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Description

[0001] The present invention relates to a method of
feeding sheets to a wrapping line.

[0002] The presentinvention may be used to advan-
tage for feeding sheets to a wrapping line of a cigarette
packing machine, to which the following description re-
fers purely by way of example.

[0003] Cigarette packing machines are known to em-
ploy a device for feeding sheets to a wrapping line as
described in US Patent no. 4,918,908, whereby a suc-
tion pickup roller is rolled over and winds up a sheet lo-
cated at the bottom opening of a hopper containing a
stack of sheets. Once the sheet is wound fully, the pick-
up roller is arrested in a release position to release the
sheet to an input conveyor of a wrapping line, which in-
put conveyor is normally defined by two pickup rollers
parallel and tangent to each other to engage the sheet
in between.

[0004] CH Patent no. 288,604 discloses a device for
feeding sheets to a working line, whereby a suction pick-
up roller is rolled over and winds up a sheet located at
the bottom opening of a hopper containing a stack of
sheets; during the rolling of the suction pickup roller, the
sheet partially wound up by the suction pickup roller is
fed to a subsequent conveyor.

[0005] US Patentno. 3,127,167 discloses a device for
feeding sheets to a working line whereby a suction pick-
up roller is rolled over and winds up a sheet located at
the upper opening of a hopper containing a stack of
sheets. Once the sheet is wound around the suction
pickup roller, such sheet is fed from the suction pickup
roller to the working line.

[0006] Though satisfactory at relatively low operating
speeds, feed devices of the above type tend to severely
stress and damage the sheets at relatively high operat-
ing speeds typical of modern packing machines, and
particularly when releasing the sheets from the pickup
roller to the input conveyor of the wrapping line.

[0007] It is an object of the present invention to pro-
vide a method of feeding sheets to a wrapping line, de-
signed to eliminate the aforementioned drawbacks, and
which is also straightforward and cheap to implement.

[0008] According to the present invention, there is
provided a method of feeding sheets to a wrapping line
as recited by Claim 1.

[0009] The present invention also relates to a device
for feeding sheets to a wrapping line.

[0010] According to the present invention, there is
provided a device for feeding a sheet to a wrapping line
as recited by Claim 10.

[0011] A non-limiting embodiment of the present in-
vention will be described by way of example with refer-
ence to the accompanying drawings, in which:

Figures 1, 2 and 3 show schematic side views, with
parts removed for clarity, of three different succes-
sive instants in the operation of a preferred embod-
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iment of the feed device according to the present
invention;
Figure 4 shows a schematic view of five different
successive instants in the operation of a detail in
Figure 1.

[0012] Number 1 in Figure 1 indicates as a whole a
device for feeding sheets 2 to a wrapping line 3 (shown
only partly) of a known cigarette packing machine (not
shown). More specifically, sheets 2 are labels, each of
which is applied by wrapping line 3 to the outside of a
respective packet of cigarettes (not shown).

[0013] Feed device 1 comprises two vertical hoppers
4, each containing a respective stack 5 of sheets 2, and
each having a respective bottom output opening 6 de-
fining a pickup position 7 of sheets 2.

[0014] Feeddevice 1 also comprises two suction pick-
up rollers 8, each having a respective axis 9 perpendic-
ular to the Figure 1 plane, and each activated by a com-
mon actuating device 10 to withdraw a respective sheet
2in pickup position 7, and to feed sheet 2 to a respective
intermediate suction roller 11 having an axis 12 parallel
to axes 9. From intermediate rollers 11, sheets 2 are
transferred in known manner to a single suction input
roller 13 of wrapping line 3 and then applied to respec-
tive packets of cigarettes (not shown). The above pickup
rollers 8 may be replaced by different known rotary pick-
up members of other than substantially cylindrical
shape.

[0015] As shown in Figure 4, in actual use, actuating
device 10 imparts to each pickup roller 8 a rolling move-
ment in contact with a respective sheet 2 in pickup po-
sition 7, so as to at least partly wind each sheet 2 about
respective pickup roller 8. The rolling movement is im-
parted to each pickup roller 8 by actuating device 10
moving each pickup roller 8 in a traveling direction 14
perpendicular to respective axis 9, and at the same time
rotating each pickup roller 8 about respective axis 9.
[0016] Actuating device 10 then imparts to each pick-
up roller 8 a further rolling movement in contact with re-
spective intermediate roller 11 to assist release of re-
spective sheet 2 to respective intermediate roller 11; the
rolling movement is imparted to each pickup roller 8 by
combining a rotation of each pickup roller 8 about re-
spective axis 9 with a rotation of respective intermediate
roller 11 about respective axis 12. During release of
each sheet 2 from respective pickup roller 8 to respec-
tive intermediate roller 11, each pickup roller 8 is rotated
at the same surface speed but in the opposite direction
with respect to respective intermediate roller 11.
[0017] In an alternative embodiment not shown, each
intermediate roller 11 is replaced by a different type of
intermediate conveyor. In the alternative embodiment,
once respective sheet 2 has been picked up, each pick-
up roller 8 continues rotating about respective axis 9 to
assistrelease of respective sheet 2 to the corresponding
intermediate conveyor.

[0018] As each sheet 2 is fed from respective hopper



3 EP 1 106 549 B1 4

4 to respective intermediate roller 11, therefore, actuat-
ing device 10 moves said pickup roller 8 in direction 14
according to a given law of motion comprising an initial
forward stage (shown in Figures 4a and 4b) to pick up
sheet 2 and bring pickup roller 8 into a release position
tangentto respective intermediate roller 11; a hold stage
(shown in Figures 4c and 4d) to release sheet 2 to in-
termediate roller 11, and wherein the central axis 9 of
rotation of pickup roller 8 is maintained in a fixed posi-
tion; and a final return stage (shown in Figure 4e).
[0019] In the course of the forward and hold stages,
each pickup roller 8 rotates continuously and substan-
tially uninterruptedly anticlockwise about respective ax-
is 9, whereas, in the course of the return stage, each
pickup roller 8 rotates clockwise about respective axis 9.
[0020] In the preferred embodiment shown in the ac-
companying drawings, each sheet 2 is wound complete-
ly about respective pickup roller 8, which then rotates
about respective axis 9 until sheet 2 is released com-
pletely to respective intermediate roller 11. In an alter-
native embodiment, each pickup roller 8 only rotates
about respective axis 9 until an initial portion of respec-
tive sheet 2 has been transferred to corresponding in-
termediate roller 11.

[0021] Pickup rollers 8, intermediate rollers 11 and in-
put roller 13 are known suction rollers, each of which
gradually activates suction through its lateral surface
during pickup of respective sheet 2, and gradually de-
activates suction through its lateral surface during re-
lease of respective sheet 2.

[0022] Forexample, as shown in Figure 4a, each suc-
tion pickup roller 8 comprises a cylindrical inner body 15
having a suction chamber 16 connected to a suction
pump (not shown), and a release chamber 17 connect-
ed to the outside environment; and a cylindrical outer
shell 18, which is coaxial with cylindrical inner body 15,
rotates with respect to cylindrical inner body 15, and has
a respective lateral surface 19 having a number of
through holes 20 and for receiving said sheet. As cylin-
drical outer shell 18 rotates, holes 20 communicate cy-
clically with chambers 16 and 17 to gradually and re-
spectively activate and deactivate suction through later-
al surface 19.

[0023] During transfer from respective pickup roller 8
to respective intermediate roller 11, each sheet 2 is
therefore subjected to very little stress, by virtue of re-
spective roller 8 rotating about respective axis 9 and so
enabling roller 8 to accompany respective sheet 2 onto
respective intermediate roller 11.

[0024] AsshowninFigure 1, actuating device 10 com-
prises a frame 21 supporting each pickup roller 8 for ro-
tation about respective central axis 9; an actuating de-
vice 22 for moving frame 21 back and forth linearly in
traveling direction 14; and an actuating device 23 for os-
cillating each pickup roller 8 about respective central ax-
is 9.

[0025] Actuating device 22 comprises a deformable
articulated polygon 24, in turn comprising frame 21 and
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which is deformable to move frame 21 in traveling direc-
tion 14; and a reversible motor 25 for applying a force
to deformable articulated polygon 24 to move frame 21
in traveling direction 14.

[0026] Articulated polygon 24 is carried by a structure
26 supporting feed device 1, and comprises an arm 27
hinged at one end to frame 21; a triangular element 28
hinged to frame 21; an arm 29 hinged at one end to arm
27 and at the opposite end to supporting structure 26;
an arm 30 hinged at one end to triangular element 28
and at the opposite end to supporting structure 26; and
an arm 31 parallel to frame 21 and hinged at opposite
ends to intermediate points of arms 29 and 30.

[0027] Motor 25 is connected to triangular element 28
via the interposition of an arm 32, which is hinged at one
end to triangular element 28 and is fitted at the opposite
end to a shaft of motor 25.

[0028] Actuating device 23 comprises a gear 33 fitted
in rotary manner to frame 21 to oscillate about a respec-
tive axis 34 parallel to axes 9; two gears 35, each con-
nected to gear 33 and integral with a respective pickup
roller 8; and a reversible motor 36 for oscillating gear 33
about axis 34 by means of a known lever transmission
mechanism 37.

Claims

1. A method of feeding sheets to a wrapping line, the
method comprising a first transfer step in which
sheets (2) are fed successively into a pickup posi-
tion (7); for each sheet (2) in the pickup position (7),
a second transfer step in which a suction pickup roll-
er (8) is rolled along the sheet (2) to at least partly
wind the sheet (2) about the pickup roller (8); and a
third transfer step in which the sheet (2) is released
to an intermediate conveyor (11); in the course of
said third transfer step the pickup roller (8) being
rotated about a respective central axis (9) to assist
release of the sheet (2) to the intermediate convey-
or (11); and the method being characterized in that
in the course of said third transfer step said central
axis (9) of rotation of said pickup roller (8) is main-
tained in a fixed position and said pickup roller (8)
is rolled in contact with said intermediate conveyor
(11) torelease the sheet (2) wound about the pickup
roller to the intermediate conveyor (11).

2. A method as claimed in Claim 1, wherein, in the
course of said second transfer step, said pickup roll-
er (8) is rolled against said sheet (2) in the pickup
position (7) by translating the pickup roller (8) in a
traveling direction (14) perpendicular to said central
axis (9) of rotation of the pickup roller (8).

3. A method as claimed in Claim 1 or 2, wherein, in
the course of said second transfer step, said sheet
(2) in the pickup position (7) is wound completely
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about said pickup roller (8).

A method as claimed in any one of Claims 1 to 3,
wherein, in the course of said third transfer step,
said pickup roller (8) is rotated a given angle about
the respective central axis (9) of rotation so that at
least an initial portion of said sheet (2) is engaged
by said intermediate conveyor (11).

A method as claimed in any one of Claims 1 to 4,
wherein, in the course of said third transfer step,
said pickup roller (8) is rotated a given angle about
the respective central axis (9) so that substantially
the whole of said sheet (2) is engaged by said in-
termediate conveyor (11).

A method as claimed in any one of Claims 1 to 5,
wherein, in the course of said second transfer step,
said sheet (2) is wound along a first lateral suction
surface (19) of said pickup roller (8); suction through
said first lateral suction surface (19) being activated
gradually during said second transfer step, and de-
activated gradually during said third transfer step.

A method as claimed in any one of Claims 1 to 6,
wherein said intermediate conveyor (11) is defined
by a suction conveyor roller (11) having a second
lateral suction surface for receiving said sheet (2);
said pickup roller (8) being tangent to said conveyor
roller (11) during said third transfer step; and suction
through said second lateral suction surface being
activated gradually during said third transfer step.

A method as claimed in Claim 7, wherein, in the
course of said third transfer step, the pickup roller
(8) is rotated at the same surface speed but in the
opposite direction with respect to said conveyor roll-
er (11).

A method as claimed in one of Claims 1 to 8, where-
in, in the course of said transfer steps, said pickup
roller (8) is rotated in the same direction at all times
about the respective central axis (9) of rotation.

A device for feeding a sheet to a wrapping line; the
device comprising transfer means (4) for feeding
sheets (2) successively into a pickup position (7);
atleast one suction pickup roller (8) having a central
first axis (9) of rotation; at least one intermediate
conveyor (11); and actuating means (10) for impart-
ing to said pickup roller (8) a first rolling movement
in contact with a said sheet (2) in the pickup position
(7), so as to at least partly wind the sheet (2) about
the pickup roller (8); the device being character-
ized in that said actuating means (10) impart to
said pickup roller (8) a second rolling movement in
contact with said intermediate conveyor (11), to as-
sist release of said sheet (2) to said intermediate
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1.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

conveyor (11).

A device as claimed in Claim 10, wherein said trans-
fer means (4) comprise a hopper (4) for a stack (5)
of said sheets (2) and having a bottom opening (6)
defining said pickup position (7).

A device as claimed in Claim 10 or 11, wherein said
actuating means (10) imparts to said pickup roller
(8) a first and a second rotation about the central
said first axis (9) in the course of said first and said
second rolling movement respectively, moving said
pickup roller (8) crosswise to the central said first
axis (9) to and from a release position, and main-
taining the pickup roller (8) fixed in said release po-
sition.

A device as claimed in Claim 12, wherein said first
and second rotation are in the same direction.

A device as claimed in Claim 12 or 13, wherein said
intermediate conveyor (11) is defined by a suction
conveyor roller (11) having a second axis (12) par-
allel to said first axis (9); during release of said sheet
(2) to said intermediate conveyor (11), said pickup
roller (8) being tangent to said conveyor roller (11).

A device as claimed in any one of Claims 10 to 14,
wherein said suction pickup roller (8) comprises a
cylindrical inner body (15) having at least a suction
chamber (16); and a cylindrical outer shell (18),
which is coaxial with said cylindrical inner body (15),
rotates with respect to the cylindrical inner body
(15), and has a respective lateral surface (19) hav-
ing a number of through holes (20) and for receiving
said sheet (2).

A device as claimed in any one of Claims 10 to 15,
wherein said actuating means (10) comprise a
frame (21) supporting said pickup roller (8) for rota-
tion about a respective central first axis (9); a first
actuating device (22) for moving said frame (21)
back and forth linearly in a traveling direction (14)
perpendicular to said first axis (9); and a second ac-
tuating device (23) for oscillating said pickup roller
(8) about the central said first axis (9).

A device as claimed in Claim 16, wherein said first
actuating device (22) comprises a deformable artic-
ulated polygon (24), which in turn comprises said
frame (21) and is deformable to move said frame
(21) in said traveling direction (14); and a reversible
first motor (25) for applying a force to said deform-
able articulated polygon (24).

A device as claimed in Claim 17, and comprising a
fixed body (26) supporting said articulated polygon
(24); the articulated polygon (24) comprising a first
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arm (27) hinged at one end to said frame (21), a
triangular element (28) hinged to said frame (21), a
second arm (29) hinged at one end to said first arm
(27) and at an opposite end to said fixed body (26),
a third arm (30) hinged at one end to said triangular
element (28) and at an opposite end to said fixed
body (26), and a fourth arm (31) which is parallel to
said frame (21) and hinged at opposite ends to in-
termediate points of said second and said third arm
(29, 30).

A device as claimed in Claim 18, wherein said first
motor (25) is connected to said triangular element
(28); said first actuating device (22) comprising a
fifth arm (32) which is hinged at one end to said tri-
angular element (28) and is fitted at an opposite end
to a shaft of said first motor (25).

A device as claimed in any one of Claims 16 to 19,
wherein said second actuating device (23) compris-
es a first gear (33) mounted for rotation to said
frame (21) to oscillate about a third axis (34) parallel
to said first axis (9); a second gear (35) connected
to said first gear (33) and integral with said pickup
roller (8); and a reversible second motor (36) for os-
cillating said first gear (33) about said third axis (34).

A device as claimed in Claim 20, wherein said sec-
ond motor (36) is connected to said first gear (33)
by a lever transmission mechanism (37).

A device as claimed in any one of Claims 11 to 21,
and comprising two said hoppers (4), each contain-
ing a respective stack (5) of sheets (2) and having
a respective outlet opening (6); two said suction
pickup rollers (8), each operating with a respective
said hopper (4); and two said intermediate convey-
ors (11), each operating with a respective said pick-
up roller (8); said actuating means (10) being con-
nected to both said pickup rollers (8).

A device as claimed in Claim 16 or 22, wherein said
frame (21) supports both said pickup rollers (8) for
rotation about respective central said first axes (9).

Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Zufihrung von Blattern zu einer Ver-
packungsmaschine, wobei das Verfahren umfasst:
einen ersten Transportschritt, in welchem die Blat-
ter (2) sukzessive in eine Greifposition (7) zugeflhrt
werden; damit sich jedes Blatt (2) in der Greifposi-
tion (7) befindet, einen zweiten Transportschritt, in
welchem eine saugende Greifrolle (8) Uber das
Blatt (2) gerollt wird, um das Blatt (2) zumindest teil-
weise auf die Greifrolle (8) aufzuwinden; und einen
dritten Transportschritt, in welchem das Blatt (2) an
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einen Zwischenforderer (11) abgegeben wird; wo-
bei im Verlauf des dritten Transportschrittes die
Greifrolle (8) um eine jeweilige mittlere Achse (9)
rotiert, um die Abgabe des Blattes (2) an den Zwi-
schenférderer (11) zu unterstltzten; und das Ver-
fahren ist dadurch gekennzeichnet, dass im Ver-
laufe des dritten Transportschrittes die mittlere
Drehachse (9) der Greifrolle (8) in einer festen Po-
sition gehalten wird und die Greifrolle (8) in Kontakt
mit dem Zwischenférderer (11) gedreht wird, um
das Blatt (2), welches um die Greifrolle gewunden
ist, an den Zwischenforderer (11) abzugeben.

Verfahren nach Anspruch 1, bei welchem im Verlauf
des zweiten Transportschrittes die Greifrolle (8),
durch Verschieben der Greifrolle (8) in einer Bewe-
gungsrichtung (14) gegen das Blatt (2) in die Greif-
position (7) gedreht wird, die quer zur mittleren
Drehachse (9) der Greifrolle (8) verlauft.

Verfahren nach Anspruch 1 déder 2, bei welchem im
Verlauf des zweiten Transportschrittes das Blatt (2)
in der Erfassungsposition (7) vollstandig auf die
Greifrolle (8) aufgewunden wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, bei
welchem im Verlauf des dritten Transportschrittes
die Greifrolle (8) um einen vorgegebenen Winkel
um die jeweilige mittlere Drehachse (9) gedreht
wird, so dass zumindest ein Anfangsbereich des
Blattes (2) von dem Zwischenforderer (11) erfasst
wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, bei
welchem im Verlauf des dritten Transportschrittes
die Greifrolle (8) um einen vorgegebenen Winkel
um die jeweilige mittlere Achse (9) so gedreht wird,
dass im wesentlichen das gesamte Blatt (2) durch
den Zwischenférderer (11) erfasst wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, bei
welchem im Verlauf des zweiten Transportschrittes
das Blatt (2) entlang einer ersten seitlichen Saug-
flache (19) der Greifrolle (8) aufgewunden wird; wo-
bei das Saugen der ersten seitlichen Saugflache
(19) wahrend des zweiten Transportschrittes
schrittweise aktiviert und wahrend des dritten
Transportschrittes schrittweise deaktiviert wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, bei
welchem der Zwischenforderer (11) durch eine sau-
gende Forderrolle (11) gebildet wird, welche eine
zweite seitliche Saugflache zur Aufnahme des Blat-
tes (2) aufweist; wobei die Greifrolle (8) wahrend
des dritten Transportschrittes tangential zur Férder-
rolle (11) angeordnet ist; und das Saugen durch die
zweite seitliche Saugflache wahrend des dritten
Transportschrittes schrittweise aktiviert wird.
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Verfahren nach Anspruch 7, bei welchem im Verlauf
des dritten Transportschrittes die Greifrolle (8) mit
derselben Oberflachengeschwindigkeit jedoch re-
lativ zur Forderrolle (11) in entgegengesetzter Rich-
tung gedreht wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, bei
welchem im Verlauf der Transportschritte die
Greifrolle (8) zu jeder Zeit in derselben Richtung um
die jeweilige mittlere Drehachse (9) gedreht wird.

Vorrichtung zum Zufiihren eines Blattes zu einer
Verpackungsmaschine; wobei die Vorrichtung um-
fasst; eine Transporteinrichtung (4) zur sukzessi-
ven Zufiihrung von Blattern (2) in eine Erfassungs-
position (7); mindestens eine saugende Greifrolle
(8), welche eine erste mittlere Drehachse (9) auf-
weist; mindestens einen Zwischenforderer (11); so-
wie eine Betatigungseinrichtung (10), um der
Greifrolle (8) eine erste Drehbewegung in Kontakt
mit einem Blatt (2) in der Erfassungsposition (7) zu
vermitteln, so dass das Blatt (2) zumindest teilweise
um die Greifrolle (8) gewunden wird; wobei die Vor-
richtung dadurch gekennzeichnet ist, dass die
Betatigungseinrichtung (10) der Greifrolle (8) eine
zweite Drehbewegung in Kontakt mit dem Zwi-
schenférderer (11) vermittelt, um das Blatt (2) an
den Zwischenforderer (11) abzugeben.

Vorrichtung nach Anspruch 10, bei welcher die
Transporteinrichtung (4) ein Magazin (4) flir einen
Stapel (5) von Blattern (2) umfasst, das eine untere
Offnung (6) aufweist, welche die Erfassungspositi-
on (7) bildet.

Vorrichtung nach Anspruch 10 oder 11, in welcher
die Betatigungseinrichtung (10) der Greifrolle (8) ei-
ne erste und eine zweite Drehrichtung um die erste
mittlere Achse (9) im Verlaufe der jeweils ersten und
zweiten Drebbewegung vermittelt; und die Greifrol-
le (8) quer zur ersten mittleren Achse (9) in eine und
aus einer Abgabeposition bewegt und die Greifrolle
(8) fest in der Abgabeposition halt.

Vorrichtung nach Anspruch 12, in welcher die zwei-
te Drehbewegung in derselben Richtung erfolgt.

Vorrichtung nach Anspruch 12 oder 13, in welcher
der Zwischenforderer (11) durch eine saugende
Férderrolle (11) gebildet wird, welche eine zweite
Achse (12) parallel zur ersten Achse (9) aufweist;
wobei wahrend der Abgabe des Blattes (2) an den
Zwischenforderer (11) die Greifrolle (8) tangential
zur Foérderrolle (11) angeordnet ist

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 14,
in welcher die saugende Greifrolle (8) einen zylin-
drischen Innenkoérper (15) aufweist, welcher minde-
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17.

18.

19.

20.

10

stens eine Saugkammer (16) besitzt; sowie eine zy-
liudrische AuRenschale (18), welche koaxial zum
zylindrischen Innenkdrper (15) angeordnet ist, und
sich in Bezug zum zylindrischen Innenkoérper (15)
dreht und eine jeweilige Seitenflache (19) aufweist,
die eine Anzahl von Durchgangsbohrungen (20) zur
Erfassung des Blattes (2) besitzt.

Vorrichtung nach einen der Anspriiche 10 bis 15, in
welcher die Betatigungseinrichtung (10) umfasst:
ein Gestell (21) zur Lagerung der Greifrolle (8)
zwecks Drehung um eine jeweilige erste mittlere
Achse (9); ein erstes Betatigungselement (22) zur
linearen Vorwartsund Ruckwartsbewegung des
Gestells (21) in einer Transportrichtung (14), quer
zur ersten Achse (9); und ein zweites Betatigungs-
element (23) zur oszillierenden Bewegung der
Greifrolle (8) um die erste mittlere Achse (9).

Vorrichtung nach Anspruch 16, bei welcher die er-
ste Betatigungseinrichtung (22) ein verformbares
angelenktes Polygon (24) umfasst, welches seiner-
seits das Gestell (21) einschlieRt und verformbar
ist, um das Gestell (21) in der Bewegungsrichtung
(14) zu bewegen; sowie einen umsteuerbaren er-
sten Motor (25) zur Auslibung einer Kraft auf das
verformbare angelenkte Polygon (24).

Vorrichtung nach Anspruch 17, umfassend einen
festen Korper (26), welcher das angelenkte Poly-
gon (24) lagert; wobei das angelenkte Polygon (24)
umfasst: einen ersten Am (27), der an einem Ende
des Gestells (21) angelenkt ist, ein dreieckiges Ele-
ment (28), welches am Gestell (21) angelenkt ist,
einen zweiten Arm (29), der mit einem Ende an dem
ersten Arm (27) und mit dem gegeniberliegenden
Ende an dem festen K&rper (26) angelenkt ist, ei-
nen dritten Arm (30), der mit einem Ende am drei-
eckigen Element (28) und mit dem gegentberlie-
genden Ende an dem festen Korper (26) angelenkt
ist, und einen vierten Arm (31), welcher parallel zu
dem Gestell (21) angeordnet und mit seinen gegen-
Uberliegenden Enden an Zwischenpunkten des
zweiten und des dritten Armes (29, 30) angelenkt
ist.

Vorrichtung nach Anspruch 18, bei welcher der er-
ste Motor (25) mit dem dreieckigen Element (28)
verbunden ist, wobei die erste Betatigungseinrich-
tung (22) einen finften Arm (32) umfasst, welcher
mit einem Ende an dem dreieckigen Element (28)
angelenkt und mit dem gegeniberliegenden Ende
mit einer Welle des ersten Motors (25) verbunden
ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 16 bis 19,
bei welcher die zweite Betatigungseinrichtung (23)
umfasst: ein erstes Zahnrad (33), welches drehbar
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in dem Gestell (21) gelagert ist, damit es sich um
eine dritte Achse (34), die parallel zu der ersten
Achse (9) verlauft, oszillierend bewegt; ein zweites
Zahnrad (35), das mit dem ersten Zahnrad (33) in
Eingriff steht und integral mit der Greifrolle (8) ver-
bunden ist; sowie einen umsteuerbaren zweiten
Motor (36) zum oszillierenden Antrieb des ersten
Zahnrades (33) um die dritte Achse(34).

Vorrichtung nach Anspruch 20, bei welcher der
zweite Motor (36) mit dem ersten Zahnrad (33)
durch einen Hebellibertragungsmechanismus (37)
verbunden ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 21
und umfassend: zwei Magazine (4), von denen je-
des einen jeweiligen Stapel (5) von Blattern (2) ent-
héalt und eine jeweilige Ausgabedffnung aufweist;
zwei saugende Greifrollen (8), von denen jede mit
dem jeweiligen Magazin (4) zusammenwirkt; und
zwei Zwischenforderer (11), von denen jeder mit ei-
ner jeweiligen Greifrolle (8) zusammenwirkt; und
die Betatigungseinrichtung (10) mit beiden Greifrol-
len (8) verbunden ist

Vorrichtung nach Anspruch 16 oder 22, bei welcher
das Gestell (21) beide Greifrollen (8) zwecks Dre-
hung um die jeweilige erste mittlere Achse (9) la-
gert.

Revendications

Procédé d'alimentation en feuilles d'une ligne d'em-
ballage, le procédé comprenant une premiére éta-
pe de transfert dans laquelle des feuilles (2) sont
fournies de maniére successive dans une position
de prise (7); pour chaque feuille (2) se trouvant
dans la position de prise (7), une seconde étape de
transfert dans laquelle un rouleau de prise a aspi-
ration (8) tourne le long de la feuille (2) afin d'en-
rouler au moins en partie la feuille (2) autour du rou-
leau de prise (8) ; et une troisieme étape de trans-
fertdans laquelle la feuille (2) est libérée sur un con-
voyeur intermédiaire (11) ; au cours de ladite troi-
siéme étape de transfert le rouleau de prise (8) tour-
nant autour de son axe central respectif (9) afin de
faciliter la libération de la feuille (2) sur le convoyeur
intermédiaire (11) ; et procédé caractérisé en ce
que, au cours de ladite troisiéme étape de transfert,
ledit axe central (9) de rotation dudit rouleau de pri-
se (8) est maintenu dans une position fixe, et en ce
que leditrouleau de prise (8) tourne en contact avec
ledit convoyeur intermédiaire (11) afin de libérer la
feuille (2) enroulée autour du rouleau de prise sur
le convoyeur intermédiaire (11).

Procédé selon la revendication 1, dans lequel, au
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cours de ladite seconde étape de transfert, ledit rou-
leau de prise (8) tourne contre ladite feuille (2) dans
la position de prise (7) par translation du rouleau de
prise (8) dans une direction d'avancement (14) per-
pendiculaire audit axe central (9) de rotation du rou-
leau de prise (8).

Procédé selon la revendication 1 ou la revendica-
tion 2, dans lequel, au cours de ladite seconde éta-
pe de transfert, ladite feuille (2) dans la position de
prise (7) est complétement enroulée autour dudit
rouleau de prise (8).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a 3, dans lequel, au cours de ladite troisieme éta-
pe de transfert, ledit rouleau de prise (8) tourne d'un
angle donné autour de son axe central respectif (9)
de rotation de sorte qu'au moins une partie initiale
de ladite feuille (2) est en prise dans ledit convoyeur
intermédiaire (11).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a4, dans lequel, au cours de ladite troisieme éta-
pe de transfert, ledit rouleau de prise (8) tourne d'un
angle donné autour de son axe central respectif (9)
de rotation de sorte que I'ensemble de ladite feuille
(2) est sensiblement en prise dans ledit convoyeur
intermédiaire (11).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a5, dans lequel, au cours de ladite seconde étape
de transfert, ladite feuille (2) est enroulée le long
d'une premiére surface latérale d'aspiration (19) du-
dit rouleau de prise (8) ; I'aspiration au travers de
ladite premiére surface latérale d'aspiration (19)
étant actionnée progressivement au cours de ladite
seconde étape de transfert, et éliminée progressi-
vement au cours de ladite troisiéme étape de trans-
fert.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a6, dans lequel ledit convoyeur intermédiaire (11)
est défini par un rouleau convoyeur a aspiration (11)
ayant une seconde surface latérale d'aspiration
destinée a recevoir ladite feuille (2) ; ledit rouleau
de prise (8) étant tangent audit rouleau convoyeur
(11) au cours de ladite troisieme étape de transfert ;
et I'aspiration au travers de ladite seconde surface
latérale d'aspiration étant actionnée progressive-
ment au cours de ladite troisiéme étape de transfert.

Procédé selon la revendication 7, dans lequel, au
cours de ladite troisieme étape de transfert, ledit
rouleau de prise (8) tourne a la méme vitesse de
surface mais dans la direction opposée par rapport
audit rouleau convoyeur (11).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
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1 a 8, dans lequel, au cours desdites étapes de
transfert, ledit rouleau de prise (8) tourne dans la
méme direction a tout moment autour de son axe
central respectif (9) de rotation.

Dispositif d'alimentation d'une feuille sur une ligne
d'emballage ; dispositif comprenant des moyens de
transfert (4) destinés a fournir de maniére succes-
sive des feuilles (2) dans une position de prise (7) ;
au moins un rouleau de prise a aspiration (8) ayant
un premier axe central (9) de rotation ; au moins un
convoyeur intermédiaire (11) ; et des moyens de
commande (10) destinés a imprimer audit rouleau
de prise (8) un premier mouvement de rotation en
contact avec ladite feuille (2) dans la position de pri-
se (7), de maniére a enrouler au moins en partie la
feuille (2) autour du rouleau de prise (8) ; dispositif
caractérisé en ce que lesdits moyens de comman-
de (10) impriment audit rouleau de prise (8) un se-
cond mouvement de rotation en contact avec ledit
convoyeur intermédiaire (11), afin de faciliter la li-
bération de ladite feuille (2) sur ledit convoyeur in-
termédiaire (11).

Dispositif selon la revendication 10, dans lequel les-
dits moyens de transfert (4) comprennent une tré-
mie (4) destinée a une pile (5) desdites feuilles (2)
et comportant une ouverture inférieure (6) définis-
sant ladite position de prise (7).

Dispositif selon la revendication 10 ou la revendica-
tion 11, dans lequel lesdits moyens de commande
(10) impriment audit rouleau de prise (8) une pre-
miére et une seconde rotation autour dudit premier
axe central (9) respectivement au cours dudit pre-
mier et dudit second mouvement de rotation, un dé-
placement dudit rouleau de prise (8) dans le sens
transversal par rapport audit premier axe central (9)
jusqu'a et a partir d'une position de libération, et le
maintien du rouleau de prise (8) fixe dans ladite po-
sition de libération.

Dispositif selon la revendication 12, dans lequel les-
dites premiere et seconde rotations s'effectuent
dans la méme direction.

Dispositif selon la revendication 12 ou la revendica-
tion 13, dans lequel ledit convoyeur intermédiaire
(11) est défini par un rouleau convoyeur a aspiration
(11) ayant un second axe (12) paralléle audit pre-
mier axe (9); au cours de la libération de ladite
feuille (2) sur ledit convoyeur intermédiaire (11), le-
dit rouleau de prise (8) étant adjacent audit rouleau
convoyeur (11).

Dispositif selon I'une quelconque des revendica-
tions 10 a 14, dans lequel ledit rouleau de prise a
aspiration (8) comprend un corps interne cylindri-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

EP 1 106 549 B1

16.

17.

18.

19.

20.

14

que (15) comportant au moins une chambre d'aspi-
ration (16) ; et une coque externe cylindrique (18),
qui est coaxiale audit corps interne cylindrique (15),
tourne par rapport au corps interne cylindrique (15),
et a une surface latérale respective (19) comportant
un certain nombre de trous traversants (20), et des-
tinée a recevoir ladite feuille (2).

Dispositif selon I'une quelconque des revendica-
tions 10 a 15, dans lequel lesdits moyens de com-
mande (10) comprennent un chassis (21) qui sup-
porte ledit rouleau de prise (8) afin qu'il puisse tour-
ner autour d'un premier axe central respectif (9) ;
un premier dispositif de commande (22) destiné a
déplacer de maniére linéaire ledit chassis (21) vers
I'avant et vers |'arriére dans une direction de dépla-
cement (14) perpendiculaire audit premier axe (9) ;
et un second dispositif de commande (23) destiné
a faire osciller ledit rouleau de prise (8) autour dudit
premier axe central (9).

Dispositif selon la revendication 16, dans lequel le-
dit premier dispositif de commande (22) comprend
un polygone articulé déformable (24), qui a son tour
comprend ledit chassis (21) et qui peut étre déformé
afin de déplacer ledit chassis (21) dans ladite direc-
tion de déplacement (14) ; et un premier moteur ré-
versible (25) destiné a appliquer une force sur ledit
polygone articulé déformable (24).

Dispositif selon la revendication 17, et comprenant
un corps fixe (26) qui supporte ledit polygone arti-
culé (24) ; le polygone articulé (24) comprenant un
premier bras (27) en articulation sur une extrémité
dudit chassis (21), un élément triangulaire (28) en
articulation sur ledit chassis (21), un second bras
(29) en articulation sur une extrémité dudit premier
bras (27) et a une extrémité opposée dudit corps
fixe (26), un troisiéme bras (30) en articulation sur
une extrémité dudit élément triangulaire (28) et a
une extrémité opposée dudit corps fixe (26), et un
quatrieme bras (31) qui est parallele audit chassis
(21) et en articulation aux extrémités opposées sur
des points intermédiaires dudit second et dudit troi-
siéme bras (29, 30).

Dispositif selon la revendication 18, dans lequel le-
dit premier moteur (25) est connecté audit élément
triangulaire (28) ; ledit premier dispositif de com-
mande (22) comprenant un cinquiéme bras (32) qui
est en articulation sur une extrémité dudit élément
triangulaire (28) et qui est ajusté sur une extrémité
opposée d'un arbre dudit premier moteur (25).

Dispositif selon I'une quelconque des revendica-
tions 16 a 19, dans lequel ledit second dispositif de
commande (23) comprend un premier pignon mon-
té en rotation sur ledit chassis (21) afin d'osciller
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autour d'un troisieme axe (34) paralléle audit pre-
mier axe (9) ; un second pignon (35) connecté audit
premier pignon (33) et formé intégralement avec le-
dit rouleau de prise (8) ; et un second moteur réver-
sible (36) destiné afaire osciller ledit premier pignon
(33) autour dudit troisieme axe (34).

Dispositif selon la revendication 20, dans lequel le-
dit second moteur (36) est connecté audit premier
pignon (33) par un mécanisme de transmission a
levier (37).

Dispositif selon I'une quelconque des revendica-
tions 11 a 21, et comprenant deux desdites trémies
(4), chacune contenant une pile respective (5) de
feuilles (2) et ayant une ouverture de sortie respec-
tive (6) ; deux desdits rouleaux de prise a aspiration
(8), chacun fonctionnant avec une desdites trémies
respectives (4) ; et deux desdits convoyeurs inter-
médiaires (11), chacun fonctionnant avec un des-
dits rouleaux de prise (8) ; lesdits moyens de com-
mande (10) étant connectés auxdits deux rouleaux
de prise (8).

Dispositif selon la revendication 16 ou 22, dans le-
quel ledit chassis (21) supporte lesdits deux rou-
leaux de prise (8) de maniére a ce qu'ils tournent
autour desdits premiers axes centraux respectifs
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