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DESCRIZIONE

del1'invenzione 1ndu§tria]e dal titolo:
"Metodo e macchina per 1'incarto di un prodotte in un
foglio di incarto di materiale termoretraibile.”
a nome di G.D S.p.A., di nazionalita italiana,
con sede a 40133 BOLOGNA, Via Pomponia, 10.

Inventori designati: Fiorenzo DRAGHETTI, Saverio MARTINI.

Depositata 1127MAG'1999 Domanda N°

La presente invenzione €& relativa ad un metodo per i'incarto
di un prodotto in un foglio di incarto di materiale
termoretraibile.

La presente invenzione trova impiego particolarmente vantag-

gioso nelle macchine cellofanatrici per pacchetti di siga-

rette, cuf la trattazione che seque fara esplicito §
riferimento senza per questo perdere in generalita.

te macchine cellofanatrici per pacchetti di sigarette note
comprendono normalmente una prima ruota di incarto, sulla

guale un foglio di incarte di materiale termoretraibile

viene avvolto attorno ad un pacchetto di sigarette per for-

mare un involucro tubolare, che viene stabilizzato mediante

una saldatura longitudinale e che presenta due porzioni

tubolart di estremita sporgenti, ciascuna, da una rispettiva

parete di estremitd del pacchetto.

All'uscita della citata prima ruota di incarto, i1 pacchetto




-

-

ed i1 relativo involucro tubolare vengono normalmente avan-
zati attraverso una stazione di piegatura, in cui ciascuna
porzione tubolare sporgente dell'involucro tubolare stesso
viene ripiegata a contatto della relativa parete di
e§;remita per formare un involucro esterno chiuso di
sovraincarto, i1 quale viene stabilizzato tramite due sal-
dature di testa durante i1 suo avanzamento, unitamente al
relativo pacchetto, da parte di una seconda ruota di
incarto.

Infine, i1 pacchetto cosi sovraincartato viene alimentato ad
una stazione di uscita della macchina cellofanatrice, in
corrispondenza deila quale il pacchetto sovraincartato
stesso viene normalmente sottoposto ad un trattamento
termico, che provoca la termoretrazione del foglio di
incarto attorno al pacchetto.

Generalmente, questo trattamento termico consiste nell‘avan-
zare i1 pacchetto sovraincartato lungo un tunnel, i1 quale
viene mantenuto ad una temperatura determinata mediante una
corrente di aria calda oppure un fascio di radiazioni
infrarosse.

I1 trattamento di termoretrazione realizzato secondo le
modalita sopra descritte presenta alcuni inconvenienti do-
vuti principalmente al fatte che tutta Tla superficie
del1'involucro esterno di ciascun pacchetto viene esposta ad

una quantita scarsamente controllata di calore, la quale de-
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termina dei restringimenti dell'invoiucro stesso che possono
essere non solo tanto rilevanti da deformare il relativo
pacchetto e da rendere difficoltosa la successiva aspor-
tazione dell'involucro stesso, ma anche ineguali da punto a
punto con conseguente formazione di grinze.

Scopo della presente invenzione e fornire un metodo per
1'incarto di un prodotto in un foglio di incarto di mate-
riale termoretraibile, che sia esente dagli inconvenienti
sopra descritti.

Secondo la presente invenzione viene fornito un metodo per
1'incarto di un prodotto in un foglio di incarto di mate-
riale termoretraibile, i1 metodo comprendendo le fasi di av-
volgere il prodotto nel detto foglio di incarto per formare
un prodotto sovraincartato provvisto di un involucro esterno
presentante almeno due superfici opposte sostanzialmente pa-
rallele tra loro; e di alimentare i1 detto prodotto
sovraincartato attraverso una stazione di termoretrazione,
ed essendo caratterizzato dal fatto che il prodotto
sovraincartato, durante un suo spostamento attraverso la
detta stazione di termoretrazione, viene avanzato con cia-
scuna delle due superfici opposte del detto involucro
esterno a diretto contatto di rispettive superfici riscal-
date definenti, fra loro, un canale di passaggio del detto
prodotto  sovraincartato attraverso la stazione di

termoretrazione stessa.
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Preferibilmente, i1 prodotto sovraincartato viene avanzato
attraversd la detta stazione di termoretrazione tramite due
convogliatori ad anello riscaldati e tra loro affacciati,
ciascuno dei quaii presenta una porzione di trasporto dispo-
sta a contatto di una rispettiva delle dette due superfici
o;poste; ciascuna detta porzione di trasporto definendo wuna
rispettiva detta superficie riscaldata.

Secondo una preferita forma di attuazione del metodo sopra
definito, ciascuna detta superficie opposta & definita da
una rispettiva porzione continua, ossia senza giunzioni, del
foglio di incarto.

Tramite 11 riscaldamento per contatto delle sole superfici
opposte continue, normalmente le superfici Tlaterali mag-
giori, dell'involucro esterno risulta possibile non solo
controllare con accuratezza i1 restringimento dell'involucro
esterno tramite i1 trasferimento per contatto di una
quantita controllata di calore al foglio di incarto, ma an-
che evitare che i1 calore venga trasmesso & quella delle su-
perfici Tlaterali, normalmente una superficie laterale
minore, dell'involucro esterno che & interessata da una sal-
datura longitudinale di stabilizzazione del citato involucro
tubolare. In questo modo risulta possibile evitare che
eventuali disuniformita presenti lungo 1a citata saldatura
longitudinale possano dare luogo alla formazione di pieghe e

grinze inaccettabili durante la termoretrazione.
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Lla presente invenzione & relativa ad una macchina per
1'incarto di un prodotto in un foglio di incarto di mate-
riale termoretraibile.

Secondo la presente invenzione viene realizzata una macchina
per 1'incarto di un prodotto in un foglio di incarto di ma-
teriale termoretraibile, 1la macchina comprendendo mezzi di
incarto per avvolgere il prodotto nel detto foglio di
incarto e per formare un prodotto sovraincartato provvisto
di un involucro esterno presentante almeno due superfici op-
poste sostanzialmente bara]le]e tra loro; ed una stazione di
termoretrazione; ed essendo caratterizzata dal fatto di com-
prendere due superfici riscaldate disposte nella detta
stazione di termoretrazione e definenti, fra loro, un canale
di passaggio per il detto prodotto sovraincartato; ciascuna
detta superficie riscaldata essendo atta a pervenire a
diretto contatto di una rispettiva detta superficie opposta
durante un avanzamento del detto prodotto sovraincartato at-
traverso la detta stazione di termoretrazione.

Secondo una preferita forma di attuazione della macchina so-
pra definita, le dette due superfici risca]daté sono dispo-
ste in modo tale da impegnare rispettive porzioni continue,
ossia senza giunzioni, del foglio di incarta, ciascuna detta
porzione continua definendo una rispettiva delle dette due
superfici opposte dell'involucro esterno.

Preferibilmente, ciascuna detta superficie riscaldata & de-
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finita da una porzione di trasporto di un rispettivo convo-
gliatore ad anello riscaldato.

Lta presente 1invenzione verra ora descritta con riferimento
alla figura annessa, che ne illustra schematicamente in ele-
vazione laterale, con parti ingrandite e parti asportate per
chiarezza, un esempio di attuazione non limitativo.

Nella figura allegata, con 1 & indicata, nel suo complesso,
una macchina cellofanatrice per 1'incarto di un pacchetto 2
di sigarette in un relativo foglio 3 di incarto di materiale
trasparente termoretraibile.

La macchina 1 comprende un telaio 4 ed una ruota § di
incarto calettata su di un albero 6 motorizzato, il quale é
montato sul telaio 4 per ruotare in maniera intermittente,
rispetto al telaio 4 stesso ed in una direzione determinata
(antioraria nella figura allegata), attorno ad un asse 7
perpendicolare al piano del foglio della figura annessa.

La ruota 5, di tipo noto, & provvista di una pluralita di
tasche 8, le quali sono uniformemente distribuite 1lungo 1la
periferia della ruota 5 stessa, sono sostanzialmente confor-
mate ad U e sono aperte sia radialmente che assialmente
verso 1'esterno.

Ciascuna tasca 8 & atta a ricevere, all'atto di una propria
sosta 1in corrispondenza di una stazione 9 di carico, un re-
lativo foglio 3 di incarto, il quale viene alimentato alla

stazione 9 da un dispositivo 10 di alimentazione di tipo
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noto. Ciascuna tasca 8 é atta inoltre a ricevere, all'atto
della citata sosta, un relativo pacchetto 2, che viene inse-
rito, in modo noto ed in corrispondenza della stazione 9,
all'interno della relativa tasca 8 causando i1 ripiegamento
agd U del foglio 3 attorno al pacchetto 2 stesso.

A proposito di quanto sopra esposto e opportuno precisare
che, nella macchina 1, i1 pacchetto 2 viene avanzato dalla
ruota 5 e dai successivi dispositivi di avanzamento che ver-
ranno descritti nel seguito, lungo un percorso P di incarto
con un proprio asse 2a longitudinale dispostoc sempre
trasversalmente al percorso P stesso ed al piano del foglio
della figura allegata.

Durante 1'avanzamento, da parte della ruota 5, del pacchetto
2 e del relativo foglio 3 tra 1a stazione 9 di carico ed uné
stazione 11 di scarico, 1) foglio 3 viene avvolto attorno al
pacchetto 2 stesso (a partire dalla citata configurazione ad
U) da due piegatori 12a e 12b di tipo noto, i1 primo dei
quali & un piegatore mobile ed il secondo dei quali & un
piegatore fisso, in modo da formare un involucro tubolare
13. L'involucro tubolare 13 viene stabilizzato mediante una
saldatura 1longitudinale di costa, la quale viene realizzata
da un saldatore 14 di tipo noto durante una delle soste
della ruota 5, e presenta due porzioni tubolari 15 di
estremita sporgenti, ciascuna, da una rispettiva parete 16

di estremitd del pacchetto 2.
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La ruota 5 comprende, in modo noto, due dischi 17 (uno solo
dei quali visibile nella figura 1) tra loro coassiali e pa-
ralleli, i quali sono calettati sull'albero 6 e presentano,
ctascuno, una pluralitd di sedi 18 periferiche, ciascuna
dg]]e quali definisce, unitamente ad una corrispondente sede
18 dell'altro disco 17, una rispettiva tasca 8.

La macchina 1 comprende inoltre un convogliatore 19 ad
anello comprendente, a sua volta, una cinghia 20 avvolta ad
anetlo attorno ad una pluralitd di pulegge 21 presentanti
rispettivi assi 22 paralleli all'asse 7 deila ruota 5. La
cinghia 20 presenta inoltre una pluralita di elementi 23 di
spinta, 1 quali sono uniformemente distribuiti Tungo 1la
cinghia 20 stessa e definiscono una succegsione di tasche
24, la cui lunghezza é almeno pari alla larghezza di un pac-
chetto 2 misurata paralielamente al percorso P.

Una delle pulegge 21 (nel seguito indicata con 2la) & moto-
rizzata per ruotare in maniera continua ed in una direzione
determinata (antioraria nella figura allegata) attorno al
proprio asse 22; secondo una ulteriore forma di attuazione
non illustrata la puleggia 2la pud essere motorizzata per
ruotare in maniera intermittente attorno al proprio asse 22.
In corrispondenza della citata stazione 11 di scarico, i1
convogliiatore 19 si estende tra i dischi 17 della ruota 5
per permettere ad uno degli elementi 23 di spinta di

estrarre i1 relativo pacchetto 2 ed il relativo involucro
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tubolare 13 dalla relativa tasca B e di avanzarli attraverso
una stazione 25 di piegatura provvista di una serie di pie-
gatori 26 (di tipo noto) per ciascuna delie due porzioni
tubolari 15 dell'involucro tubolare 13 stesso. Ciascuna se-
rie di piegatori 26 comprende due piegatori 26a e 26b mo-
bili, i quali sono atti a ripiegare due pareti della
relativa porzione tubolare 15 disposte trasversalmente al
percorso P a contatto della relativa parete 16 di estremita
del relativo pacchetto 2, e©d un piegatore 26¢ fisso ad
elica, che & atto a ripiegare due pareti della relativa por-
zione tubolare 15 disposte paral]e]amenté al percorso P a
contatto della relativa parete 16 di estremita del relativo
pacchetto 2 per formare un pacchetto sovraincartato 27.

All'uyscita della stazione 25 i1 pacchetto sovraincartato 27
¢ provvisto, quindi, di un involucro esterno 28 chiuso, il
guale viene stabilizzato tramite due saldature di testa re-
alizzate durante 1'avanzamento del pacchetto sovraincartato
27 stesso lungo una porzione del percorso P definita dalla
periferia della puleggia 2la. A questo proposito Tla
puleggia 2la & provvista, in modo noto, di una pluralita di
coppie di dispositivi 29 saldatori fra loro affacciati, i
guali sono uniformemente distribuiti lungo la puleggia 2la
stessa e sono mobili con la puleggia 2la in fase con le ta-
sche 24. In questo modo ciascun involucro esterno 28 pre-

senta, all'uscita dalla puleggia 2la, wuna forma
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sostanzialmente parallelepipeda a sezione rettangolare con
due superfici 30 laterali maggiori parallele tra loro e de-
finite, ciascuna, da una rispettiva porzione continua, ossia
non interessata dalle saldature di stabilizzazione preceden-
tepente descritte, del foglio 3 di incarto.

All'uscita dalla puleggia 2la i1 convogliatore 19 avanza il
pacchetto sovraincartato 27 "di piatto", ossia con le super-
fici 30 del1'involucro esterno 28 disposte orizzontalmente e
con T'asse 2a disposto trasversaimente al percorso P, su di
un tegolo 31 e verso una stazione 32 di uscita della mac-
china 1.

La macchina 1 comprende infine un dispositivo 33 di
termoretrazione, i1 quale definisce la stazione 32 di uscita
ed & atto ad avanzare i1 pacchetto sovraincartatoe 27 attra-
verso la stazione 32 di wuscita stessa ed a realizzare
contemporaneamente un trattamento termico, che provoca 11
restringimento del foglio 3 di incarto attorno al pacchetto
2. A questo proposito i1 dispositivo 33 comprende due con-
vogliatori 34 a nastro disposti uno al disopra e 1'altro al
disotto del percorso P e comprendenti, ciascuno, una rispet-
tiva cinghia 35, la quale si muove a contatto di una rela-
tiva piastra 36 riscaldata ad una temperatura determinata,
tramite delle resistenze elettriche non illustrate annegate
nella piastra 36 stessa e contro11ate da un dispositivo 37

di controllo della temperatura di tipo noto. Ciascuna
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cinghia 35 é avvolta ad anello attorno ad una coppia di
pulegge 38, una delle quali & motorizzata, che sono montate
sul telaio 4 per ruotare attorno a rispettivi assi 39 paral-
leli all'asse 7.

Ciascuna cinghia 35 presenta una porzione 40 di trasporto
orizzontale, la quale si estende parallelamente al percorso
P ed é disposta affacciata alla porzione 40 di trasporto
del1'altra cinghia 35 per definire un canale 41 di passag-
gio, all'interno del quale i1 pacchetto sovraincartato 27
viene avanzato con le superfici 30 dell'involucro esterno 28
a contatto diretto delle porzioni 40 di trasporto stesse.

I1 funzionamento della macchina 1 & facilmente desumibile da
quanto sopra esposto e non necessita di ulteriori spie-
gazioni. E' importante tuttavia porre in evidenza i1 fatto
che, riscaldando i1 foglio 3 di incarto per contatto diretto
con le porzioni 40 di trasporto, & possibile trasmettere al
foglio 3 stesso, per conduzione ed attraverso le superfici
30, una quantita di calore determinata e precisa in modo da
realizzare un restringimento predeterminato dell'involucro
estefno 28 attorno al pacchetto 2. Inoltre, tramite i1 ri-
scaldamento per contatto diretto del fogiio 3 in corrispon-
denza delle sole superfici 30 continue, ossia delle
superfici prive di saldature di giunzione, risulta possibile
non solo controllare con accuratezza 11 restringimento

del1'involucro esterno 28 attorno al pacchetto 2, ma anche
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evitare che i1 calore venga trasmesso a quelle superfici la-
terali dell'involucro esterno 28, normalmente una delle su-
perfici laterali minori e le due superfici di estremitda, che
sono interessate da relative saldature di stabilizzazione
dﬁl]'involucro esterno 28 stesso. In questo modo risulta
possibile evitare che eventuali disuniformitd presenti lungo
le citate saldature possano dare 1luogo, durante i1 trat-
tamento di termoretrazione, alla formazione di pieghe e/o

grinze inaccettabili. .
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RIVENDICAZIONI

1} Metodo per 1'incarto di wun prodotto in un foglio di
incarto di materiale termoretraibile, i1 metodo comprendendo
le fasi di avvolgere i1 prodotto {2) nel detto foglio di
incarto (3) per formare un prodotto sovraincartato (27)
p;ovvisto di un involucro esterno (28) presentante almeno
due superfici opposte (30) sostanzialmente parallele tra
loro; e di alimentare i1 detto prodotto sovraincartato (27)
attraverso una stazione di termoretrazione (32), ed essendo
caratterizzato dal fatto che i1 prodotto sovraincartato
(27), durante un suo spostamento attraverso la detta
stazione di termoretrazione (32), viene avanzato con cia-
scuna delle due superfici opposte (30) del detto involucro
esterno (28) a diretto contatto di rispettive superfici ri-
scaldate (40) definenti, fra loro, un canale di passéggio
(41) del detto prodotto sovraincartato (27) attraverso 1la
stazidne di termoretrazione (32) stessa.

2) Metodo secondo la rivendicazicne 1, caratterizzato dal
fatto che i1 detto prodotto sovraincartato (27) viene avan-
zato attraverso 1la detta stazione di termoretrazione (32)
tramite due convogliatori ad anello (34) riscaldati e tra
loro affacciati, ciascuno dei quali presenta una porzione di
trasporto (40) disposta a contatto di una rispettiva delle
dette due superfici opposte (30); ciascuna detta porzione di

trasporto (40) definendo una rispettiva detta superficie ri-
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scaldata (40).

3) Metodo secondo 1la rivendicazione 1 o 2, caratterizzato
dal fatto che ciascuna detta superficie opposta (30) é defi-
nita da una rispettiva porzione continua {30), ossia senza
giunzioni, del foglio di incarto (3).

4) Metodo secondo una qualsiasi delle rivendicazioni da 1l a
3, caratterizzato dal fatto «che i1 detto prodotto
sovraincartato (27) ha sostanzialmente 1la forma di un
parallelepipedo rettangolo presentante due superfici late-
rali maggiori (30) opposte; ciascuna detta superficie ri-
scaldata (40) pervenendo a diretto contatto di una
rispettiva detta superficie laterale maggiore (30).

5) Metodo secondo 1la rivendicazione 4, caratterizzato dal
fatto che i1 prodotto sovraincartato (27) viene avanzato tra
le dette superfici riscaldate (40) con le dette superfici
Yaterali maggiori (30) disposte 1in una posizione sostan-
zialmente orizzontale.

6) Metodo secondo una qualsiasi delle rivendicazioni da 2 a
5, caratterizzato dal fatto che ciascun detto convogliatore
ad anello (34) comprende un convogliatore a cinghia (34).

7) Macchina per 1'incarto di un prodotto in un foglio di
incarto di materiale termoretraibile, la macchina compren-
dendo mezzi di incarto (5,26,21a) per avvolgere i1 prodotto
(2) nel detto foglio di incarto (3) e per formare un pro-

dotto sovraincartato (27) provvisto di un involucro esterno
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(28) presentante almeno due superfici opposte (30) sostan-
zialmente parallele tra loro; ed una stazione di
termoretrazione (32); ed essendo caratterizzata dal fatto di
comprendere due superfici riscaldate (40) disposte nella
detta stazione di termoretrazione (32) e definenti, fra
loro, un canale di passaggio (41) per i1 detto prodotto
sovraincartato (27); ciascuna detta superficie riscaldata
(40) essendo atta a pervenire a diretto contatto di una ri-
spettiva detta superficie opposta {30} durante un avan-
zamento del detto prodotto sovraincartato (27) attraverso la
detta stazione di termoretrazione (32).

8) Macchina secondo la rivendicazione 7, caratterizzata da)
fatto che le dette due superfici riscaldate (40) sono dispo-
ste in modo tale da impegnare rispettive porzioni continue
(30), ossia senza giunzioni, del foglio di incarto (3), cia-
scuna detta porzione continua (30} definendo una rispettiva
delle dette due superfici opposte (30) dell'involucro
esterno (28).

9) Macchina secondo la rivendicazione 7 0 8, caratterizzata
dal fatto che i1 detto prodotto sovraincarfato (27) ha so-
stanzialmente 1a forma di un parallelepipedo rettangolo pre-
sentante due superfici 1laterali maggiori (30) opposte;
ciascuna detta superficie riscaldata (40) essendo atta a
disporsi a diretto contatto di una rispettiva detta superfi-

cie laterale maggiore (30).
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10) Macchina secondo una qualsiasi delle rivendicazioni da 7
a 9, caratterizzata dal fatto che ciascuna detta superficie
riscaldata?(40) é definita da una porzione di trasporto (40)
di un rispettivo convogliatore ad anello (34) riscaldato.

11) Macchina secondo la rivendicazione 10, caratterizzata
dal fatto che ciascuna detta porzione di trasporto (40)

giace su di un rispettivo piano orizzontale.
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