiale di
riempimento formata su ciascun nastro di aspirazione
& ricevuta da un ulteriore nastro di aspirazione
disposto in modo  da trasportare la corrente del
materiale di riempimento sulla sua superficie
inferiore ed in un-accessorio di guarnizione, che pud
avere una forma convenzionale, con 1l quale la
corrente del materiale di riempimento viene racchiusa
nel nastro di avvolgimeﬁto. Alternativamente i nastri
di aspirazione convergehte possano passare, dopo che
la corrente del materiale di riempimento e stata
formata su di essi, intorno a pulegge tramite le
quali le direzioni di movimento dei nastri vengono
rese parallele e ciascun nastro pud quindi essere
vincolato a torcersi di un arco approssimativamente
di 90° prima di ‘ruotare intorno ad una ulteriore
puleggia, per cui la torsione di ciascun nastro si
traduce nel fatto:che la corrente del materiale di
riempimento venga trasportata su una superficie
inferiore del nastro, per cul la corrente del

materiale di riempimento puo essere erogata
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direttamente

nell’accessorio di guarnizione
attraverso lo stesso nastro, eliminando cosl 1la
necessita

di un ulteriore nastro di aspirazione per
ciascun percorso,

In una preferita disposizione in conformita al

primo aspetti della presente invenzione, i due canali
di

erogazione a piloggia sono distanziati uno
dall’altro ed almeno una parte della tramoggia con la
quale il tabacco viene erogato

ai canali di
distribuzione a pioggia si estende verso il basso fra

i canali di erogazione a pioggia.

I1 tabacco erogato
attraverso

questa parte

della tramoggia
preferibilmente dosato ad un 1livello

canali di

Viene

inferiore ai
erogazione a pioggia e viene quindi
alimentato in una coppia di canali di erogazione

estendentisi wverso 1l’alto,

comunicanti con i canali

orizzontali di erogazione a pioggia che portano ai

nastri di aspiraziocone convergenti. Una tale
disposizione, specialmente nella forma preferita che
verra descritta nel seguito con riferimento ai
disegni allegati,

si presta ad un conveniente accesso
da parte dell’operatore,

almeno ad alcune parti della
macchina alle quali si richiede frequentemente
1’ accesso.

In conformita con un secondo aspetto della
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presente invenzione,

che pud essere impiegato in
combinazione con il primo aspetto della presente
invenzione,

il controllo fra i due percorsi in una
macchina di

fabbricazione a doppio percorso &
separato in modo tale che ciascun percorso possa

operare indipendentemente dall’altro ed in modo tale

che, mentre ambedue i percorsi sono in funzione,
diversi

parametri di controllo possano essere
applicati ai due percorsi in modo tale che, se Py
3 . . d: i
desiderato, diverse marche di sigarette possano o7
essere prodotte sui due percorsi. Per 1lo 5COpo %%
3
2
menzionato per ultimo, la macchina di applicazione £:
dei filtri & preferibilmente costruita anche su base .
) 2
di doppio percorso, invece di realizzare una -5
p=p
struttura in cui le bacchette delle sigarette che “i
[ &3]
oS
provengono dai due percorsi vengono fuse insieme,
come finora avveniva, 1in modeo da passare attraverso
la macchina di

applicazione

dei
percorso comune.

filtri 1lungo un
I due percorsi di montaggio dei
filtri possono essere adiacenti uno all’altro,
possono estendersi

oppure
in direzioni opposte a partire
dalla posizione nella gquale i segmenti delle
bacchette delle sigarette sono ricevuti dalla
macchina di applicazione dei filtri.

Esempi di macchine di fabbricazione di sigarette



a doppio percorso secondo la presente invenzione sono
rappresentati nei disegni allegati. In questi
disegni:

la figura 1 rappresenta una vista schematica in
pianta (parzialmente sezionata) di una parte di una
macchina;

la figura 2 rappresenta una vista in verticale
schematica della parte della macchina rappresentata
nella figura 1, ancora parzialmente seziocnata;

la figura 3 rappresenta una vista di estremita
di una parte di una macchina modificata, eqt_livalente
ad una vista dalla destra della figura 2;

la figura 4 rappresenta una sezicne lungo la
linea A-A della figura 1;

la figura 5 rappresenta una modificazione, su
scala ingrandita di una parte della macchina
rappresentata nella figura 1;

la figura 6 rappresenta una vista in pianta di
una meta di un’altra macchina modificata;

la figura 7 rappresenta una sezione lungo la
linea B-B nella figura 6, che mostra ambedue le meta
della macchina;

la figura 8 rappresenta una vista in pianta,
simile alla figura ll, di un’altra macchina

modificata; e
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la figura 9 rappresenta una vista di estremita

di una disposizione per trasferire le bacchette delle

sigarette alla macchina di applicazione dei filtri.
La macchina

rappresentata
comprende

nella figura 1
due canali orizzontali 3100 e

312 di
erogazione a pioggia o a doccia, definiti alle pareti
superiori 310A,

312A e da pareti inferiori 310B,

312B
e da pareti laterali 310C, 310D, 312C, 312D. Le linee
centrali

dei due canali sono parallele e sono
distanziate una dall’altra in modo tale che vi sia un £
g
interspazio fra le pareti laterali interne 310D e é%
=
312D, Una parte 314 della tramoggia della macchina di o
=) :
fabbricazione delle sigarette si estende verso il 2& .
‘(-':'
basso fra i canali di erogazione a pioggia, come ?2
rappresentato nella figura 1. EE ;
= ,
@‘ 1
Il tabacco erogato a pioggia attraverso i canali &)
=
310 e 312 arriva rispettivamente sui mnastri di
aspirazione 316 e 318 che si trovanc in un comune
piano orizzontale e che convergono uno verso l’altro

con un angoleo tale che il tabacco alimentato a

pioggia attraverso ciascuno dei canali 310 e 312 si
approssima ai nastri 316 e 318 in una direzione
(ovvero direzione media)

avente una

componente
significativa nella direzione di movimento dei nastri
316 e 318.

I nastri 316 e 318 passano intorno alle

T o



pulegge 316A, 316B e ‘318A, 318B, rispettivamente.
Ulteriori nastri di aspirazione 320 e 322 che si
muovono alla stessa velocita dei nastri 316 e 318 e
che sono collocati al disopra dei nastri 316 e 318
(vale a dire in! testa) ricevono 1le correnti del
materiale di riempimento dai nastri 316 e 318 e le
trasportano sulle‘loro superfici sottostanti in una
coppia di dispoéitivi di guarnizione accessori
convenzionali (non rappresentati) in cui le correnti
del materiale di riempimento vengono racchiuse in
avvolgimenti di carta per formare due bacchette di
sigarette continﬁe parallele che possono essere
tagliate ad 'inte;valli regolari per mezzo di un
comune dispositivo rotativo di taglio, mentre sono
supportate da uﬁ listello comune, le Dbacchette
essendo per questo scopo sufficientemente vicine.
Prima di essere trasferite dai nastri di testa
320 e 322, le correnti-del materiale di riempimento
formate sui nastri convergenti 316 e 318 possono
essere rifinite da dispositivi di rifinitura 324,
come rappresentato nella figura 1. Alternativamente,
oppure in aggiunta, 1le correnti del materiale di
riempimento possono essere rifinite mentre vengono
trasportate dai nastri di testa 320 e 322. Un’altra

possibilita consiste nel fatto che possano essere
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previsti mezzi per &idistribuire il tabacco da
regioni generalmente elevate (spesse) a rggioni
basse, mentre ciascuna corrente di materiale di
riempimento viene trasportata oltre la parete 310D,
312D del corrispondente canale di erogazione a
pioggia al punto in cui essa viene ricevuta dal
nastro di testa 320 e 322; una tale disposizione pud
essere realizzata come verra descritto nel seguito
con riferimento alla figura 6, oppure piu
generalmente nel modo descritto nella domanda di
brevetto Francese No. 9413327 (o nella domanda di
brevetto Britannico No. 9422581.0).

La tramcggia con la quale il tabacco viene
alimentato in quantité dosata e viene erogato nei
canali 310 e 312 di erogazione a ©pioggia e
essenzialmente realizzéta in due parti simili per
alimentare i rispettivi canali di ercogazione a
pioggia. A ciascuna di gqueste parti wverra fatto
riferimento come tramoggia per se stessa e ciascuna
di esse é separatamente controllabile. Come
rappresentato nella figura 1, la parte combinata 314
che passa verso il basso fra i canali di erogazione a
pioggia & suddivisa per mezzo di una parete 314A nei
canali 314B e 314C di uguale grandezza.

Ciascuna tramoggia. comprende un serbatoio di
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tabacco 328 (figura 2}

dal quale il tabacco viene

alimentato e dosato verso il basso per mezzo di tre
rulli di trasporto a perni 330,

332 e 334 che ruotano
nelle direzioni rappresentate nella figura 2.

Come
risultato di cid,

il ‘tabacco alimentato dai rulli

scorre verso il basso lungo una parete inclinata 336

e viene quindi trasportato per mezzo di un tamburc a
carda 340,

Un rotolo di tabacco 338 viene prodotto

fra il tamburo 340 ed un tamburo di rifiuto 342, come
risultato del quale il tamburo 340 porta un “tappeto”

dosato di tabacco dal rullo 338 e versoc un rullo di

prelevamento 344?che rimuove il tabacco dal tamburo
310 e lo proietta orizzontalmente

superficie di guida 346,

lungo una
al di la di un blocco
perforato 348 ed al disotto di un tamburo perforato

350. L’aria viene soffiata verso 1l’alto attraverso il
blocco 348, mentre, néllo stesso tempo, lo spazio
interno del tamburo 350 comunica con la aspirazione,
in modo da indu;:re delle correnti di

aria verso
l'alto attraverso

il tabacco. Queste correnti

deflettono le particelle di tabacco pil leggere verso
17alto in un canale 352,

mentre le particelle pil
pesanti oppure i pezzi di steli continuano in senso

orizzontale e cadono in un dispositivo di ricupero
354. La disposizione nella regione del Dblocco
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perforato 348 e del dispositive di ricupero pud
essere simile a gquella usata nel passato nelle
convenzionali macchine aella Molins, per esempio come
descritto nel brevetto étatunitense No. 3.092.117.

I1 tabacco traspogtato verso l’alto nel canale
352 continua nel canale 310 in gquesta meta della
macchina, i canali 352 e 310 essendo raccordati da
una porzione di canale curva 356.

La risultante posizione del dispositivo di
ricupero 354 consente un conveniente accesso alla
macchina all’operatore poiché essa si trovg oppure
pud trovarsi nella estremitad destra della macchina.

Il tabacco pud essere erogato nel serbatoio 328
in qualsiasi maniera conveniente. La figura 2

rappresenta, a titolo di esempio, un nastro
convogliatore 358 per mezzo del quale uno spesso
tappeto 360-di tabacco viene alimentato nel serbatoio
328 ogni volta che il 1livello del tabacco

nel

serbatoio discende al disotto di un rivelatore a
fotocellula 362.

Si comprendera che il tabacco che passa lungo la
parete inclinata 336 deve anche muoversi lateralmente
poiché il tamburo di cardatura 340 e tutte le
successive parti compohenti di questa meta della

macchina sono allineati orizzontalmente con il canale
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di erogazione a pioggia 310. Per questo scopo, la
parete 336 presenta delle palette di guida 337 oppure
alternativamente pud essere sostituita da una serie
di condotti separati estendentisi verso il basso,
attraverso 1 quali alcune porzioni del tabacco
erogato possono essere alimentate verso il basso e
lateralmente.

Nel caso in cui il tabacco intasi uno dei canali
di erogazione a pioggia 310 e 312, una parte della
parete inferiore 310B o© 312B nella regione che si
trova al disotto dei rulli 330, 332, 334 pué essere
disposta in modo da effettuare una oscillazione verso
il basso per far cadere il tabacco sulla parete 336,
in modo da agevolare la eliminazione dell’intasamento
e far ricirceclare e percid non sprecare il tabacco.

La figura 3 illustra una configurazione
complessiva leggermente modificata della
alimentazione del tabacco verso ciascuno dei tamburi
di cardatura 340. In particolare, essa rappresenta
condotti divergenti 36{ e 366 attraverso i quali il
tabacco viene alimentato per i due tamburi a carda
340. Questi condotti si estendono verso il . basso
dalle separate porzioni di canale 314B e 314C.
Ciascuno dei condotto 364 e 366 pud essere suddiviso

in un numero di condotti pilt sottili, oppure puod
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includere delle palette di guida 368 montate su un
organc equivalente alla parete 336 nella figura 2;
soltanto due palette di guida 368 sono rappresentate
in ciascun condotto a titolo di esempio, ma ve ne
sono preferibilmente dijpiﬁ.

La figqura 3 illustra una disposizione nella
quale non tutto il tabacco alimentato dalla tramoggia
passa fra i canali di erogazione a pioggia 310 e 312.
A titolo di esempio, la figura 3 1illustra una
disposizione mnella quale approssimativamente due
terzi del tabacco vengono alimentati a ciascun
tamburo 340 attraverso il condotte 364 o 366. La
parte restante  viene alimentata attraverso un
condotto 370 estendentesi verso il basso, il quale si
trova sull’esterno del corrispondente canale di
erogazione a pioggia. Ciascuno dei condotti 370 pud
anche essere suddiviso in un numero di condotti pit
stretti oppure pud avere delle palette di guida per
guidare le <correnti di tabacco nella maniera
desiderata.

Nella figura 3, i condotti 370 sonoe
rappresentati come se fossero pil stretti dei
condotti 314B e 314C; essi possono alternativamente
avere una larghezza simile, per cui i condotti 370

alimentano per esempio una meta del tabacco totale
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fornito dalla tramoggia.

Il tabacco (oppure altro materiale} alimentato

attraverso i condotti

370 pud essere diverso da

quello alimentato attraverso i condotti 364 e 366.

Per esempio, si

pud applicare la seguente

disposizione: il tabacco ricevuto dalla macchina di

fabbricazione delle sigarette viene suddiviso in due

correnti comprendenti rispettivamente particelle di

tabacco piu lunghe e particelle di tabacco piu corte;

il tabacco piu  lungo viene quindi alimentato

attraverso i condotti 364 e 366, mentre il tabacco
piu corto viene alimentato attraverso i condotti 370;
per cui esso formera degli strati iniziali sui nastri

316 e 318 e non verrada rimosso e percid ulteriormente

suddiviso dai dispesitivi di rifinitura 324. La

separazione del tabacco per questo scopo pud essere

realizzata nella maniera descritta nel brevetto

Statunitense No. 5.018.538.

La figura 4 illustra una possibile sezione retta

lungo la linea A-A della figura 1. Essa rappresenta

il nastro 316 che presenta una faccia verticale sulla
quale il tabacco alimentato a pioggia attraverso il

condotto 310 si & accumulato per formare una corrente

di riempimento identificata con il numero di

riferimento 372. A seguito del trasferimento sul
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nastro di testa 320, la sezione retta della corrente
di riempimento 372 si trasforma in quella'
rappresentata dal profilo 374. Poiché la corrente di
tabacco 372 formata sul nastro 316 é& relativamente
sottile (misurata in. una direzione normale alla
superficie del nastro), & possibile fare in modo che
il tabacco proveniente da porzioni relativamente alte
(misurate in senso orizzontale) venga ridistribuito
in regioni che sono relativamente sottili, come verra
descritto nel segquito con riferimento alla figpra o,
inducendo un flusso di aria lungo la corrente di
tabacce 372 e nella sua stessa direzione. Questa
disposizione di ridistribuzione pud eliminare 1la
necessita dei dispositivi di rifinitura 324 adiacenti
ai nastri 316 e 318, perd i dispositivi di rifinitura
possono alternativamente essere applicati alle
correnti di tabacco meptre esse vengono trasportate
dai nastri di aspirazione di testa 320 e 322.

Allc scopo di réalizzare un utile grado di
ridistribuzione, la larghezza della corrente di
materiale di riempimento 372 sul nastro 316 e
preferibilmente élmeno tre volte oppure, ancora
meglio, almeno . gquattro volte maggiore della
profondita della‘ corrente di riempimento: per

esempio, 18 mm ed approssimativamente 4 mm,,

16



rispettivamente.

Inoltre, nei traéferimento dal nastro 316 al
nastro 320 ed in wvirti del cambiamento della sezione
retta che derivardalle larghezze dei nastri e dalle
posizioni di eleménti di guida o rotaie laterali (non
rappresentati) che confinano i lati del tabacco, il
tabacco viene fioriehtato; si ritiene <che <¢id
migliori il pote#e di riempimento del tabacco nelle
sigarette finité, come descritto nel brevetto
Statunitense No. 5.370.i36.

Come gid menzionato, ciascuna delle tramogge che
alimenta tabacco per formare le due bacchette e
controllata prefe;ibilmente in maniera indipendente.
Per questo scopo, vi & preferibilmente un controllo
indipendente (fra 1ei due tramogge) per quanto
riguarda le alimentazioni iniziali fornite dai
convogliatori 358, rispetto a ciascun gruppo di rulli
di alimentazione 330, 332, 334, ed anche con
riferimento alla velocitd di ciascun tamburo di
cardatura 340 che determina la velocita con la quale
il tabacco viene alimentato in quantita dosata nel
corrispondente canale di erogazione a pioggia.
Percid®, ciascuna tramoggia opera come se essa fosse
una macchina indipendente ad un singolo percorso. Cid

permette di ottimizzare la velocita di alimentazione,
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per esempio, in risposta ad un segnale che
rappresenta la velocita con la quale il tabacco viene
rimosso dal dispositivo di rifinitura per il
corrispondente percorso in risposta ad un wusuale
dispositive di esplorazione del peso della bacchetta
(comunemente un dispositivo nucleonico) per produrre
una bacchetta di sigaretta avente il peso desiderato
per unita di lunghezza. Inoltre, dovrebbe essere
apprezzato che diversi miscugli di tabacco possono in
pratica essere alimentati nelle due tramogge per
produrre diverse sigarette. Inoltre, se si richiede
il funzionamento soltanto di un percorso in qualsiasi
dato momento, allora questo scopoe pud essere
raggiunto facilmente.

Diversi complessi di trascinamento in ciascun
percorso sono preferibilmente forniti da indipendenti
motori a controllo elettronico.

La. figura 5 rappresenta una possibile
modificazione nella quale un nastro 376 (equivalente
al nastro 316) viene guidate intorno ad un organo di
guida 378, di raggio relativamente grande, invece
della puleggia 316B. Una simile disposizione si
applica al posto del nastro 318. L'aspirazione
applicata attraverso 1l'organo 378 (come rappresentato

dalle frecce) tende a trattenere la corrente di
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riempimento delle sigarette sul nastro contro la
forza centrifuga, perd consente alle particelle
esterne del tabacco nelle regioni pilh spesse della
corrente di riempimento di essere trasportata in
avanti, pil rapidamente della corrente di riempimento
come un tutto unico, grazie all’aria introdotta fra
le palette parallele 380. Dopo il passaggio intorno
all’organo di guida 378, il nastro 376 (nella regione
382) si muove in una direzione parallela al nastro di
testa (non rappresentato) e parallela alle palette
380, prima di ritornare intorno ad una puleggia {(non
rappresentata) . Mentre il nastro si muove
parallelamente al nastro di sommita, il tabacco
portato in avanti dalle correnti di aria introdotte
fra le palette tende a sedimentarsi sulle regioni di
minore profondita della corrente di riempiment6 di
tabacco, realizzando 1l’effetto di ridistribuzione
precedentemente descritto, prima che 1’intera
corrente del materiale di riempimento venga
rilasciata dal nastro 376 e venga gquindi aspirata
verso l’alto sul nastro di testa.

L’ applicazione della aspirazione sul nastro 376
pud essere tale che 11 tabacco, quando viene
trasferito al nastro di testa, viene rilasciato

progressivamente dal nastro 376, partendo con il
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tabacco pili vicino al nastro di testa.

Ciascun nastro di testa pud avere regioni
regolarmente distanziate aventi una porosita
superiore, per cui il tabacco

attirato per
aspirazione verso talli regioni, corrispondenti alle

porzioni di estremitd delle sigarette,

si trova con

una densitd superiore a gquella di qualsiasi altro
posto.

La figura 6 rappresenta una vista in pianta di
una meta di una diversa forma di

macchina.,
tabacco,

Il
in questo esempio, viene erogato a pioggia

sostanzialmente in senso orizzontale attraverso un

canale 200 di erogazione a pioggia per formare una

corrente di riempimento larga ma poco profonda su un
nastro di

aspirazione

202 passante intorno alle

pulegge 204 e 206 che presentano assi di rotazione

sostanzialmente verticali.

La macchina comprende una
regione di ridistribuzione 208

(come descritto nella
summenzionata domanda di brevetto)

in cul correnti di
aria indotte per aspirazione fluiscono fra le palette

inclinate 208 e provocano un flusso di aria lungo la

corrente di riempimento sul nastro 202 e nella sua
stessa

direzione; cid tende a spingere la

distribuzione del tabacco dalle regioni relativamente

alte nella corrente di riempimento alle regioni pil

20

NG, BARIARQD § ANARDQ ROMASPA.



basse. La correnfe di materiale di riempimento viene
quindi trasferita ad uno stretto nastro di
aspirazione di tésta 210 che porta la corrente del
materiale di riempimento sul nastro di avvolgimento
{non rappresentato). Mentre viene trasportata dal
nastro 210, 1la corrente di riempimento pud essere
rifinita.

La figura 7 illustra la variazione della sezione
retta della corrente di materiale di riempimento
nella regione del trasferimento dal nastro 202 al
nastro 210. Come rappresentato nella figu;a 7, il
nastro 202 é orientato verticalmente in sezione retta
e trasporta una corrente di riempimento larga ma poco
profonda 212. Questa si trasforma in una corrente di
riempimento pil stretta ma pih profonda sul nastro
210, della quale e rappresentato il profilo
approssimato 214.

La figura 7 rappresenta anche un secondo nastro
largo 216 per formare una corrente di materiale di
riempimento 218 la quale viene trasferita ad un
secondo nastro di testa 220 per formare una seconda
bacchetta di sigaretta parallela alla prima
bacchetta. La disposizione per questo scopo, nella
vista in pianta, sarebbe sostanzialmente una immagine

speculare di quella rappresentata nella figura 6.
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La figura 8 rappresenta una vista in pianta di
una macchina Tparzialmente simile a quella
rappresentata nella figura 1, gli stessi numeri di
riferimento essendo usati per contrassegnare parti
identiche. In quésto esempio, ciascuno dei nastri di
aspirazione 316’ "e 318’ continua a trasportare la
corrispondente cdrrente di materiale di riempimento
oltre la puleggié 316B, 318B e quindi presenta una
torsione di 90° in modo da terminare per il trasporto
della corrente di riempimento su una superficie di
fondo del nastro£ I nastri quindi passano intorno a
pulegge aventi u# asse di rotazione orizzontale 319
prima di ritornar; alle pulegge 316A, 318A. Percid, i
nastri 316’, 318’ posscono deporre le correnti del
materiale di rie@pimento direttamente sui nastri di
avvolgimento (noﬁ rappresentati) nella regione della
puleggia centrat; sull’asse 319 per formare due
bacchette o astiéelle di sigarette parallele che si
muovono nella dipezione delle frecce parallele, come
indicato.

Il trasferimento dei segmenti di bacchette di
sigarette (o doppi segmenti di sigarette) da ciascuno
dei percorsi pﬁo essere realizzato nella maniera
illustrata nella %igura 9.

Le bacchette di sigarette 400 e 402 prodotte dai
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due percorsi della

macchina 50N0 ricevute

rispettivamente dai tamburi scanalati 404 e 406. A

ciascun tamburo scanalato & associata una camma di

accelerazione

408 la «quale presenta porte di
aspirazione per accelerare ciascuna bacchetta, a
turno, e nello stesso tempo deflette ciascuna
bacchetta verso 1l’alto

in wvirth di una azione a
camma. I tamburi scanalati 404 e 406 ruotano in
direzioni opposte e

trasferiscono le bacchette a

rispettivi ulteriori tamburi scanalati 410 e 412, Il

tamburo 410, a sua volta, trasferisce le Dbacchette

che arrivano su di esso al tamburo 412 e le bacchette

vengono quindi ricevute tutte da un ulteriore tamburo
scanalato 414 che forma parte della macchina di
applicazione dei filtri.

Questa disposizione pud essere usata per una

macchina di applicazione di filtri a singolc percorso

oppure alternativamente per una macchina a doppio
percorso. Nel primo esempio, le scanalature dei

tamburi 404 e 410 sono posizionate e temporizzate in
modo da alimentare le bacchette 400 nelle scanalature

fra le bacchette 402 gia ricevute sul tamburo 412;
per questo scopo,

le due camme di accelerazione 408
possono disporsi una adiacente all’altra.
L’alternativa della macchina di applicazione dei
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filtri a doppio percorso pu¢ essere soddisfatta

sfalsando le posizioni delle due camme 406 nella

direzione degli assi delle bacchette 400 e 402, per
cui le bacchette vengono alimentate ai tamburi 404 e

406 con i loro centri in piani diversi verticali ma

paralleli che formeranno i piani dei rispettivi

percorsi separati nella macchina di applicazione dei

filtri; per questo scopo, sara sottinteso che il

tamburo 412

(come anche il tamburo 414) sarebbe

almeno due volte piu lungo di ciascuno dei tamburi

404, 406 e 410 e che i tamburi 404 e 410 verrebbero

disposti con i 1loro centri nel piano appropriato

sfalsato da quello del tamburo 406.

UN MANDA . AEIO
per se e per gli altri
Antonio Taliergio

Ne diser] 171}
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1. Macchina per la fabbricazione di sigarette a
doppio percorso comprendente due canali di erogazione
a ploggia sostanzialmente orizzontali (310, 312)
attraverso i quali il tabacco & disposto in modo da
essere alimentato a :pioggia su due nastri di
aspirazione (316, 318; 202, 216; 316’, 318’; 376) che
si muovono in direzioni convergenti in un piano
sostanzialmente orizzontale e che presentano
superfici sostanzialmente verticali per ricevere il
tabacco, in modo da formare una corrgnte di
riempimento delle sigarette su ciascuno dei nastri di
aspirazione e comprendente mezzi per racchiudere
ciascuna delle correnti di riempimento (possibilmente
dopo rifinitura) in un nastro di avvolgimento
continuo per formare due bacchette di sigarette
parallele.

2. Macchina secondo la rivendicazione 1, in cui
la corrente di riempimento (372; 212, 218) formata su
ciascun nastro di aspirazione (316, 318 eccetera) e
ricevuta da un ulteriore nastro di aspirazione (320,
322; 210, 220) disposto in modo da portare la
corrente di riempimento sulla sua superficie
sottostante ed in un dispositivo di formazione della

bacchetta con cui la corrente di riempimento viene

25
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racchiusa nel nastro di avveolgimento.

3. Macchina secondo la rivendicazione 1 o la

rivendicazione 2, in cui i due canali di erogazione a

pioggia (310, 312) sono distanziati uno dall’altro ed

almeno una parte (314) di una tramoggia con la gquale

il tabacco viene alimentato ai canali di erogazione a
pioggia si estende verso il basso fra i canali di
erogazione a pioggia.

4. Macchina secondo la rivendicazione 3, in cui

il tabacco erogato attraverso detta parte (314) della
tramoggia €& disposto in modo da essere dosa;o ad un
livello inferiore ai canali di erogazione a pioggia e
viene quindi alimentato in una coppia di canali di

erogazione a pioggia estendentesi verso l'alto (352)

comunicanti con 1 canali di erogazione a pioggia

orizzontali (310, 312} che portano ai primi
summenzionati nastri di aspirazione {316, 318).

5. Macchina secondo  una qualsiasi delle

rivendicazioni da 2 a 4, in cui ciascuno dei primi

summenzionati nastri di aspirazione (316, 318

eccetera) & disposto in modo da formare e trasportare

una corrente di riempimento di sigarette (372, 212,

218) la quale & sostanzialmente piu larga di quanto

non sia profonda ed in cui ciascuna corrente di

riempimento diventa piu profonda e meno larga a
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seguito del trasferimento sull’ulteriore
corrispondente convogliatore (320, 322; 210, 220).

6. Macchina secondo la rivendicazione 5,
comprendente mezzi (380; 208) per indurre un flusso
di aria lungo <ciascuna corrente di riempimento,
mentre essa viene trasportata da uno dei primi
summenzionati nastri di aspirazione, per cui il
tabacco dai picchi della corrente di riempimento
tende ad essere ftrasportato in avanti e ad essere
attirato verso 1 nastri di aspirazione per effetto
della aspirazione esercitata attraverso i; nastro
nelle regioni di minore quantita di tabacco.

7. Macchina secondo la rivendicazione 6, in cui
la larghezza di ciascuna corrente di riempimento
(372; 212, 218) sul corrispondente primo
summenzionato nastro di aspirazione ¢é almeno due
volte 1la profonditd media della corrente di
riempimento.

8. Macchina secondo la rivendicazione 7, in cui
la larghezza di ciascuna corrente di riempimento sul
corrispondente primo summenzionato nastro di
aspirazione & almeno tre volte la profondita media
della corrente di riempimento.

9. Macchina secondo la rivendicazione 8, in cui

la larghezza di ciascuna corrente di riempimento sul
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corrispondente primo summenzionato nastro di
aspirazione é& almeno quattro volte la profondita
media della corrente di riempimento.

10. Macchina secondo una qualsiasi delle
rivendicazioni da 6 a 9, in cui lfaria che forma il
flusso di aria lungo ciascuna corrente di riempimento
viene aspirata attraverso palette inclinate (380;
208) oppure altri mezzi tramite i quali essa entra in
uno spazio adiacente alla corrente di riempimento con
una componente di movimento nella direzione di
movimento del nastro corrispondente.

11. Macchina secondo wuna gqualsiasi delle
rivendicazioni da 2 a 10, in cui ciascuno degli
ulteriori .nastri (320, 322; 210, 220) presenta
regioni regolarmente distanziate aventi una porosita
pil elevata, per «cui il tabacco attirato per
aspirazione verso tali regioni, corrispondenti alle
porzioni di estremita delle sigarette, presenta una
densitda maggiore in confronto con qualsiasi altro
punto.

12. Macchina secondo una qualsiasi delle
rivendicazioni da 2 a 11, in cui ciascuno dei primi
summenzionati nastri di aspirazione (376) si muove
lungo un percorso curvo che porta i due nastri in

percorsi paralleli prima che le correnti di
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riempimento vengano trasferite agli ulteriori nastri

di aspirazione.

13. Macchina secondo la rivendicazione 12, in

cui il raggio di ciascun percorso curvo e la entita

della aspirazione esercitata attraverso ciascun

nastro nel suo movimento lungo il percorso curvo sSono

tali che il tabacco dai picchi della corrente di

riempimento tende a fluire sotto 1l’azione della forza
centrifuga e comprendente un mezzo (380) di flusso
dell’ aria per trasbortare in avanti lungo la'corrente
di riempimento lfeventuale tabacco che si

separa

dalla corrente di riempimento.

14. Macchina secondo la rivendicazione 13, in

cui il mezzo a flusso di aria comprende palette {380)
parallele a detti ?ercorsi paralleli dei nastri.

15. Macchina $econdo la rivendicazione 1, in cuil
ciascuno dei nastri di aspirazione (316’, 318'), dopo
che le correnti d% riempimento sonoc state formate su
di essi, passa intorno a pulegge o guide per mezzo
delle quali le airezioni di movimento dei nastri
vengono rese parailele e ciascun nastro viene quindi

vincolato a torcersi prima di ritornare intorno ad
una ulteriore puleggia, per cui la torsione di

ciascun nastro si traduce nel fatto che la corrente

di riempimento venga trasportata su una superficie
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sottostante del nastro, per cui la corrente di
riempimento pud essere erogata direttamente ad un
accessorio di guarnizione tramite lo stesso nastro.

16. Macchina per la fabbricazione di sigarette a
doppio percorso in cui il controllo fra i due
percorsi & separato, per cul ciascun percorso pud
operare indipendentemente dall’altrc e per cui,
mentre ambedue i percorsi sono in funzione, diversi
parametri di controllo possonc essere applicati ai
due percorsi in modo tale che, se desiderato, diverse
marche di sigarette possono essere prodotte sui due
percorsi.

17. Procedimento per 1la fabbricazione di
sigarette lungo percorsi gemellati, consistente nel
formare due correnti di riempimento per sigarette
mediante erogazione a pioggia del tabacco
sostanzialmente in senso orizzontale su due nastri di
aspirazione che si muovono in direzioni convergenti
in un piano sostanzialmente orizzontale e che
presentano superfici ricevitrici di tabacco
sostanzialmente verticali, in modo da formare una
corrente di riempimento per sigarette su ciascuno dei
nastri di aspirazione.

18. Procedimento secondo la rivendicazione 17,

in cui c¢iascuna corrente di riempimento formata su
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detti nastri di aspirazione viene trasferita ad un
ulteriore nastro di aspirazione che porta la corrente
di riempimento verso un dispositivo di formazione di
una bacchetta di sigaretta ed in cui la forma della

sezione retta di ciascuna corrente di riempimento

diventa piu stretta e pil profonda come risultato del

trasferimento.

Roma, _ g gy, 1995
p.: MOLINS, PLC

Ing. Barzand & Zanardo Roma S.p.A.
14087/TA

UN MANDATARIO

°\d‘ imcr, 111)

31

Vo g e

e ot

T e e T

[

I

o ——— 2
S e e
. N R



3

e

Pes

g
g
s
Y £
%7
Grrrs
“\. e,
Y
\\\\\\\ 4

T
.

S R L L R T L L L T T T T T T T L T T T T T L R T T T T

L vrrnes

bt g P g 80

S

AR AR AR AR AR AR AR A AN

o

Y
AN

S S

e
ed

g,
7%
v £

R

S
AR

e
¥

A
e

<

2
s
/




Yrens.
7z

il
77
Gt
2%
A..\\\\ 8
A,
777
\\\\\\\\

s

oo,
U,

preerenaasscasescanssanssioss
%
%
Z
s,

o
Urtssrsoscscrosecloncessrsssarcstrt

i

o

P

recesseoerrses
petesssosssessscessess? L
\ St
7 et
H a7
Z olirsr” L
ek, y
7 st
% ol
% e
% prsseteld .
7 e
H st
Gorrrorsrossrssssensornttflanll
Z it
7 " tnts
/ 3 i,
g . iy,
s A, e T g, prvenes
K et ters o, A 3
% > o,
’ o,
P2 <,
7 v,
£ s,
Sprrrrseassnsssnsnssinsiises,,, “,

s s #
oottt

it

K
Z.
by
3 s
7.
g
2
g,
£
Uit A
»
oppninin,
7,
Yt £
A ASAS,
7
71
rritens.
7% %
y %
s 7,
g e
g P 7
ok 7%, i
P s it ;
g, it i
Y ii
7 e
Yenet? £ e i, %
w o § Grrpiant speng G A A
5 aranh s Deirrirns,

%y
N\&§\\

Sl br it ivetopitectielreitent
¥
3

P
1

A
S

\

Sets i

wrr
]
o

ors

P
%Y

7
7
7
H
7

“‘,,\‘
s,

o

o
patseeets




s

N\“\\
sy, v .
7 o
Y “ers
ey
N vE

ARSI RN R SRR AR

b8
w\\\\\

%

o,
e
o,

o

i

%
Yt £

i s
P
7t
Z
Gndbrons
70
lr s
poee
e . £}
4 goersraren @ < oneers, ,
Z Z ;

yromsciossbovoss ososseseseons
AR

o i hee il ey W
7 v %,
%

beebet

‘\“‘\w

%

RS

\.v\\\ K
Sy LIS
Z
LA
Vuilns

N
N
B
N
N

%
Vst
% 1
£

%

H\‘\\sﬂ\\\\“
Yondl £
PR
Z

%
m\s\ 2

N
N

orgrnns Ggheean s aiennaan ]

SRS
Y
H

2

&

AR
PO CCUECRPRR
s &

Sh

EORONORItAt

vandens g

5o

oy
S

aesnesRanasreny

T .



	Page 1 - BIBLIOGRAPHY
	Page 2 - DESCRIPTION
	Page 3 - DESCRIPTION
	Page 4 - DESCRIPTION
	Page 5 - DESCRIPTION
	Page 6 - DESCRIPTION
	Page 7 - DESCRIPTION
	Page 8 - DESCRIPTION
	Page 9 - DESCRIPTION
	Page 10 - DESCRIPTION
	Page 11 - DESCRIPTION
	Page 12 - DESCRIPTION
	Page 13 - DESCRIPTION
	Page 14 - DESCRIPTION
	Page 15 - DESCRIPTION
	Page 16 - DESCRIPTION
	Page 17 - DESCRIPTION
	Page 18 - DESCRIPTION
	Page 19 - DESCRIPTION
	Page 20 - DESCRIPTION
	Page 21 - DESCRIPTION
	Page 22 - DESCRIPTION
	Page 23 - DESCRIPTION
	Page 24 - DESCRIPTION
	Page 25 - CLAIMS
	Page 26 - CLAIMS
	Page 27 - CLAIMS
	Page 28 - CLAIMS
	Page 29 - CLAIMS
	Page 30 - CLAIMS
	Page 31 - CLAIMS
	Page 32 - DRAWINGS
	Page 33 - DRAWINGS
	Page 34 - DRAWINGS

