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La presente invenzione si riferisce ad un’apparecchiatura di alimentazione
di elementi filtranti in una macchina per la produzione di filtri composti.
La presente invenzione trova impiego in macchine confezionatrici di filtri
composti, nel settore manifatturiero degli articoli da fumo, quali sigarette e
simili.

Secondo quanto noto, per ridurre gli effetti nocivi del fumo aspirato dalle
sigarette o per conferire al fumo stesso un aroma particolare, alle sigarette
sono applicati dei filtri composti, cioe ottenuti dall’accostamento di due o
piu elementi dalle differenti caratteristiche filtranti.

Un primo tipo di filtro e costituito da uno spezzone di filato artificiale,
ottenuto da fibre di acetato di cellulosa trattate con materiali additivi, in
particolare plasticizzanti, avvolto da una fascetta gommata di materiale
d’incarto. Tale tipo di filtro, di colore bianco, morbido ed economico, ¢
quello pit comunemente impiegato nella fabbricazione delle sigarette.

Un secondo tipo di filtro ¢ costituito da uno spezzone di filato artificiale, o



altro materiale filtrante, in cui sono annegati granuli o fibre di carbone
attivo, avvolto da una fascetta di materiale d’incarto. Il carbone attivo ha
un elevata capacita di trattenimento delle sostanze volatili nocive presenti
nel fumo del tabacco, in particolare ha un elevato potere adsorbente
relativamente alla nicotina e al catrame, ed € positivamente impiegato in
quanto inodore e insapore. Per contro, il carbone attivo non ¢ adatto a
venire a contatto con la bocca del fumatore e con la saliva.

Nell’industria del tabacco ¢ divenuto usuale, pertanto, applicare allo
spezzone di sigaretta, cioe ad un segmento di baco di tabacco, un filtro
composto, nel quale un elemento di filtro del primo tipo ¢ collocato ad una
estremita della sigaretta e un elemento di filtro del secondo tipo € collocato
all’interno della sigaretta e quindi ¢ interposto fra 1’elemento di filtro del
primo tipo e il baco di tabacco.

Un terzo tipo di filtro ¢ stato studiato dalle case produttrici di sigarette per
venire incontro ai diversi gusti dei fumatori. Tali filtri sono costituiti da
uno spezzone di materiale filtrante, o da fasci di differenti filati, almeno
parzialmente impregnato da profumi ed essenze volte ad aromatizzare il
fumo del tabacco, o da uno spezzone di materiale filtrante all’interno del
quale, in una determinata posizione, ¢ collocata una capsula di aroma.
Anche 1 filtri del terzo tipo sono avvolti da una fascetta di materiale
d’incarto e normalmente sono collocati alla estremita della sigaretta.

I filtri composti, quindi, sono ottenuti per accostamento in sequenza
ordinata di elementi filtranti del medesimo diametro di almeno due dei tipi
sopra descritti, avvolti insieme da una seconda fascetta gommata di

materiale d’incarto, in genere di colore bianco.
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E noto che i vari tipi di filtro sono fabbricati da macchine confezionatrici,
dette “filter rod maker”, che producono dei semilavorati filtranti in forma
di spezzone cilindrico di dimensioni predefinite. In particolare si
realizzano spezzoni di due formati: da 72 mm o da 144 mm di lunghezza.

E noto che filtri composti di lunghezza multipla del singolo filtro
composto da applicare allo spezzone di sigaretta sono prodotti da macchine
confezionatrici, dette “combinatrici” o “filter combiner”, le quali sono
alimentate con semilavorati di tipo di filtro specifici per la marca di
sigarette da produrre. In macchina tali semilavorati filtranti sono tagliati in
piu elementi, successivamente gli elementi dei diversi tipi di filtro sono
accostati in ordine alternato ed infine sono avvolti in materiale d’incarto.

E noto che nelle macchine mettifiltro tali filtri composti sono ulteriormente
tagliati per ottenere il singolo filtro composto che ¢ applicato allo spezzone
di sigaretta per mezzo di una terza fascetta gommata di materiale di
incarto, detta “tip paper”, variamente colorata.

In particolare, per il comune formato di sigaretta detto “king size” la
lunghezza di un filtro composto ¢ di 24 mm e puo essere realizzato, per
esempio, con due elementi di filtro da 12 mm, o con tre elementi da § mm,
oppure con un elemento del primo tipo da 16 mm ed un elemento del
secondo tipo da 8 mm.

Secondo quanto noto, ad esempio dal brevetto IT1362374, nelle macchine
combinatrici sono presenti pitt di una apparecchiatura di alimentazione di
elementi filtranti, ciascuna delle quali ¢ rifornita di semilavorati filtranti di
un determinato tipo e lunghezza.

Ogni apparecchiatura di alimentazione comprende un convogliatore
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d’ingresso di un flusso di semilavorati filtranti, una tramoggia di accumulo
verticale, una unita di taglio e dei rulli scanalati a sedi aspirate per il
trattamento e il trasferimento a valle degli elementi di filtro tagliati.

E evidente che la produttivita della macchina combinatrice, in termini di
filtri composti prodotti nell’unita di tempo, ¢ funzione della dimensione
longitudinale dei semilavorati filtranti in ingresso alle apparecchiature di
alimentazione ed in particolare, a parita di numero di giri di macchina, la
produttivita ¢ doppia se si utilizzano semilavorati filtranti di lunghezza
doppia, ovvero si se utilizzano spezzoni da 144 mm anziché da 72 mm.

La lunghezza massima di 144 mm non ¢ pero disponibile per tutti 1 tipi di
semilavorati filtranti sopra descritti e, per contro, non ¢ possibile rifornire
una singola apparecchiatura di alimentazione con due flussi paralleli di
semilavorati filtranti, anche se provenienti da due convogliatori distinti:
infatti le due masse di semilavorati filtranti affiancate interagirebbero in
modo scomposto, 1 rulli scanalati non riuscirebbero a prelevare
ordinatamente le coppie di semilavorati filtranti e si creerebbero continui
ingolfi ed arresti di macchina.

Scopo della presente invenzione ¢ di soddisfare I’esigenza di produttivita
sopra espressa mediante una soluzione semplice € di economica
realizzazione.

In accordo con [I'invenzione tale scopo viene raggiunto da
un’apparecchiatura di alimentazione di elementi filtranti in una macchina
per la produzione di filtri composti secondo una o piu delle rispettive
rivendicazioni annesse.

Le caratteristiche tecniche dell’invenzione, secondo il suddetto scopo,
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sono chiaramente riscontrabili dal contenuto delle rivendicazioni sotto
riportate, ed 1 vantaggi della stessa risulteranno maggiormente evidenti
nella descrizione dettagliata che segue, fatta con riferimento ai disegni
allegati, che ne rappresentano una forma di realizzazione puramente
esemplificativa e non limitativa, in cui:

- la figura 1 illustra una vista laterale schematica, con alcune parti
asportate per maggior chiarezza, di un’apparecchiatura di alimentazione di
elementi filtranti,

- la figura 2 illustra una vista frontale schematica dell’apparecchiatura di
figura 1, secondo I’arte nota,

- la figura 3 illustra una vista frontale schematica dell’apparecchiatura di
figura 1, secondo la presente invenzione.

Con riferimento alla figura 1, con 1 ¢ indicata nel suo complesso
un’apparecchiatura di alimentazione di elementi filtranti in una macchina
confezionatrice (non illustrata) per la produzione di filtri composti.
L’apparecchiatura 1 di alimentazione comprende un convogliatore
d’ingresso 2, una tramoggia verticale 3, un rullo scanalato pescante 4, una
unita di taglio 5 ed un rullo convogliatore 15.

Il convogliatore d’ingresso 2 convoglia un flusso F di semilavorati filtranti
10 nella tramoggia verticale 3 di accumulo dei semilavorati 10.

Il rullo scanalato pescante 4, girevole attorno ad un asse orizzontale A di
rotazione ed azionato da una motorizzazione (non illustrata) in senso
antiorario per chi osserva la figura 1, presenta sul perimetro esterno una
successione di sedi aspirate 7 atte ad alloggiare i semilavorati filtranti 10

che sono prelevati dalla tramoggia 3 durante la rotazione del rullo
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scanalato 4 attorno all’asse orizzontale A. Le sedi aspirate 7 presentano
assi longitudinali paralleli all’asse A.

L’unita di taglio 5 dei semilavorati filtranti 10 comprende una pluralita di
coltelli 6 a lama rotante, girevoli attorno a rispettivi assi di rotazione
orizzontali, paralleli all’asse A, ed azionati da una motorizzazione (non
illustrata) in senso orario per chi osserva la figura 1.

Il rullo scanalato 4 coopera con I'unita di taglio 5 e le sue sedi aspirate 7
intersecano i coltelli 6 a lama rotante. In corrispondenza dell’intersezione
con I"unita di taglio 5, il rullo scanalato 4 ¢ affiancato alle sue estremita da
due pannelli 8 centratori, perpendicolari all’asse A.

I pannelli 8 centratori assicurano I’esatto posizionamento dei semilavorati
filtranti 10 davanti ai coltelli 6 a lama rotante e li trattengono durante il
taglio in elementi filtranti 11, evitando traslazioni degli elementi 11 nelle
sedi aspirate 7 lungo la direzione del loro asse longitudinale.

A valle dell’unita di taglio 5, il rullo scanalato 4 trasferisce gli elementi
filtranti 11 tagliati ad un successivo rullo convogliatore 15 della macchina
confezionatrice di filtri composti.

Con riferimento alla figura 2, che illustra 1’arte nota, una sponda 9 laterale,
perpendicolare all’asse A, delimita la tramoggia verticale 3 e consente un
accumulo ordinato dei semilavorati filtranti 10 nella tramoggia 3 secondo
una direzione di allineamento parallela all’asse A di rotazione del rullo
scanalato pescante 4.

La dimensione trasversale della tramoggia 3 secondo la direzione dell’asse
A orizzontale ¢ regolabile mediante lo spostamento della sponda 9 laterale

lungo un supporto mobile (non illustrato).
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Il posizionamento della sponda 9 laterale nell’esempio di figura 2
corrisponde alla massima lunghezza dei semilavorati filtranti 10, cioe la
dimensione trasversale orizzontale della tramoggia verticale 3 ¢
sostanzialmente pari a 144 mm.

Per ottenere degli elementi filtranti 11 di lunghezza utile alla realizzazione
di filtri composti, 'unita di taglio 5 comprende cinque coltelli 6 a lama
circolare. A valle dell’unita di taglio 5, sulle sedi aspirate 7 del rullo
scanalato 4 vi sono sei elementi filtranti 11, lunghi ciascuno 24 mm, che
sono trasferiti successivamente al rullo convogliatore 15.

La figura 3 illustra una forma realizzativa della presente invenzione
secondo la quale un setto separatore 12 verticale ¢ collocato al centro della
tramoggia 3, lungo un piano di mezzeria P perpendicolare all’asse A, in
modo tale da creare due vani 13,14 di identiche dimensioni.

Il setto separatore 12 consente si alloggiare nella tramoggia verticale 3 due
accumuli distinti di semilavorati filtranti 10, non interferenti fra di loro.
Nella forma realizzativa di figura 3 il vano 13 ¢ alimentato dal
convogliatore d’ingresso 2 con un flusso F1 di semilavorati filtranti 10 ed
il vano 14 ¢ alimentato da un flusso F2 identico al flusso F1.

In una ulteriore forma di realizzazione della presente invenzione il setto
separatore 12 ¢ collocato in una posizione non centrata sul piano di
mezzeria P e 1 flussi F1 ed F2 convogliano semilavorati filtranti 10 di
lunghezza complementare.

In una ulteriore forma di realizzazione della presente invenzione
all’interno della tramoggia verticale 3 sono presenti piu setti separatori 12

e piu di due flussi F di semilavorati filtranti 10.
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Il setto separatore 12 puo essere costituito da un pannello di materiale
rigido, opportunamente sagomato per non interferire con il rullo scanalato
4. 11 tal caso il setto separatore 12 presenta comunque un suo Spessore non
trascurabile. E compito dei due pannelli 8 centratori riavvicinare le coppie
di semilavorati filtranti 10, provenienti rispettivamente dai vani 13 e 14, in
modo tale che 1 due semilavorati filtranti 10 siano accostati prima del
taglio ad opera dei coltelli 6 a lama circolare e siano consegnati nella
corretta posizione al rullo convogliatore 15.

La dimensione trasversale complessiva della tramoggia 3 secondo la
direzione dell’asse A orizzontale aumenta in presenza del setto separatore
12 di materiale rigido e di conseguenza devono essere regolate le posizioni
della sponda 9 laterale ed eventualmente della rispettiva sponda simmetrica
(non 1illustrata), rispetto il piano di mezzeria P, sull’altro lato della
tramoggia 3.

Analoghe regolazioni di posizione possono essere effettuate per i coltelli 6
a lama rotante. In particolare per ottenere degli elementi filtranti 11 di
lunghezza utile alla realizzazione di filtri composti, 'unita di taglio 5
comprende solo quattro coltelli 6 a lama circolare.

Il setto separatore 12 di materiale rigido pud essere inserito € montato
manualmente aprendo la sponda laterale 9 per accedere all’interno della
tramoggia 3 oppure puo essere calato dall’alto attraverso una feritoia,
utilizzando opportune guide di supporto.

Una macchina confezionatrice di filtri composti presenta una pluralita di
apparecchiature 1 di alimentazione di elementi filtranti affiancate fra loro:

tale collocazione e I’esigenza di mantenere compatte le dimensioni
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complessive della macchina rendono possibile per il setto separatore 12
solo un inserimento dall’alto nella tramoggia 3, tramite un’apertura ed un
sistema di guide (non illustrato).

Il setto separatore 12 puo essere costituito da un foglio sottile dello
spessore sostanzialmente identico allo spessore di una coltello 6 a lama
rotante. In tal caso non sono necessarie regolazioni della sponda 9 e dei
coltelli 6. Un setto separatore di tale tipo puo essere arrotolato su di un
supporto cilindrico e, in uso, svolto verso un sistema di aggancio.
L’apparecchiatura 1 puo vantaggiosamente conferire maggiore velocita di
produzione alle macchine confezionatrici di filtri composti, nel caso in cui
non siano disponibili semilavorati filtranti 10 di lunghezza massima, e

consente una rapida ed efficace conversione di formati.



RIVENDICAZIONI

1. Apparecchiatura di alimentazione di elementi filtranti (11) di una

macchina per la produzione di filtri composti, comprendente un
convogliatore d’ingresso (2), atto a convogliare un flusso (F) di
semilavorati filtranti (10), una tramoggia verticale (3), di accumulo
dei semilavorati filtranti (10), un rullo scanalato pescante (4), di
prelievo dei semilavorati filtranti (10) dalla tramoggia verticale (3),
una unita di taglio (5) dei semilavorati filtranti (10) in elementi
filtranti (11), cooperante con il rullo scanalato pescante (4), ed un
rullo convogliatore (15) degli elementi filtranti (11), caratterizzata dal
fatto che all’interno della tramoggia verticale (3) ¢ collocato almeno
un setto separatore (12) verticale in maniera da dividere la tramoggia
verticale (3) in vani (13,14) distinti per accumulare masse distinte di
semilavorati filtranti (10).

2. Apparecchiatura secondo la rivendicazione 1 caratterizzata dal fatto
che i vani (13,14) sono di identiche dimensioni.

3. Apparecchiatura secondo la rivendicazione 1 caratterizzata dal fatto
che il setto separatore (12) verticale ¢ costituito da un pannello rigido.
4. Apparecchiatura secondo la rivendicazione 1 caratterizzata dal fatto

che il setto separatore (12) verticale ¢ costituito da un foglio sottile.
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