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La presente invenzione & relativa ad un metodo per
1'impacchettamento di prodotti.

La presente invenzione trova impiego particolarmente vantag-
gioso nel campo dei tabacchi e, in partiﬁo]are, nel campo
de11'impacchettamento di sigarette in pacchetti rigidi a co-
perchio incernierato, cui 1la trattazione che segue fara
esplicito riferimento senza per questo perdere in
generalita.

Nelle macchine impacchettatrici di sigarette & noto avanzare
in  successione dei gruppi di sigarette, normalmente avvolti
in rispettivi involucri di carta metallizzata, attraverso
una pluralita di stazioni di piegatura disposte lungo un
percorso di incarto, percorrendo i1 quale ciascun gruppo
viene progressivamente racchiuso all'interno di un rispet-
tivo pacchetto ottenuto tramite progressiva piegatura di un

rispettivo sbozzato, i1 quale viene stabilizzato nella sua




forma ripiegata tramite operazioni di incollaggio.

L'impiego di colle per la stabilizzazione dei pacchetti com-
porta che i pacchetti stessi non possono essere maneggiati
senza pericolo fino a che la colla non si @& completamente
essiccata. Sulle macchine impacchettatrici note sono stati
pertanto impiegati dei convogliatori di essiccazione, i1 cui
compito & quello di avanzare i pacchetti finiti verso una
uscita della relativa macchina e, allo stesso tempo, mante-
nere nella loro corretta posizione tutte le parti ripiegate
di ciascun pacchetto fino alla completa essiccazione della
colla.

Purtroppo si e potuto constatare che i convogliatori di es-
siccazione noti da una parte comportano un aumento degli in-
gombri e dei costi delle relative macchine, e dall'altra,
nonostante diventino sempre pid lunghi, sempre meno raggiun-
gono 1o scopo primario per cui essi sono stati creati. In-
fatti, poiché, nelle macchine 1impacchettatrici note, i
pacchetti vengono avanzati dal convogliatore di essiccazione
alla stessa frequenza con cui i pacchetti stessi avanzano
lungo i1 percorso di incarto, ad un aumento della capacita
produttiva delle macchine impacchettatrici corrisponde una
sempre piu breve permanenza dei pacchetti sui convogliatori
di essiccazione stessi.

Scopo della presente invenzione & fornire un metodo di

impacchettamento 1in grado di ovviare, almeno in parte,
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all'inconveniente sopra esposto.

Secondo la presente invenzione viene realizzato un metodo
per 1'impacchettamento di prodotti, i1 wmetodo comprendendo
le fasi di avanzare i prodotti in successione, e ad una
prima frequenza determinata, lungo un percorso di incarto
estendentesi attraverso delle stazioni di piegatura, nelle
quali un foglio di incarto, almeno parzialmente gommato con
colla, viene progressivamente ripiegato attorno a ciascun
prodotto ber ottenere un rispettivo pacchetto; e di avan-
zare, quindi, i pacchetti finiti lungo mezzi di essiccazione
atti a permettere 1'essiccazione della detta colla; ed es-
sendo caratterizzato dal fatto che i pacchetti finiti ven-
gono avanzati lungo i mezzi di essiccazione con una seconda
frequenza inferiore alla detta prima frequenza.

Secondo una preferita forma di attuazione del metodo sopra
definito, i pacchetti finiti vengono avanzati lungo 1 mezzi
di essiccazione secondo almeno due percorsi di essiccazione
fra Toro in parallelo.

In particolare, preferibilmente, i pacchetti finiti vengono
alimentati in successione ai mezzi di essiccazione tramite
un dispositivo distributore atto ad avanzare selettivamente
ciascun pacchetto ad un ingresso di un relativo detto per-
corso di essiccazione.

La presente invenzione & inoltre relativa ad una macchina

per 1'impacchettamento di prodotti.
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Secondo la presente invenzione viene realizzata una macchina
per 1'impacchettamento di prodotti, la macchina comprendendo
primi mezzi convogliatori per avanzare i prodotti in succes-
sione, e ad una prima frequenza determinata, lungo un per-
corso di incarto; delle stazioni di piegatura disposte lungo
il percorso di incarto per ripiegare progressivamente un fo-
glio di incarto, almeno parzialmente gommato con colla, at-
torno a ciascun .prodotto per ottenere un rispettivo
pacchetto; ed un dispositivo di essiccazione comprendente
secondi mezzi convogliatori per avanzare i pacchetti attra-
versg il dispositivo di essiccazione stesso; ed essendo ca-
ratterizzata dal fatto che i detti secondi mezzi
convogliatori sono disposti in serie ai primi mezzi convo-
gliatori, e sono realizzati in modo tale da avanzare i pac-
chetti con una seconda frequenza inferiore alla detta prima
frequenza.

Secondo una preferita forma di attuazione della macchina so-
pra definita, i secondi mezzi convogliatori comprendono al-
meno due convogliatori di essiccazione disposti fra loro in
parallelo ed atti ad avanzare, ciascuno, i relativi pac-
chetti alla detta seconda frequenza.

In particolare, preferibilmente, 11 dispositivo di essic-
cazione comprende un singolo ingresso atto a ricevere in
successione i detti pacchetti, ed un dispositivo distribu-

tore interposto fra i1 detto ingresso ed i convogliatori di
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essiccazione ed atto ad avanzare selettivamente ciascun pac-

Chetto dall'ingresso ad un relativo detto convogliatore di

essiccazione.

La presente invenzione verrd ora descritta con riferimento

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

tuazione non limitativo, in cui:

- 1a figura 1 & una vista schematica in pianta, con parti in
sezione e parti asportate per chiarezza, di una prima pre-
ferita forma di attuazione della macchina impacchettatrice
secondo 1a presente invenzione;

- le figure 2 e 3 sono due viste di estremita di un partico-
lare de]]a figura 1 in due diverse posizioni operative;

- 1a figura 4 é una sezione secondo l1a linea IV-IV della fi-
gura 2;

- la figura 5 & una sezione secondo 1a linea V-V della figu-
ra 2; e

- la figura 6 e 7 sono due viste schematiche, con parti a-
sportate per chiarezza, di due ulteriori preferite forme
di attuazione della macchina impacchettatrice della figura
1.

Con riferimento alla figura 1, con 1 & indicata nel suo com-

plesso una macchina impacchettatrice, la quale comprende un

dispositivo convogliatore la comprendente, a sua volta, una
ruota 2 di incarto atta a ruotare (in sensno antirorario

nella figura 1) attorno ad un proprioc asse 2a verticale per




avanzare, con una frequenza F1 determinata, una successione

di prodotti 3 e di relativi fogli di incarto, costituiti,

nella fattispecie, da shozzati 4, lungo un percorso 5 circo-

lare di incarto estendentesi attorno all'asse 2a stesso.
Ciascun prodotto 3 & costituito da un gruppo 6 di sigarette
avvolto in un involucro 7 di carta metallizzata, e 1a ruota
2 comprende una pluralitd di sedi 8 periferiche, ciascuna
delle quali & atta ad accogliere un relativo prodotto 3 ed
un relativo sbozzato 4 in corrispondenza di una stazione 9
di carico, ad avanzarli lungo una pluralita di stazioni 10
di piegatura (una sola delle quali & illustrata nella figura
1) distribuite lungo i1 percorso 5 per ripiegare progressi-
vamente lo shozzato 4 attorno ail prodotto 3, ed alimentare
un pacchetto 11 semi-finito cosi ottenuto ad una stazione 12
di scarico.

In corrispondenza della stazione 12, uno spingitore 13 ed un
contro-spingitore 14 mobili con moto alternativo in una di-
rezione 15 radiale rispetto alla ruota 2, scaricano, in modo
noto, ciascun pacchetto 11 semi-finito dalla relativa sede 8
attraverso un mandrino 16 di piegatura atto a ripiegare a
squadra due alette 17 laterali longitudinali dello sbozzato
4 per completare i1 relativo pacchetto 11, che & un pac-
chetto rigido a coperchio incernierato e presenta, a questo
punto, una forma sostanzialmente a parallelepipedo rettan-

golo 1lateralmente limitato da una superficie taterale ante-
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riore e da una superficie laterale posteriore maggiori fra
loro collegate da due superfici laterali minori definite
dalle alette 17 stesse. Lo spingitore 13 ed i1 contro-
spingitore 14 sono atti ad alimentare, inoltre, i1 pacchetto
11 ad un dispositivo 18 di essiccazione, i1 cui ingresso &
costituito dal mandrino 16, avanzando i1 pacchetto 11 stesso
nella direzione 15 con la rispettiva superficie laterale an-
teriore rivolta verso i1 dispositivo 18.

I1 dispositivo 18 di essiccazione & disposto in serie al
dispositive convogliatore la e, in particolare nell'esempio
di attuazione illustrato nella figura 1, alla ruota 2, e
comprende un telaio 19 fisso di supporto, e due convo-
gliatori 20 a cinghia, indicati rispettivamente con 20a e
20b, i quali sono disposti in parallelo fra loro e sono mon-
tati sul telaio 19 per estendersi un una direzione paraliela
alla direzione 15.

I convogliatori 20 sono disposti in posizione simmetrica ri-
spetto ad un asse 21 del mandrino 16, e comprendono, cia-
scuno, due cinghie 22 motorizzate avvolte ad anello attorno
a rispettive coppie di pulegge 23 (una sola delle quali e
illustrata) per definire un rispettivo canale o percorso
24a, 24b di essiccazione estendentesi nella direzione 15 a
partire da una rispettiva bocca 25a, 25b di ingresso.

Il dispositivo 18 di essiccazione comprende 1inoitre un

dispositivo distributore 26, i1 quale comprende, a sua




voita, un cassetto 27 di distribuzione presentante due vani
28 di trasporto, rispettivamente indicati con 28a e 28b, i
quali hanno una forma sostanzialmente uguale a quella del
mandrino 16 e sono disposti allineati in una direzione 29
perpendicolare alla direzione 15 e ad una distanza 1'uno
dall'aitro pari all'interasse fra il mandrino 16 e ciascuna
bocca 25. Il cassetto 27 costituisce 1la biella di un
parallelogramma 30 articolato comprendente due manovelle 31,
che si estendono in un piano perpendicolare alla direzione
15 e sono calettate su rispettivi alberi 32, uno dei quali @
motorizzato. G1i alberi 32 presentano rispettivi assi 33
paralleli all'asse 21 e sono atti ad oscillare attorno agli
assi 33 stessi per spostare i1 cassetto 27 nella direzione
29 fra una prima posizione (figure 1, 2 e 4), in cui il vano
28a ¢ allineato con la bocca 25a ed i1 vano 28b & allineato
con il mandrino 16, ed una seconda posizione (figura 3), in
cui i1 vano 28a é allineato con i1 mandrino 16 ed i1 vano
28b & allineato con la bocca 25b.

IT dispositivo 18 di essiccazione comprende infine, per cia-
scuna bocca 25, uno spingitore 34 a squadra, i1 quale & mo-
bile di moto alternativo attraverso i1 cassetto 27 e 1la
bocca 25 stessa sotto 1a spinta di un rispettivo attuatore
35 lineare portato dal tetaio 19.

In wuso, i prodotti 3 vengono avanzati in successione dalla

ruota 2 lungo i1 percorsc 5 di incarto con una frequenza F1




determinata per essere progressivamente avvolti dai relativi
sbozzati 4, che vengono parzialmente aspersi di colla in
modo noto e non illustrato o lungo i1 percorso 5 stesso o a
monte della stazione 9. 1I1 ripiegamento di ciascuno sboz-
zato 4 attorno al relativo prodotto 3 determina la for-
mazione di un relativo pacchetto 11, che viene completato,
in modo noto, all'atto dell'estrazione del pacchetto 11
stesso dalla relativa sede 8 e del suo avanzamento attra-
verso il mandrino 16.

La spingitore 13 ed il contro-spingitore 14 vengono azionati
alla frequenza F1 per trasferire in successione i pacchetti
11 dal percorso 5 di incarto al dispositivo 18 di essic-
cazione facendo oscillare i1 parallelogramma 30 alla fre-
quenza Fl1 1in modo tale che, quando un pacchetto 11 si
presenta in corrispondenza della stazione 12 di scarico, un
vano 28 1libero si disponga in posizione coassiale all'asse
21.

Quando un pacchetto 11 & stato trasferito dallo spingitore
13 e dal contro-spingitore 14 nella direzione 15 dalla rela-
tiva sede 8 al vano 28 libero sopra citato, il cassetto 27
viene spostato in modo tale da trasferire i1 Eitato vano 28,
per esempio il vano 28a della figura 3, dalla sua posizione
occupata nella figura 3 stessa alla posizione occupata nella
figura 4, in cui i1 vano 28a si dispone coassiale alla bocca

25a ed i1 vano 28b libero si dispone coassiale all'asse 21.
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A guesto punto, il contemporanec  azionamento degli
spingitori 13 e 34 e del contro-spingitore 14 porta un primo
pacchetto 11 a liberare i) vano 28a e ad avanzare lungo i1
percorso 24a, ed un nuovo pacchetto 11 a liberare la propria
sede 8 e ad impegnare i1 vano 28b.

Ripetendo i1 ciclo sopra descritto risulta possibile alimen-
tare i pacchetti 11 selettivamente, ed alternativamente, ai
percorsi 24a e 24b di essiccazione, lungo ciascuno dei quatli
i pacchetti 11 stessi avanzano con una frequenza F2, la
quale risulta inferiore alla frequenza F1 (nella fattispecie
pari alla meta della frequenza Fl) permettendo, a paritd di
velocitd produttiva della macchina 1 e di lunghezza del
dispositivo 18 di essiccazione, tempi di essiccazione pil
lunghi.

Lta variante 1illustrata nella figura 6, & relativa ad una
macchina  impacchettatrice 36 analoga alla macchina
impacchettatrice 1, dalla quale la macchina
impacchettratrice 36 differisce, in primo luogo, per i1
fatto che i1 dispositivo convogliatore la ed i1 dispositivo
18 di essiccazione si estendono lungo un percorso P sostan-
zialmente orizzontale e sostanzialmente conformato a U, il
quale comprende un braccio Pl di ingresso definito, almeno
nella sua parte terminale, dalla ruota 2 di incarto, ed un
braccio P3 di uscita definito dai convogliatori 20, e dispo-

sto parallelamente ed affiancato al braccio P1, e, in se-
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condo luogo, per i1 fatto che i1 dispositivo convogliatore
la comprende due ulteriori ruote 37 e 38 disposte in serie
tra loro lungo un braccio P2 intermedio, i1 quale collega i
due bracci Pl e P3 ed & disposto trasversalmente ai bracci
Pl e P3 stessi.

Il braccio Pl & definito, almeno nella sua parte terminale,
dalla ruota 2 di incarto, i1 cui asse 2a & disposto, in que-
sto caso, in posizione orizzontale. La ruota 2 & atta a ri-
cevere, in corrispondenza della stazione 9, sia una
successione di gruppi 6 di sigarette, sia una successione di
sbozzati 4, che vengono alimentati in modo noto alla ruota 2
da una Tinea 39 di alimentazione parallela all'asse 2a per
realizzare una successione di pacchetti 11 rigidi a coper-
chio incernierato. Le sedi 8 della ruota 2 sono disposte
sutla periferia della ruota 2 stessa in posizione tale da
accogliere un relativo gruppo 6, disposto con le proprie su-
perfici laterali maggiori parallele all'asse 2a e la propria
superficie laterale posteriore rivolta verso il fondo della
sede 8 stessa a contatto con una porzione del relativo sboz-
zato 4.

In corrispondenza della stazione 12 di uscita, ciascun pac-
chetto 11 viene spostato nella direzione 15 drtogona]mente
alle proprie superfici laterali maggiori e verso una rela-
tiva sede 40 ricavata lungo la periferia della ruota 37, che

€ una ruota di trasferimento ed & atta a ruotare, in senso
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orario nella figura 6, attorno ad un asse 41 orizzontale e
perpendicolare all'asse 2a. Lé ruota 37 definisce una por-
zione di ingresso del braccio P2, ed & atta ad avanzare in
successione i pacchetti 11 fra la stazione 12 ed una
stazione 42 di trasferimento, disposta in posizione
diametralmente opposta alla stazione 12 rispetto all'asse
41, attraverso un dispositivo 43 di scarto di tipo noto atto
a scaricare dalla macchina 36 i pacchetti 11 rilevati come
difettosi durante controlli noti effettuati sia a monte che
a valle della stazione 12 stessa.

G1i assi 2a e 41 definiscono un piano K sostanzialmente
orizzontate, e 1a ruota 37 & disposta con una propria super-
ficie frontale 1in posizione affacciata alla periferia
esterna della ruota 2. Ciascuna sede 40 & ricavata a par-
tire dalla periferia esterna della ruota 37, ed é orientata
in modo tale da trasportare i pacchetti 11 con i 1loro assi
longitudinali disposti in posizione radiale, e con le loro
superfici laterali maggiori perpendicolari all'asse 41, e
con le loro superfici laterali maggiori posteriori rivolte
verso la ruota 2.

La ruota 38 & una ruota di ribaltamento definente una por-
zione di uscita del braccio P2, & montata girevole attorno
ad un asse 44 verticale disposto perpendicolarmente al piano
K di ribaltamento, ed & disposta sostanzialmente sul piano K

stesso e sostanzialmente tangente alla ruota 37 in corri-
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spondenza della stazione 42. Tale ruota 38 & provvista di
una pluralita di sedi 45 radiali atte a ricevere, ciascuna,
un rispettivo pacchetto 11 proveniente dalla ruota 37 in
corrispondenza della stazione 42.

In particolare, 1a ruota 38 é atta ad avanzare a passo le
sedi 45 lungo i1 piano K, e ad arrestare ciascuna sede 45
netla stazione 42, in corrispondenza della quale ciascuna
sede 45 e atta ad ricevere da una rispettiva sede 40 un re-
lativo pacchetto 11, ed & atta a trattenere i1 pacchetto 11

stesso nel suo interno per avanzarlo tungo i)l piano K. Cia-

=z
scun pacchetto 11 & disposto, quando alloggiato all'interno %E

della relativa sede 45, con i1 proprio coperchio rivolto
radialmente verso 1'interno della ruota 38, con le proprie
pareti laterali minori parallele al piano K, e con le rela-
tive alette 17 ripiegate nel verso opposto a quello di ro-
tazione della ruota 38 stessa.

La ruota 38 trasferisce i pacchetti 11 trasversalmente alle
loro superfici anteriore e posteriore dalla stazione 42 ad
una stazione 46, 1a quale definisce una estremitd di uscita
del braccio P2 ed é disposta in posizione diametralmente op-
posta alla stazione 42 stessa definendo, con la stazione 42
e Tungo la periferia della ruota 38, un arco di 180° dispo-
sto sul piano K, e lungo i1 quale ciascun pacchetto 11 viene
ribaltato attorno ad un asse parallelo all'asse 44. In cor-

rispondenza della stazione 46 ciascuna sede 45 a disposta
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allineata al mandrino 16, e ciascun pacchetto 11, disposto
all'interno della rispettiva sede 45, viene impegnato dal
dispositivo distributore 26, i1 quale definisce una
estremita di ingresso del braccio P3, ed & mobile fra le ci-
tate prima e seconda posizioni operative che permettono di
trasferire alternativamente i pacchetti 11 ai due convo-
gliatort 20 di essiccazione disposti in posizioni sovrappo-
ste tra loro, una al disopra e 1'altra al disotto del piano
K in posizione simmetrica rispetto al piano K stesso.

I1 cassetto 27 di distribuzione del dispositivo distributore
26 & mobile di moto alternativo nella direzione 29, che, in
questo caso, e perpendicolare al piano K, fra le citate
prima e seconda posizione per portare { vani 28 ad alli-
nearsi alternativamente con i1 mandrino 16 ed una sede 45
ferma nella stazione 46, e per permettere, tramite g1li
spingitori 34, di trasferire ai convogliatori 20, come pre-
cedentemente descritto, i pacchetti 11 con 1a propria super-
ficie anteriore rivolta verso i convogiiatori 20 stessi.

I1 funzionamento della macchina impacchettatrice 36 & fa-
cilmente desumibile da quello della macchina
impacchettatrice 1 e da guanto precedentemente descritto, e
pertanto non richiede ulteriori spigazioni.

La variante illustrata nella figura 7 é relativa ad una mac-
china  impacchettatrice 47 analoga alla macchina

impacchettatrice 36, dalla quale la macchina
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impacchettratrice 47 differisce, in primo luogo, per il
fatto che la ruota 38 & assente, e, in secondo tuogo, per il
fatto che dispositivo distributore 26 & disposto in corri-
spondenza della stazione 42. In questo caso, i pacchetti 11
vengono trasferiti direttamente dalla ruota 37 al disposi-
tivo 18 di essicazione in corrispondenza della stazione 42,
che definisce una estremitd di uscita del braccio P2. Inol-
tre, 1 bracci P1 e P3 sono disposti tra loro paralleli e
trasversali al braccio P2, e sono disposti da bande opposte
del braccio P2 stesso.

I1 funzionamento della macchina impacchettatrice 44 & fa-
cilmente desumibile dal funzionamento della macchina
impacchettatrice 36, e pertanto non richiede ulteriori
spigazioni. |

Infine, secondo una variante non illustrata, i percorsi 24
di essiccazione disposti fra Joro in parallelo sono pid di
due, e sono associati ad un cassetto distributore a pit vani

0 ad una ruota di distribuzione a pid vani.
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RIVENDICAZIONI

1) Metodo per 1'impacchettamento di prodotti (3), i1 metodo
comprendendo le fasi di avanzare i prodotti (3) in succes-
sione, e ad una prima frequenza (F1) determinata, lungo un
percorso (5) di incarto estendentesi attraverso delle
stazioni (10) di piegatura, nelle quali un foglio (4) di
incarto, almeno parzialmente gommato con colla, viene pro-
gressivamente ripiegato attorno a ciascun prodotto (3) per
ottenere un rispettivo pacchetto (11); e di avanzare,
quindi, 1 pacchetti (11) finiti lungo mezzi (18) di essic-
cazione atti a permettere 1'essiccazione della detta colla;
ed essendo caratterizzato dal fatto che i pacchetti (11) fi-
niti vengono avanzati lungo i mezzi (18) di essiccazione con
una seconda frequenza (F2) inferiore alla detta prima fre-
quenza (F1).

2) Metodo secondo la rivendicazione 1, caratterizzato dal
fatto che i pacchetti (11) finiti vengono avanzati lungo i
mezzi (18) di essiccazione secondo almenc due percorsi (24)
di essiccazione fra loro in parallelo.

3) Metodo secondo 1a rivendicazione 2, caratterizzato dal
fatto che i pacchetti (11) finiti vengono alimentati in suc-
cessione ai mezzi (18) di essiccazione tramite un disposi-
tivo distributore (26) atto ad avanzare selettivamente
ciascun pacchetto (11) ad un ingresso (25) di un relativo

detto percorso (24) di essiccazione.
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4) Metodo secondo 1la rivendicazione 3, caratterizzato dal
fatto che i detti pacchetti (11) sono pacchetti rigidi a co-
perchio incernierato presentanti una superficie laterale an-
teriore ed una superficie laterale posteriore maggiori, e
due superfici laterali minori; i pacchetti (11) venendo ali-
mentati in successione ai detti mezzi (18) di essiccazione
con la Jloro superficie laterale anteriore rivolta verso
1'ingresso (25) dei detti percorsi (24) di essicazione.

5) Metodo secondo la rivendicazione 4, caratterizzato dal
fatto che i pacchetti (11) vengono avanzati lungo un per-
corso (P) di avanzamento comprendente un primo braccio (P1)

definito, almeno 1in parte, dal detto percorso (5) di

incarto; un secondo braccio (P2) trasversale al primo brac-

GD
g

cio (P1l); ed un terzo braccio (P3) parallelo al primo brac- = g £
-= 1N
U e

cio (Pl) e definito, almeno in parte, dai detti percorsi Q

(24) di essiccazione.

6) Metodo secondo 1la rivendicazione 5, caratterizzato dal
fatto che i pacchetti (11) vengono avanzati lungo i1 detto
secondo braccio (P2) trasversalmente alle rispettive super-
fici laterali minori.

7) Metodo secondo la rivendicazione 6, caratterizzato dal
fatto che i1 detto ingresso (25) & disposto ad una estremita
di uscita (42) del detto secondo braccio (P2), ed i pac-
chetti (11) vengono alimentati all'estremitd di uscita (42)

stessa con la loro superficie laterale maggiore rivolta
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verso il terzo braccio (P3).

8) Metodo secondo 1la rivendicazione 6, caratterizzato dal
fatto che i pacchetti (11) vengono ribaltati di 180° 1lungo
il detto percorso (P); il percorso (P) essendo conformato
sostanzialmente a U, ed i1 detto terzo braccio (P3) essendo
disposto affiancato al primo braccio (P1).

9) Metodo secondo 1la rivendicazione 8, caratterizzato dal
fatto che i pacchetti (11) vengono ribaltati di 180° lungo
i1 detto secondo braccio (P2); i1 detto ingresso (25) es-
sendo disposto ad una estremitd di uscita (46) del detto se-
condo braccio (P2), ed i pacchetti (11) venendo alimentati
all'estremita di wuscita (46) stessa con la Joro superficie
laterale maggiore rivolta verso i1 terzo braccio (P3).

10) Macchina per 1'impacchettamento di prodotti (3}, la mac-
china comprendendo primi mezzi convogliatori (1a) per avan-
zare i prodotti (3) in successione, e ad una prima frequenza
(F1) determinata, 1lungo un percorso (5) di incarto; delle
stazioni (10) di piegatura disposte lungo i1 percorso (5) di
incarto per ripiegare progressivamente un foglio (4) di
incarto, almeno parzialmente gommato con colla, attorno a
ciascun prodotto (3) per ottenere un rispettivo pacchetto
(11}); ed un dispositivo di essiccazione (18) comprendente
secondi mezzi convogliatori (20) per avanzare i pacchetti
(11) attraverso i1 dispositivo di essiccazione (18) stesso;

ed essendo caratterizzata dal fatto che i detti secondi
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mezzi convogliatori (20) sono disposti in serie ai primi
mezzi convogliatori (la), e sono realizzati in modo tale da
avanzare 1 pacchetti (11) con una seconda frequenza (F2) in-
feriore alla detta prima frequenza (F1).

11} Macchina secondo la rivendicazione 10, caratterizzata
dal fatto che i secondi mezzi convogliatori (20) comprendono
almeno due convogliatori (20) di essiccazione disposti fra
loro in parallelo ed atti ad avanzare, ciascuno, i relativi
pacchetti (11) alla detta seconda frequenza (F2).

12) Macchina secondo la rivendicazione 11, caratterizzata
dal fatto che i1 dispositivo di essiccazione (18) comprende
un singolo ingresso (16) atto a ricevere in successione i
detti pacchetti (11), ed un dispositivo distributore (26)
disposto interposto fra i1 detto ingresso (16) ed i convo-
gliatori (20) di essiccazione ed atto ad avanzare
selettivamente ciascun pacchetto (11) dall'ingresso (16)
stesso ad un relativo detto convogliatore (20) di essic-
cazione.

13) Macchina secondo 1la rivendicazione 12, caratterizzata
dal fatto di comprendere una prima ruota (2) montata
girevole attorno ad un primo asse (2a) verticale per ripie-
gare i detti fogli (4) di incarto attorno ai detti prodotti
(3) lungo i1 detto percorso (5) di incarto; la detta prima
ruota (2) presentando una staéione di scarico (12) e mezzi

di scarico (26) disposti nella stazione di scarica (12)
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stessa per scaricare in successione i pacchetti (11) dalla
prima ruota (2) stessa.

14) Macchina secondo 1la rivendicazione 13, caratterizzata
dal fatto che i detti mezzi di scarico (26) sono costituiti
dal detto dispositivo distributore (26); i1 dispositivo di-
stributore essendo mobile in una direzione (29) trasversale
al detto primo asse (2a).

15) Macchina secondo la rivendicazione 12, caratterizzata
dal fatto che i due convogliatori (20) di essiccazione sono
disposti tra Tloro sovrapposti, e presentano rispettive
estremita (25) di ingresso rivolte verso i1 detto ingresso
(18).

16) Macchina secondo la rivendicazione 15, caratterizzata
da} fatto che i detti pacchetti (11) sono pacchetti rigidi a
coperchio incernierato presentanti una superficie laterale
anteriore ed una superficie laterale posteriore maggiori, e
due superfici laterali minori; i detti primi e secondi mezzi
convogliatori (1a,20) definendo un percorse (P) di avan-
zamento dei pacchetti (11), che si estende sostanzialmente
su di uno stesso piano (K), e comprende un primo braccio
(P1} definito, almeno in parte, da una prima ruota (2) mon-
tata girevole attorno ad un primo asse (2a) orizzontale per
ripiegare i detti fogli (4) di incarto attorno ai detti pro-
dotti (3) lungo i1 detto percorso (§) di incarto; un secondo

braccio (P2) trasversale al primo braccio (P1) e definito,
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almeno in parte, da una seconda ruota (37) convogliatrice
girevole attorno ad un secondo asse (41) orizzontale
trasversale al primo asse (2a); ed un terzo braccio (P3) pa-
rallelo al primo braccio (Pl) e definito, almeno in parte,
dal detto dispositivo di essiccazione (18).

17) Macchina secondo 1la rivendicazione 16, caratterizzata
dal fatto che i due convogliatori (20) di essiccazione pre-
sentano rispettive estremitd (25) di ingresso rivolte verso
una estremita di uscita del secondo braccio (P2).

18) Macchina secondo la rivendicazione 17, caratterizzata
dal fatto che la detta prima ruota (2) presenta una stazione
di uscita (12) e mezzi di scarico (26) disposti nella
stazione di uscita (12) stessa per scaricare in successione
i pacchetti (11) dalla prima ruota (2) stessa con la loro
superficie laterale anteriore in avanti; la detta seconda
ruota (37) essendo atta ad avanzare i pacchetti (11) lungo
i1 detto secondo braccio (P2) trasversalmente alle loro su-
perfici laterali minori.

19) Macchina secondo 1la rivendicazione 17, caratterizzata
dal fatto che la detta seconda ruota (37) presenta una
stazione di scarico (42) coincidente con la detta estremita
di uscita del secondo braccio (P2).

20) Macchina secondo la rivendicazione 19, caratterizzata
dal fatto di comprendere mezzi di scarico (26) disposti in

corrispondenza della detta stazione di scarico (42) ed ac-
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coppiati alla seconda ruota (37) per scaricare in succes-
sione i pacchetti (11) dalla seconda ruota stessa (37); i
detti mezzi di scarico (26) essendo costituiti dal detto
dispositivo distributore (26).

21) Macchina secondo 1la rivendicazione 20, caratterizzata
dal fatto di che i1 detto dispositivo distributore (26) &
disposto 1in posizione intermedia tra la detta estremita di
uscita (42)‘e le dette estremita (25) di ingresso, ed & mo-
bile in una direzione (29) trasversale al detto piano (K)
per collegare alternativamente le estremita (25) di ingresso
all'estremita di uscita.

22) Macchina secondo la rivendicazione 18, caratterizzata
dal fatto che i primi mezzi convogliatori (la) comprendono
mezzi ribaltatori (38) disposti lungo i1 detto percorso (P)
per ribaltare i detti pacchetti (11) di 180° in modo tale da
alimentare 1 pacchetti (11) stessi alla detta estremitd di
uscita con la Toro superificie laterale anteriore rivolta
vero i1 terzo braccio {P3); i1 detto percorso (P) essendo
conformato sostanzialmente a U, ed i1 detto terzo braccio
(P3) essendo disposto affiancato al primo braccio (P1).

23) Macchina secondo 1la rivendicazione 22, caratterizzata
dal fatto che i detti mezzi ribaltatori (38) sono disposti
lungo 11 detto secondo braccio (P2).

24) Macchina secondo la rivendicazione 22 o 23, caratteriz-

zata dal fatto che i detti mezzi ribaltatori (28) sono

- 23 -

G.D

ETA’

ION!

) .-

ER_A
Pravett
Arti

g

~
[

)
L]

Servizl

§id



interposti fra la detta seconda ruota (37) e la detta
estremita di uscita.

25) Macchina secondo la rivendicazione 22, 23, o 24, carat-
terizzata dal fatto che i detti mezzi ribaltatori (28) com-
prendono una terza ruota (28) convogliatrice girevole
attorno ad un terzo asse (44) trasversale al detto piano (K)
e parailelo alla direzione (29) di spostamento del detto
dispositivo distributore (26); la terza ruota (38) essendo
atta a ruotare nel detto piano (K) per avanzare i pacchetti
(11) lungo un arco di 180° trasversalmente alla loro super-
ficie laterale anteriore.

26) Macchina secondo la rivendicazione 25, caratterizzata
dal fatto che la detta terza ruota (38) presenta una
stazione di scarico (46) coincidente con la detta estremita
di uscita.

27) Macchina secondo 1la rivendicazione 26, caratterizzata
dal fatto di comprendere mezzi di scarico (26) disposti in
corrispondenza della detta estremita di uscita ed accoppiati
alta terza ruota (38) per scaricare in successione i pac-
chetti (11) dalla terza ruota (38) stessa; i detti mezzi di
scarico (26) essendo costituiti dal detto dispositivo di-
stributore (26).

28) Macchina secondo una qualsiasi delle rivendicazioni
dalla 12 alla 27, caratterizzata dal fatto che i due convo-

gliatori (20) di essiccazione presentano rispettive
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estremita (25) di ingresso rivolte verso il detto ingresso
(16); 11 dispositivo distributore (26) essendo interposto
fra i1 detto ingresso (16) e le estremita (25) di ingresso
dei convogliatori (20) di essiccazione ed essendo atto ad
avanzare selettivamente ciascun pacchetto (11) dall'ingresso
(16) stesso ad una relativa detta estremita (25) di in-
gresso.

29) Macchina secondo 1a rivendicazione 28, caratterizzata
dal fatto che i detti mezzi distributori (24) sono mezzi di-
stributori a cassetto.

30) Macchina secondo la rivendicazione 29, caratterizzata
dal fatto che i1 dispositivo distributore (26) comprende un
cassetto (27) di distribuzione presentante almeno due vani
(28) atti a ricevere, ciascuno, un relativo detto pacchetto
(11); mezzi attuatori (30) atti a spostare i1 detto cassetto
(27) per spostare selettivamente ciascun vano (28) fra una
prima posizione allineata al detto ingresso (16) ed una se-
conda posizione allineata ad un rispettivo detto convo-
gliatore (20) di essiccazione; e mezzi trasferitori (34)
allineati a ciascuna detta estremitd di uscita per trasfe-
rire 1 pacchetti (11) dal cassetto (27) al relativo convo-
gliatore (20) di essiccazione.

31) Macchina secondo la rivendicazione 30, caratterizzata
dal fatto che i detti mezzi attuatori (30) comprendono un

paralielogramma (30) articolato.
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32) Macchina secondo la rivendicazione 31, caratterizzata
dal fatto che i1 cassetto (27) di distribuzione costituisce
la biella del detto parallelogramma (30) articolato.

33) Metodo per 1'impacchettamento di prodotti, sostan-
zialmente come descritto con riferimento ai disegni annessi.
34) Macchina per 1'impacchettamento di prodotti, sostan-

zialmente come descritta con riferimento at disegni annessi.

.
cos " PER AZIONI
carvizio Brevettl
Lo L Conti

- 26 -



22

NN N
20a” 242 22 4, 22 2% \ o0b

UFFICIO PROVINCI \NDUSTRIA
Ooam RCIO GIANAIO

s ) c




B0O96A 00021

=i % ﬂ? 0,
// ] l" \ ¢ ul? \ ‘]--I/ 31
_/__ . . .l -/.'—’
3 i WA s Wy ;
yi | RIEitR{R: ) W I
<L i/ :\ | I : ::& ‘ 1 : e l 30
A= 111 s g LT \
A e Y
: : : -:-\ r - l:
_ LIV gn . :l | 29

mal{w1ﬂwmn 34
2%”392
33 | !
SN, 2 | 'g
/ 35 ! q
4\\:\‘ I | '
\‘ .\\— 3 i )Y.’ 31

31 Y CoILEE .
// " malisalimm \
’ 13\ E E;! i’ ; E ! ’; g
LY TR | [ 3 g
Datiay § = s ol )
- T == o EEEY
29

34 oga 11 28N
27




B096A 000121

il 6

] M) v v
| |
| |

" 13

_ : _ _

7 i ) || RERE
S 11 1Zse - 1e
8e | |

- 'y _ _ m.__l/
o] ot
Z Ll m,m/
5 8l
I |
STHCLLE
é

o \m—
- )
\_‘
0z |
T
...I..-:lm..N..lunwuuh-V— ..... “_— | _ ‘ ~_ ‘
92 Sty el e
== ll\il}
®
8l—"
/2 _ ™
al i€ /7
— 8 — T,
\ 4
2l .
i BN
y014 S
\ 2 v A e

i'f,‘l :" \;. '
i




BO96A 000121

Fig6

8™ UFRICIO PROVINCIALE/INDUSTR!



BO96A 000121




	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 - CLAIMS
	Page 18 - CLAIMS
	Page 19 - CLAIMS
	Page 20 - CLAIMS
	Page 21 - CLAIMS
	Page 22 - CLAIMS
	Page 23 - CLAIMS
	Page 24 - CLAIMS
	Page 25 - CLAIMS
	Page 26 - CLAIMS
	Page 27 - DRAWINGS
	Page 28 - DRAWINGS
	Page 29 - DRAWINGS
	Page 30 - DRAWINGS
	Page 31 - DRAWINGS

