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La presente invenzione é relativa ad un metodo di incarto
per pacchetti rigidi di sigarette.

La presente invenzione trova vantaggiosa applicazione nelle
macchine incartarici per Tla realizzazione di pacchetti di
sigarette del tipo comprendente un corpo a tazza ed un co-
perchio coassiale al corpo a tazza stesso, e lateralmente
delimitati da due pareti laterali minori definite da una
coppia di alette 1longitudinali tra Tloro sovrapposte ed
incollate.

Generalmente, nelle macchine di incarto note, ciascun pac-
chetto viene realizzato avanzando uno sbozzato di materiale
di incarto ed un rispettivo gruppo di sigarette avvolte in
un foglio di carta metallizzata in una prima direzione e
lungo un primo percorso di avanzamento determinati, e ripie-
gando progressivamente 1o sbozzato attorno al gruppo di si-
garette fino ad ottenere un pacchetto incompleto di

sigarette, ovverc un pacchetto in cui una aletta




longitudinale di ciascuna coppia di aletite 1ongitudina1j é
disposta lateralmente sporgente da una superficie anteriore
del pacchetto incompleto stesso; mentre 1'altra aletta della
relativa coppia & disposta ripiegata a squadra. Una volta
realizzato, i1 pacchetto incompleto viene avanzato lungo 11
primo percorso trasversalmente alle rispettive alette
longitudinali verso una stazione di trasferimento, in corri-
spondenza della quale ciascun pacchetto incompleto viene
assialmente impegnato in corrispondenza delle rispettive su-
perfici di testa da un dispositivo trasferitore mobile di
moto alternativo attraverso il primo percorso stesso ed in
una seconda direzione trasversale alla prima direzione,
Successivamente, ciascun pacchetto incompleto viene atimen-
tato, con le rispettive alette longitudinali parallele alla
seconda direzione, lungo un secondo percorso estendentesi
attraverso una stazione di gommatura, in cui una porzione
determinata delle alette viene gommata, ed attraverso una
stazione di piegatura, in cui le alette vengono ripiegate a
squadra ed incollate alle rispettive alette precedentemente
ripiegate per realizzare un pacchetto completo.

Normalmente, i1 trasferimento di ciascun pacchetto dal primo
a1l secondo percorsc avviene impegnando contemporaneamente le
superfici di testa del corpo a tazza e del coperchio in modo
tale da vincolare rigidamente i1 pacchetto incompleto

stesso, in quanto, in primo 1luogo, il relativo shozzato
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tende a ritornare elasticamente nella rispettiva configu-
razione distesa iniziale nonostante i1 fatto che esso sia
gia provvisto di alcuni punti interni di colla, e, in se-
condo luogo, i1 relativo coperchio & completamente libero di
scompaginarsi essendo sprovvisto di qualsiasi punto di
colla.

I1 metodo sopra descritto presenta alcuni inconvenienti, de-
rivanti soprattuttoc dal trasferimento dei pacchetti tra il
primo ed i1 secondo percorso, in quanto il dispositivo
trasferitore, oltre ad essere relativamente Tlento rispetto
aj dispositivi di avanzamento ai quali esso & accoppiato,
impegna in modo decisamente brusco ciaséun pacchetto, anche
allo scopo di rendere 1'operazione di trasferimento piu ve-
loce. Inoltre, 1 citati dispositivi trasferitori, essendo
azionati in modo intermittente, non sono, per questo, in
grado di superare una determinata velocita produttiva limite
in quanto, a velocita produttive maggiori della citata
velocita limite, corrisponderebbero regimi vibratori tali da
compromettere la struttura e 1'affidabilitd della macchina
incartatrice stessa.

Scopo della presente invenzione & fornire un metodo di
incarto, 11 gquale sia esente dagli inconvenienti sopra de-
scritti.

Secondo la presente invenzione viene fornito un metodo di

incarto per pacchetti rigidi di sigarette, ciascun pacchetto




presentando un corpo a tazza, un coperchio coassiale al
corpc a tazza ]uﬁgo un primo asse longitudinale del pac-
chetto stesso, e delle alette longitudinali parallele al
detto primb asse e sporgenti lateralmente da una superficie
anteriore del corpo a tazza e da una superficie anteriore
del coperchio; i1 metodo comprendendo una fase di avanzare
ciascun pacchetto lungo un primo percorso ed in una prima
direzione dj avanzamento determinati, ciascun pacchetto es-
sendo disposto lungo i1 primo percorso con le relative
alette longitudinali orientate trasversalmente alla prima
direzione; una fase di trasferimento, secondo la quale cia-
scun pacchetto viene trasferito dal primo percorsc di avan-
zamento ad un secondo percorso di avanzamento determinato;
una ulteriore fase di avanzare ciascun pacchetto lungo il
secondo percorso ed in una seconda direzione, ciascun pac-
chetto essendo disposto lungo il secondo percorso con le ri-
spettive alette longitudinali orientate parallelamente alla
seconda direzione; la fase di avanzare comprendendo una
sottofase di gommare una porzicne inferiore delle dette
alette, ed una sottofase di ripiegare a squadra le dette
alette rispetto alle relative superfici anteriori; i1 metodo
essendo caratterizzato dal fatto che nel corso della detta
fase di trasferimento ciascun pacchetto viene trasferito dal
detto primo percorso di avanzamento al detto secondo per-

corso di avanzamento determinato ruotando i1 pacchetto




stesso di 90° attorno ad un rispettivo secondo asse trasver-
sale alle dette superfici anteriori; 1la detta fase di
trasferimento comprendendo 1la sottofase di impegnare 11
corpo a tazza ed i1 coperchio di ciascun pacchetto tramite
una rispettiva testa di presa mobile dal primo al secondo
percorso, e la testa di presa comprendendo un elemento ri-
gido di collegamento tra ciascun corpo a tazza ed il rela-
tivo coperchio.

La presente invenzione verra ora descritta con riferimento

ai disegni annessi, che ne 1illustranoc un esempio di at-

tuazione non limitativo, in cui:

- la figura 1 & una vista schematica in pianta, con parti a-
sportate per chiarezza, di una prima preferita forma di
attuazione di una macchina di incarto per la realizzazione
del metodo della presente invenzione;

- Ja figura 2 illustra, in scala 1ingrandita, un particolare
della figura 1;

- la figura 3 é una vista prospettica, in scala ingrandita e
con parti in sezione e parti asportate per chiarezza, di
un particolare della figura 1;

- la figura 4 & una vista prospettica, in scala ingrandita e
con parti 1in sezione e parti asportate per chiarezza, di
un particolare della figura 3;

- la figura 5 & una vista schematica in pianta di una secon-

da preferita forma di attuazione della macchina della fi-




gura 1; e
- la figura 6 & una vista prospettica, in scala ingrandita e

con parti in sezione e parti asportate per chiarezza, di

un particolare della figura 5.
Con riferimento alle figure 1 e 2, con 1 & indicata una por-
zione centrale di una macchina di incarto, indicata nel suo
complesso con 2, atta a ripiegare uno sbozzato 3 attorno ad
un relativo gruppo (non i11ﬁstrato) di sigarette (non 1i1lu-
strate) per realizzare un rispettivo pacchetto 4 rigido di
sigarette comprendente un corpo 5 a tazza ed un coperchio 6
coassiale al corpo 5 stesso lungo un asse 4a del pacchetto
4.
La porzione 1 comprende un primo dispositive convegliatore 7
a nastro, il quale & atto ad avanzare 1in modo continuo e
lungo un percorso Pl di avanzamento estendentesi attraverso
una stazione 8 di trasferimento dei pacchetti 4 ancora
incomplieti, ovvero dei pacchetti 4 presentanti rispettive
alette 9 longitudinali disposte parallelamente al relativo
asse 4a e sporgenti lateralmente da una superficie 10 ante-
riore del corpo 5 a tazza e da una superficie 11 anteriore
del coperchio 6 complanare alla superficie 10 stessa. La
porzione 1 comprende inoltre un dispositivo trasferitore 12
disposto in corrispondenza della stazione 8, ed un secondo
dispositivo convogiiatore 13 a nastro, il quale & atto a ri-

cevere i pacchetti 4 dal dispositivo 12, ed é atto ad avan-




zare in modo continuo i pacchetti 4 parallelamente al loro
asse 4a 1lungo un percorso P2 di avanzamento estendentesi
attraverso una stazione 14 di gommatura ed una stazione 15
di piegatura disposte in serie lungo il percorso P2 stesso,
ed attraverso le quali le alette 9 vengono gommate Tungo ri-
spettive superfici 16 inferiori (figura 4}, e, rispetti-
vamente, ripiegate a squadra rispetto alle superfici 10 e
11, ed unite a rispettive alette 9a longitudinali preceden-
temente ripiegate per realizzare un pacchetto 4 completo.

Secondo quanto illustrato nella figura 3, il dispositivo
convogliatore 7 comprende un nastro 17 avvolto ad anello at-
torno a due pulegge 18 (una sola delle quali 1illustrata),
che definiscono sul nastro 17 stesso un ramo 19 di andata ed
un ramo 20 di ritorno, di cui il ramo 19 si estende Tungo il
percorso Pl per avanzare i pacchetti 4 trasversaimente ai
relativi assi 4a in una direzione D1 di avanzamento determi-
nata, e termina in corrispondenza della stazione B8 di
trasferimento. 11 dispositivo convogliatore 13 comprende un
nastro 21 avvolto ad anello attorno a due pulegge 22 (una
sola delle quali illustrata), che definiscono sul nastro 21
stesso un ramo 23 di andata ed un ramo 24 di ritorno, di cui
il ramo 23 é disposto complanare al ramo 19 su di un mede-
simo piano K orizzontale di trasporfo dei pacchetti 4, e si
estende a partire dalla stazione 8 lungo i1 percorso P2 per

avanzare i pacchetti 4 parallelamente ai relativi assi 4a in
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una direzione D2 di avanzamento determinata ortogonale alla
direzione DI1.

I1 dispositivo trasferitore 12 & un dispositivo a piatta-
forma rotante noto e sostanzialmente del tipo descritto nel
Brevetto Statunitense No. 4,883,163, e comprende una testa
25 rotante portata in rotazione, in senso antiorario nella
figura 1, da mezzi motori noti e non illustrati, attorno ad
un asse 25%a sostanzialmente trasversale al piano K. La te-
sta 25 & provvista inferiormente di una pluralita di alberi
26 di uscita fra loro paralleli, i quali sono uniformemente
distribuiti attorno all'asse 25a, e sono atti a ruotare at-
torno all'asse 25a stesso con la testa 25. Secondo quanto
illustrato nella figura 4, gli alberi 26 sono provvisti,
alla loro estremita inferiore, di rispettive teste 27 di
trasferimento, Te quali sono atte a prelevare un relativo
pacchetto 4 dal nastro 17 per trasferirlo sul nastro 21, e
sono atte & ruotare attorno a loro assi 27a, paralleli
all'asse 2ba, con velocita angolari wuguali alla velocita
angolare della piattaforma 25, e sotto la spinta di una
trasmissione epicicloidale nota e non illustrata.

In particolare, ciascuna testa 27 comprende una piastra 28
rigida, la quale presenta in pianta una forma sostan-
zialmente rettangolare, & provvista inferiormente di una
pluralita di fori 29 di aspirazione collegati ad un disposi-

tivo di aspirazione (di tipo noto e non illustrato), ed é




atta ad impegnare contemporaneamente sia le superfici 10 e
11, sia le alette 9 di un relativo pacchetto 4 per vincolare
rigidamente tra Tloro il corpo 5 a tazza ed il relativo co-
perchio 6, e per prelevare il pacchetto 4 stesso dal nastro
17 e depositarlo sul nastro 21. Inoltre, gli alberi 26 sono
atti a ruotare attorno ai rispettivi assi 27a in senso con-
trario a quello della testa 25 di modo che, per 1'effetto
combinato della rotazione della testa 25 e della loro ro-
tazione attorno al rispettivo asse 27a, gl1i alberi 26 stessi
mantengono le relative teste 27 sempre parallele a se stesse
ed alla direzione D1, ed i relativi pacchetti 4 vengono ruo-
tati di 90° attorno al relativo asse 27a.

Infine, gti alberi 26 sono accoppiati, in modo noto, a mezzi
attuatori noti e non illustrati, i quali sono disposti all'-
interno della testa 25, e sono atti a spostare assialmente
il relativo albero 26 fra una posizione operativa sollevata
ed una rispettiva posizione operativa abbassata. Per ef-
fetto della rotazione della testa 25, le teste 27 (e per la
precisione i relativi assi 27a) avanzano lungo un percorsc P
sostanzialmente circolare ed attraverso una stazione 30 di
prelievo disposta in corrispondenza dell'estremitd di uscita
del nastro 17, ed in cui la direzione D1 & sostanzialmente
tangente al percorso P stesso, ed una stazione 31 di sca-
rico, la quale & disposta in corrispondenza di una estremita

di ingresso del nastro 21, ed é spostata lungo il percorso P
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di un arco di 90° a valle della stazione 30 nel senso di ro-
tazione della testa 25.

In uso, i pacchetti 4 incompleti vengono avanzati lungo il
percorso Pl dal dispositivo convogliatore 7 con moto conti-
nuo, e vengono alimentati alla stazione 30 di prelievo in
fase con una relativa testa 27, la quale in corrispondenza
della stazione 30 stessa viene spostata dai citati mezzi at-
tuatori dalla sua posizione operativa sollevata verso la sua
posizione operativa abbassata nell'istante in cui 1a rela-
tiva piastra 28 si sovrappone verticalmente al pacchetto 4
stesso.

Una volta che una superficie 32 inferiore dellia piastra 28
perviene in contatto con le superfici 10 e 11 e con 1le
alette 9 del relativo pacchetto 4, un distributore (di tipo
noto e non illustrato) associato al citato dispositivo di
aspirazione attiva 1'aspirazione attraverso 1 fori 29 in
modo tale da bloccare le superfici 10 e 11 e Te alette 9 a
contatto della superficie 32 stessa, ed in modo tale da
vincolare rigidamente tra loro i1 corpo 5 ed il relativo co-
perchio 6. A questo punto i citati mezzi attuatori spostano
nuovamente l1a testa 27 dalla sua posizione operativa abbas-
sata verso la sua posizione operativa sollevata distaccando
il pacchetto 4 dal ramo 23 di trasporto del nastro 21.
Durante i1 trasferimento di ciascun pacchetto 4 dalla

stazione 30 alla stazione 31, le rotazioni contemporanee
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della testa 25 attorno al relativo asse 25a, e della rela-
tiva testa 27 attorno al relativo asse 27a, determinano una
rotazione del pacchetto 4 stesso di 90° attorno all'asse 27a
in modo tale che quando i1 pacchetto 4 raggiunge la stazione
31 esso e disposto con i1 rispettivo asse 4a parallelamente
alla direzione D2.

Una volta che ciascuna testa 27 & giunta sostanzialmente in
corrispondenza delila stazione 31, i citati mezzi attuatori
spostano la testa 27 stessa nella sua posizione operativa
abbassata, ed i1 citato distributore interrompe 1'aspi-
razione attraverso i fori 29, cosicché il relativo pacchetto
4 viene depositato ed abbandonato sul ramo 23 di trasporto
del nastro 21, i1 quale avanza con moto continuo i1 pac-
chetto 4 stesso attraverso la stazione 14 di gommatura, dove
un dispositivo 33 gommatore (di tipo noto) gomma le superfi-
cie 16 inferiore delle alette 9 disposte parallelamente alla
direzione D2, ed attraverso 1a stazione 15 di piegatura dove
due tegoli 34 elicoidali impegnano Te alette 9 stesse ripie-
gandole a squadra rispetto le relative superfici 10 e 11, e
le incollano alle relative alette 9a (figura 4) realizzando
un pacchetto 4 completo di sigarette.

La forma di attuazione illustrata nelle figure 5 e 6, e re-
lativa ad una porzione 36 intermedia di una macchina 2 di
incarto analoga alla porzione 1, dalla quale Ta porzione 36

differisce per i1 fatto che, in primo luogo, le direzioni D1
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e D2 sono parallele tra loro, ed in secondo 1luogo per 1l
fatto che, durante lo spostamento delle teste dalla stazione
30 alla stazione 31, le teste 27 stesse non s$i mantengono
piu paraliele a se stesse. Inoltre, i percorsi Pl e P2 sono
disposti allineati tra Tloro, ed intersecanoc il percorso P in
corrispondenza delle stazione 30 e 31.

I1 funzionamento delia porzione 36 ¢ facilmente desumibile
da quello deila porzione 1, e pertanto non richiede ulte-
riori spiegazioni. Tuttavia risulta opportuno sottolineare
che la fiessibilita dei dispositivi a piattaforma rotante
permette di trasferire una successione di pacchetti 4 fra
due dispositivo convegliatori 7 e 13 presentanti le rispet-
tive direzioni D1 e D2 di avanzamento formanti fra Tloro un
angolo che pud assumere un qualsiasi valore compreso fra 0°
e 180°, eliminando qualsiasi problema di "lay-out" di im-

pianto.
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RIVENDICAZIONTI

1) Metodo di incarto per pacchetti (4) rigidi di sigarette,
ciascun pacchetto (4) presentando un corpo (5) a tazza, un
coperchio (6) coassiale al corpo (5) a tazza lungo un primo
asse (4a) longitudinale del pacchetto (4) stesso, e delle
alette (9) longitudinali parallele al detto primo asse (4a)
e sporgenti lateralmente da una superficie (10) anteriore
del corpo (5) a tazza e da una superficie (11) anteriore del
coperchio (6); 11 metodo comprendendo una fase di avanzare
ciascun pacchetto (4) tungo un primo percorso (Pl) ed in una
prima direzione (D1) di avanzamento determinati, ciascun
pacchetto (4) essendo disposto lungo i1 primo percorso (P1)
con le relative alette (9) 1longitudinali orientate
trasversalmente alla prima direzione (Dl); una fase di
trasferimento, secondo la guale ciascun pacchetto (4) viene
trasferito dal primo percorso (P1l) di avanzamento ad un se-
condo percorso (P2) di avanzamento determinato; una ulte-
riore fase di avanzare ciascun pacchetto (4) 1lungo i1
secondo percorso (P2) ed in una seconda direzione (D2), cia-
scun pacchetto (4) essendo disposto Tungo i1 secondo per-
corso (P2) con 1le rispettive alette (9) Tlongitudinali
orientate parallelamente alla seconda direzione (D2); 1la
fase di avanzare comprendendo una sottofase di gommare una
porzione (16) inferiore delle dette alette (9), ed una

sottofase di ripiegare a squadra le dette alette (9) ri-
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spetto alle relative superfici (10,11) anteriori; i1 metodo
essendo caratterizzato dal fatto che nel corso della detta
fase di trasferimento ciascun pacchetto (4) viene trasferito
dal detto primo percorso (P1l) di avanzamento al detto se-
condo percorso (P2) di avanzamento determinato ruotando i1l
pacchetto (4) stesso di 90° attorno ad un rispettivo secondo
asse {27a) trasversale alle dette superfici (10,11) ante-
riori; la detta fase di trasferimento comprendendo la sotto-
fase di impegnare il corpo (5) a tazza ed i1 coperchio (6)
di ciascun pacchetto (4) tramite una rispettiva testa (27)
di presa mobile dal primo (Pl) al secondo percorso (P2), e
la testa (27) di presa comprendendo un elemento (28) rigido
di collegamento tra ciascun corpo (5) a tazza ed il relativo
coperchio (6).

2) Metodo secondo Tla rivendicazione 1, caratterizzato dal
fatto che 1a detta testa (27) di presa fa parte di un dispo-
sitivo trasferitore (12) a piattaforma rotante disposto in
posizione intermedia tra primi mezzi convogliatori (7) es-
tendentisi lungo il detto primo percorso (Pl) e secondi
mezzi convogliatori (13) estendentisi lungo i1 detto secondo
percorso (P2).

3) Metodo secondo 1la rivendicazione 1 o 2, caratterizzato
dal fatto che la detta prima direzione (D1} & disposta
trasversalmente alla detta seconda direzione (D2).

4) Metodo secondo Tla rivendicazione 1 o 2, caratterizzato
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dal fatto che la detta prima direzione (D1) & disposta pa-
rallelamente alla detta seconda direzione (D2).

5) Metodo secondo 1la rivendicazione 3 o 4, caratterizzato
dal fatto che ciascun elemento (28) rigide di collegamento
di ciascuna detta testa (27) di presa impegna il relativo
pacchetto (4) almeno in corrispondenza delle superfici
(10,11) anteriori di ciascun detto corpo (5) a tazza e deil
relativo coperchio (6).

6) Metodo secondo la rivendicazione 3 o 4, caratterizzato
dal fatto che ciascun elemento rigido (28) di collegamento
di ciascuna detta testa (27) di presa impegna i1 relativo
pacchetto (4) in corrispondenza delle superfici (10,11) an-
teriori di ciascun detto corpo (5) a tazza e del relativo
coperchio (6), ed in corrispondenza delle dette alette (9)
1ongjtudinali.

7) Metodo secondo la rivendicazione 5 o 6, caratterizzato
dal fatto che 11 detto elemento rigido (28) di presa com-
prende una piastra (28) pneumatica di aspirazione atta a
trattenere per aspirazione almeno i1 detto corpo (5) a tazza
ed il relativo coperchio (6).

8) Metodo secondo una qualsiasi delle rivendicazioni dalla 2
alla 7, caratterizzato dal fatto che i detti primi e secondi
mezzi convogliatori (7,13) sono mezzi convogliatori continui
per avanzare in modo continuo ciascun pacchetto (4) lungo i

rispettivi primo e secondo percorso (P1,P2) di avanzamento
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determinati.

9) Metodo di incarto per pacchetti di sigarette, sostan-

zialmente come descritto con riferimento ad uno qualsiasi

dei disegni annessi.
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