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DESCRIZIONE

La presente invenziocne si riferisce a una mac-
china per la laminazione di impasti molli per la
produzicone di paste alimentari, come gpecificato
nel preambolo della rivendicazione 1.

Una macchina del tipo sopra definito, altri-
menti detta laminateoio, permette di ottenere una
sfoglia base che pud essere utilizzata tal quale
per la produzione di paste alimentari oppure sotto-
posta a succesgive aperazioni di calibratura o raf-
finazione in funzione del prodotto desiderato.

B! noto dalla domanda di  brevetto N,
MC2003A000151 a nome della Richiedente un lamina-
tolo per impasti molli a base di sfarinati inclu-
dente una struttura portante, una coppia 4&i rulli
di diametro pari o superiore a 250 mm, i cul assi

di rotazione sone paralleli 1l'uno all'altro e gilac-



ciono in un pianc orizzontale, & una coppia di mo-
roriduttori atti ad azionare ciascunc un rispettivo
rullo. I rulli sono distanziatl 1'uno rispetto al-
1raltro in un modo da delimitare fra di essi untin-
tercapedine attraverso la gquale 1l'impasto da lami-
nare viene trasformato in sfoglia. La distanza fra
i rulli, s dungue la dimensione dell'intercapedine,
pud egsere variata in modo continuQ per regolare lo
spessore della afoglia prodotta in un intervallo da
pochi decimi di millimetro ad alcuni millimetri,
tipicamente sino a 10 mm. L'alimentazicone della
macchina avviene semplicemente riversando un'oppor-
tuna guantitd di impasto in un vano a imbuto defi-
nito fra i rulli e terminante inferiormente nella
suddetta intercapedine.

Scope della presente invenzione & perfezionare
il laminatoio per impasti molli a base di sfarinati
noto dal documento sopra discusso, semplificandone
la struttura e migliorandone 1l funzionamento, in
particeclare garantende un deflusso controllato del-
Ja sfoglia dal laminatoic.

Questo e altri scopil sono plenamente raggiunti
secondo liinvenzione grazie a un laminatoio per im-
pasti molli a base di sfarinati avente le caratte-

rigtiche definite nella parte caratterizzante della



rivendicazione 1.

Ulteriori caratteristiche vantaggiose dell'in-
venzione sono definite nelle rivendicazioni dipen-
denti.

Le caratteristiche & i vantaggl dellfinvenzio-
ne risulteranno dalla desscrizione dettagliata che
segue, data a puro titolo di esempio neon limitativo
con riferimento al disegni allegati, in cuil:

la figura 1 & una wvista prospettica 41 una
macchina per la laminazione di impasti molli a base
di sfarimatl per la produzicne di paste alimentari
secondo una forma di realizzazione preferita della
presente invenzione;

la figura 2 & una vista in elevazione dells
macchina della figura 1;

la figura 3 & una vista in sezione secondo la
linea TIII-III della figura Z;

la figura 4 € una vista prospettica di una va-
riante di realizzazicne della macchina della figura
1;

la figura 5 & una vista in elevazione della
macchina della figura 4;

la figura 6 & una vista in sezione secondo la
linea VI-VI della figura 3;

la figura 7 & una vista in esploso di una se-



conda forma di realizzazione preferita di una mac-
china per la laminazione di impasti molli a base di
gsfarinati per la produzione di paste alimentari se-
condo la presente invenzione; e

la figura 8 mostra uno spaccato di un rullo di
laminazione e dell'associato mototamburo facenti
parte della macchina della figura 7.

Con rifervimento inizialmente alle figure dalla
1 alla 3, una macchina per 1la laminazione di impa-
sti molli a base di sfarinati per la produzione di
paste alimentari & complessivamente indicata con 10
e comprende fondamentalmente:

una struttura portante © basamento 12;

una coppia di rulli di laminazione 14 e 15,
aventi un diametro preferibilmentes ma non necessga-
riamente pari o superiore a 250 mm;

una coppia di gruppl motoriduttori 18 e 20 at-
ti a comandare in rotazione 1 yulli 14 e 16 in ver-
51 opposti (come indicabo tramite frecce nella fi-
gura 3}; e

un‘unitd d4di controlle {non mostrata} atta a
controllare 1 gruppl motoriduttori 18 e 20 per ge-
stire la wvelocitd di rotazione dei rulli 14 e 16.

Come si pud notare dalla vista in sezione del-

la figura 3, gli assi dei rulli 14 & 16 sono parval-



leli l'uno all'altro e glacciono in un pianc oriz-
zontale. Fra le superfici lateralil dei rulli 14 e
16 & prevista una certa distanza minima {(non ap-
prezzabile nella figura), di modo che fra i rulll
rigsulta definita un'intercapedine attraversce la
quale 1'impastc da laminare viene trasformato in
sfoglia. La distanza fra gli assi dei rulli 14 e
16, e dunque la dimensione dell'intercapedine, pud
egssere variata in modo continuc tramite mezzi di
regolazione del tipo ad esempio di guelli illustra-
ti nella domanda di brevetto citata nella parte in-
troduttiva della descrizione, al fine di regolare
lo spessore della sfoglia prodotta in un intervallo
generalmente compresc fra alcuni decimi di millime-
tro e alcuni millimetri (tipicamente £ino a 10 mm).

I gruppi motoriduttori 18 e 20 comprendonc
ciascuno un rispettivo motore elettricc ad asse
verticale 19 e 21 e un rispettive riduttore angola-
re 23 e 25 interposto fra il motore 1% e 21 e lias-
gocliato rullo 14 e 16.

Liunita d4di controllc & predisposta per con-
trollare 1 motori elettrici 1% e 21 dei gruppi mo-
toriduttori 18 e 20 in modo da imporre una data
differenza di velocitd di rotazione fra i due rulli

14 e 16, ad esemplo compresa fra 11 3% e 1l 7%,




preferibilmente pari al 5%. Si tenga presente che
le velocitd di rotazione dei due rulli di lamina-
zione 14 e 16 sono dell'ordine di pochi giri al mi-
nuto.

La differenza di velocitda fra i dus rulli 41
laminazione 14 e 16 pud essere ad esempic gestita
per mezzo di PLC integrati negli inverter che con-
trollane i moteori elettrici 1% e 21. In alternati-
va, possono essere lmpilegati azionamenti 4i con-
trollo per motori brushless o PLC associatl a moto-
ri elettrici in corrente continua o ancora mobova-
riatori provvisti d4i encoder angolari gestiti da
PLC. Secondo una variante di realizzazicone non il-
lustrata, pud essere previste un solo gruppo moto-
riduttore che aziona entrambi i rulll di laminazio-
ne tramite cascate di ingranaggi con numeri di den-
£l opportunamente sceltl in modo da imporre la dif-
ferenza di veloclitda angolare voluta fra 1 due rul-
1i. Secondo un'ulteriore variante di realizzazione
non illustrata, 1 due rulli possonce avere diametri
diversili ed essere azionatli alla medesima velocita
angolare, essendo in tal caso assicurata una diffe-
renza di velocita tangenziale fra i due rulli.

Il fatto di imporre una differenza di velocita

tangenziale fra i due rulll 14 e 16, sia essa otte-



nuta grazie a una diversa velocitd angolare © a un
diverso diametro, consente di far defiuvire automa-
ticamente la sfoglia dalla parte del rullo pil ve-
loce (nell’'esempio illustrato il rullo 14}, prefe-
ribilmente dalla parte supericre di tale rullo,
verse i successivi preocessi di trasformazione.

In prossimitd del punto di distacco della sfo-
glia dal rullo 14 & previsto un raschiatore stacca-
pasta 24, avente la funzione di agevolare il di-
gtacce della sfoglia dal rullo. La fuoriuscita del-
la s=foglia dalla parte superiore della macchina
consente, tra l'altre, di evitare di posizionare 1
raschiatori staccapasta nella parte infericre della
macchina, al di sotto dell’intercapedine fra i due
rulli. Il raschiatore staccapasta 24 risulta infat-
ti ora dispesto al di sopra del piano degli assi
dei rulll ed & guindi facilmente accessibile da un
operatore pery le operazioni di pulizia e smontag-
gio.

Un altro vantaggio & rappresentato dal fatto
che la sfoglia fuoriesce dalla macchina alla giusta
altezza per 1 successivi processi di trasformazio-
ne.

Secondo un ulteriore aspetto della presente

invenzione, la macchina 10 comprende un nastro tra-



sportatore 26 non motorizzato, che viene trascinato
per contatte dirvettamente dal rulle di laminazione
14 che ruota a velocitd maggiore. Il nastro 26 &
avvolto intorno a rulli di rinvio 28, 30, 32, 34 e
36 e fucoriesce lateralmente dalla macchina al di
gopra del piano degli assi di rotazione deil rulli
14 ¢ 16. Il nastro 26 & mantenuto in tensicone gra-
zi€ a un oergano tenditore 38 associato al rulle di
rinvic 36 ed & spinto in guesto moedo, con il suo
ramo estendentegi fra i rulli di rinvio 34 & 35,
contro la superficie laterale cilindrica del rulle
di laminazicone 14, fra il nastro 26 e la superficie
laterale cilindrica del rullo d4i laminazione 14 es-
sendo interposto durante il funzionamento della
macchina lo strato di sfoglia che fuoriesce dal-
l'intercapedine 22 attaccate al rulle di laminazio-
ne 14. Il nastyo 26 viene cosl trascinato in movi-
mentce direttamente dal rulle di laminazione 14,
senza bisognce di un apposite meccanismo di aziona-
mento. I rulli di rinvio 28, 30, 32, 34 & 36 sono
vantaggiosamente smontabili a mano, in modo da age-
volare lo smontaggio del nastre e la pulizia della
macchina.

Le figure dalla 4 alla &6 illustranc una wva-

riante di realizzazione della macchina precedsente-



mente descritta con riferimento alle figure dalla 1
alla 3, che differisce sostanzialmente per la sola
conformazione della struttura portante o basamento
12. Al pesto di un basamento a doppla spalla, guale
quellc della macchina delle figure dalla 1 alla 3,
& infatti previsto in guesto caso un basamento a
gingola spalla. Per il resto vale tutto guanto det-
to in precedenza. 8i noti che nelle figure dalla 4
alla 6 sono stati utilizzati gli stessi numeri di
riferimento per indicare parti ed elementi identici
o corrispondenti a quelli delle figure dalla 1 alla
3.

Una seconda forma di realizzazione preferita
di una macchina per la laminazione di impasti molli
a basge di sfarinati per la produzione di paste ali-
mentari secondeo la presente invenzione & i1llustrata
nella figura 7, in cui a parti ed elementi identici
¢ corrispondenti a guelll delle figure dalla 1 alla
6 sone stati attribuiti gli stessl numeri di rife-
rimento.

In guesta seconda forma di realizzazione la
struttura portante o basamento 12 presenta vantag-
giosamente una conformazione a ¢, aperta dal lato
di uscita del nastro 26 dalla macchina. Tale con-

formazione a C consente un agevole montaggic di ac-
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cegsori per la trasformazione della sfoglia prodot-
ta dalla macchina, guali ad esempio calibratori
raffinatori o calibratori muniti di gruppl d4di ta-
glico longitudinali e trasversall per la produzione
di paste lunghe e di sfoglie in pezzi.

Ineoltre, come ogservabile nella figura 8, se-
condo questa secconda forma di realizzazione 1 moto-
ri elettyici 19 e 21 che azicmano i rulli di lami-
nazione 14 e 16 sonce dispestl cceassialmente, anzi-
ché ortogonalmente, al rispettivi riduttori 23 e 25
e 1 guesti ultimi sono disposti ciascunce all'inter-
no del rispettivo rulle. Clascun insieme motore e-
iettrico, riduttore e yullo forma dungue un cosid-
detto mototamburo. Questa soluzione ha il vantaggio
di consentire il lavaggio, e quindi una sanifica-
zione sicura e completa, dell'intera macchina.

Nella forma di realizzazione illustrata nella
figura 7, il nastro 26 & un comune nastro motoriz-
zato, ma € comungue ovviamente posgibile gostituire
tale nastro con il nastro non motorizzato preceden-
temente descritto con rviferimento alla forma d4i re-
alizzazione dellie figure dalla 1 alla 3.

Naturalmente, fermo restando 11 principic
dell’invenzione, le forme di attuazione e i parti-

colari di realizzazione potranno =asgere ampiamente
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variati rispetto a guanto € stato descritto e illu-
strato a purc titelo di esempio non limitativo,
senza per questo uscire dall'ambito dell'invenzicne
come definito nelle annesse rivendicazioni.

E' chiare ad esempio che l'idea di imporre una
data differenza di velocitd fra i rulli di lamina-
zione pud essere applicata anche al caso di una
macchina comprendente pid coppie di rulli di lami-
nazione, come descritto ad esempio nella domanda di
brevetbto MC2003A000151 citata nella parte introdut-
tiva della descrizione. 31 tratterd infatti in que-
gto caso, per ciascuna coppila di rulli di lamina-
zione cooperanti, di far ruotare pil velocemente il
rullo dalla cui parte occorre fare fucriuscire la

sfoglia.



RIVENDICAZIONI

1. Macchina (10) per la laminazione di impasti
molli a base di sfarinati per la produzione di pa-
ste alimentari, la macchina comprendendo una strut-
tura portante (12}, almenc una coppia di rulli di
laminazicne controrotanti (14, 16) supportati dalla
struttura portante (12}, e mezzi di azicnamento
{18, 20; 40, 42) atti a comandare in rotazione i
rulli d4i laminazione (14, 18},

caratterizzata dal fatto che detti mezzi di aziona-
mento {18, 20; 40, 42) sono configurati in modo da
imporre una data differenza di velocitd di rotaZzio-
ne fra i rulli di laminazione (14, 16&).

2. Macchina secondo la rvivendicazione 1, in cuil
la differenza di velocitd fra i rullii di laminazio-
ne {14, 16} & compresa fra 11 3% e il 7%, preferi-
bilmente pari al 5%.

3. Macchina secondo Jla rivendicazione 1 o la ri-
vendicazione 2, in ocui detti mezzi d4di aziocnamento
comprendono una coppia d4di motoriduttori ({18, 20}
assoclati ciascuno a un rispettivo rullo 4i lamina-
zione {14, 18) & controllati ciascuno da un inver-
ter, & in cui la differenza di velocitd fra i rulli
di laminazione {14, 18} & gestita per mezzo di FLC

integrati negli inverter.



4. Macchina secondo la rivendicazicne 3, in cul
ciascun motoriduttore comprende un motore elettrico
{19, 21} e un riduttore {23, 2%} coasseiali al ri-
spetrivo ruilo di laminazione (14, 16) £ in cui il
riduttore (23, 25) & contenuto all'interno del ri-
gspettiveo rullo di laminazione {14, 16).

5. Macchina seconde la rivendicazione 1 o la ri-
vendicazione 2, in cui detti mezzi di azionamento
comprendcno un unico motoriduttore e cascate d4di in-
granaggi associate ciascuna a un rispettivo rulle
di laminazione.

5. Macchina secondo la rivendicazione 1 o la ri-
vendicazione 2, in cui 1 rullli 4i laminazione hanno
diametri diversi e in cul detti mezzi di azicnamen-
to sono predispostli per comandare i rulli 4i lami-
nazione alla medesima velocitd angolare.

7. Macchina seconde una qualsiasi delle rivendi-
cazionl precedenti, comprendente inoltre un  ra-
schiatore staccapasta (24} assocociato al rullo di
laminazione pid veloce (14} di detta coppia 41 rul-

1i (14, 1s8).

(431

8. Macchina secondo la yivendicazione 7, in cui
i1 raschiatocre staccapasta {(24) & disposto da parte
opposta del rulle di laminazicne pild veloce (14}

rispetto all'altrce rullo di laminazione {16} e al

..14_



di sopra dell'asge di rotazione del primo rullo
{14} .

9. Macchina secondo una gualsiasi delle rivendi-
cazioni precedenti, comprendente inoltre un nastro
trasportatore (26 non motorizzato, predisposte per
egsere trascinato in movimento dal rullo 4i lamina-
zione pil veloce {(14}.

10. Macchina secondo la rivendicazione 2, compren-
dente inoltre rulli 41 rinvie (28, 30, 32, 34, 36}
intorno a cul & avvolto 11 nastro trasportatore
(26} e un organo tenditore (38} associato a uno
{36} dei rulli di rinvio, in maniera tale per cuil
un rame del nastro tCrasportatore (26) estendentesi
fra dette rulle di rimvieo {36) su cui agisce llor-
gano tenditore (38) e un rullo di rinvio (34) con-
gecutivo €& sgpinto contro la superficie cilindrica
laterale del rullio di laminazicone pin veloce (14} .
11. Macchina seconde la rivendicazicone 2 ¢ la ri-
vendicazione 10, in cui la struttura portante (12)
presenta una cenformazione a ¢, aperta dal lateo di
uscita del nastro trasportatore (26) dalla macchi-~
na.

12. Macchina seconde una qualsiasi delle rivendi-
cazioni precedenti, comprendente incltre mezzi di

regolazione atti a regolare la distanza fra gli as-
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gi di rotazione di detta coppia 4i rulli (14, 18).

13. Metodo per la produzione di sfoglie per paste
alimentari a partire da un impasto molle a base di
sfarinati, comprendente l'operazione di laminare
l'impasto con una macchina (10} seconde una gual-

siasi delle rivendicazioni dalla 1 alla 12.
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