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@ Machine pour la fabrication de cigares.

@ Il est fait usage d'un dispositif intermédiaire (3)
qui comprend essentiellement un guide d'amenée
(2) pour guider des poupées de cigares préalable-
ment coupées 2 longueur, une courroie de transport
plat et sans fin (5) placée dans le prolongement et a
I'extrémité du guide d'amenée (2), un mécanisme
d'entrainement (6 & 13) pour actionner la courroie de
transport sans fin (5), un élément d'arrét (15) placé a
I'extrémité et au-dessus de la courroie de transport
(5), un tambour rotatif (18) placé transversalement
au-dessus de la courroie de transport (5) et pourvu
d'éléments d'entrainement (25) pour enlever de la
courroie de transport (5) les poupées de cigares et
transférer ces poupées de cigares sur un tambour
(27) actionné rotativement, et au moins un guide
d'évacuation (28) pour guider les poupées de ciga-

res vers le tambour (27).
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Machine pour la fabrication de cigares

L'invention concerne une machine pour la fa-
brication & grande vitesse de cigares.

On conna® une machine pour la fabrication de
cigares comprenant un dispositif pour la confection
et la coupure 2 longueur de poupées de cigares
inachevées, un dispositif pour le forage axial et la
compression des extrémités des poupées de ciga-
res formées et I'achévement des cigares, et entre
les deux dispositifs précités un dispositif intermé-
diaire non efficace pour transférer les poupées de
cigares d'un dispositif & I'autre.

Le dispositif intermédiaire a toutefois pour prin-
cipal inconvénient que les poupées de cigares ne
peuvent &tre transférées d'un dispositif 2 l'autre
qu'a une faible vitesse, de sorte qu'au maximum
400 poupées de cigares peuvent étre tratées par
minute.

Afin d'augmenter la vitesse de fabrication a
1000 poupées de cigares par minute, selon la
principale caractérisitque de l'invention un dispositif
intermédiaire est réalisé comme il est essentielle-
ment décrit ci-dessous conformé ment & la reven-
dication 1.

Ci-aprés suit un exemple d'une description
plus détaillée d'une forme possible mais nullement
limitdée de réalisation du dispositif intermédiaire
conforme 2 linvention. Cette description renvoie
aux dessins annexés, dans lesquels :

la fig. 1 représente une vue de face du
dispositif intermédiaire;

la fig. 2 en représente une vue latérale;

la fig. 3 représente une vue agrandie de la
courroie de transport,du tambour rotatif 2 éléments
d'entrainement, du guide d'évacuation et du tam-
bour du dispositif d'achévement actionné rotative-
ment;

la fig. 4 représente une coupe transversale
du guide d'amenée suivant la ligne IV-IV de la fig.
1.

Dans ces figures on remarque que les poupées
de cigares 1 qui sont formées dans le dispositif de
fabrication de poupées de cigares et coupées &
longueur (non représenté) arrivent |'une derriére
l'autre sur le guide d'amenée 2 du dispositif inter-
médiaire 3 et par ol elles sont transportées par le
dispositif de confection des poupées de cigares. A
cette fin, ce guide d'amenée posséde une rainure
longitudinale 4 en V dans laquelle les poupées de
cigares sont guidées. Dans le prolongement et &
I'extrémité du guide d'amenée 2 est placée une
courroie de transport 5 plat étroit et sans fin, qui
reprend les poupées de cigares 1 poussées sur le
guide d'amenée 2. Cette courroie de transport 5
est supportée sur deux rouleaux de transport 6-7,
dont I'arbre du rouleau de transport 6 porte égale-
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ment une poulie deni€e 8 sur laquelle passe une
courroie de transmission dentée 9 qui passe égale-
ment sur une poulie dentée 10 montée sur I'arbre
11 d'un régulateur de vitesse 12 & moteur électri-
que. Une poulie de tension dentée 13 qui pousse
sur la courroie de transmission dentée 9 assure la
tension de cette courroie de transmission. Sous la
partie transportante de cette courroie de transmis-
sion 5 est disposée une surface d'appui 14. Le
régulateur de vitesse 12 actionné par le moteur
électrique permet de régler la vitesse de la cour-
roie de transport 5 de maniére telle qu'elle soit un
peu plus grande que la vitesse a laquelle les
poupées de cigares 1 sont poussées sur le guide
d'amenée 2. Grice & cela, on obtient un petit
intervalle réglable entre les poupées de cigares qui
se déplacent I'une derrigre l'autre sur la courroie
de transport 5, grdce a quoi I'éloignement des
poupées de cigares de la courroie est facilité. Pour
empécher que les poupées de cigares 1 ne quit-
tent la courrcie de transport 5, un élément d'arrét
15 & mise au point réglable, est prévu & I'extrémité
et au-dessus de la courrcie de transport 5. Au-
dessus de la courroie de transport 5 est également
placé un mécanisme éjecteur 16 connu, qui éloigne
les poupées de cigares 1 de la courroie de trans-
port 5, qui ne sont pas conformes & la norme
imposée. Transversalement & la courroie de trans-
port 5 et au-dessus de celle-ci, un tambour 18 est
monté sur un arbre rotatif 17. Cet arbre tourne
dans deux paliers 19-20 et est pourvu d'une poulie
dentde 21, sur laquelle passe une courroie de
transmission deniée 22, qui passe aussi sur une
poulie dentée 23 montée sur un arbre 24 du régu-
lateur de vitesse 12. Sur le contour du tambour 18
sont montés & des distances égales plusieurs élé-
ments d'enirainement 25 2a surfaces preneuse
concave 26 pour enlever les poupées de cigares 1
de la courroie de transport 5. La vitesse de rotation
du tambour 18 est donc complétement synchroni-
sée avec la vitesse a laquelle la courroie de trans-
port 5 est avancée de sorte qu'il ne se produit pas
de perturbations pendant que les poupées de ciga-
res 1 sont enlevées de la courroie de transport.
Pour guider efficacement les poupées de cigares
enlevées de la courroie de transport 5§ par les
éléments d'entrainement 25, vers le tambour 27
rotatif connu placé prés du tambour 18, tambour 27
faisant partie du dispositif d'achévement dans le-
quel les extrémités des poupées de cigares 1 sont
forées et compressées et les cigares sont parache-
vés, un guide d'évacuation 28 a surface conductri-
ce concave 29 et une plaque conductrice 30 sont
prévus entre les deux tambours 18-27.

Le dispositif décrit ci-dessus permet de traiter
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jusqu'a 1000 poupées de cigares par minute.

It va de soi que la forme, les dimensions et le
placement mutuel des piéces détachées décrites
ci-dessus peuvent différer et que certaines de ces
pieces détachées pourraient &tre remplacées par
d'autres qui visent au méme but.

Revendications

1.- Machine pour la fabrication de cigares com-
prenant un dispositif pour la confection et la coupu-
re & longueur de poupées de cigares (1), un dispo-
sitif d'achévement pour le forage axial et ia com-
pression des extrémités des poupées de cigares,
ot enire les deux dispositifs un dispositif intermé-
diaire (3) pour transférer les poupées de cigares de
I'un & l'autre dispositif précités, caractérisée par le
fait que le dispositif intermédiaire (3) comprend
principalement un guide d'amenée (2) pour guider
I'une aprés 'autre les poupées de cigares coupées
4 longueur et transportées par le dispositif pour la
confection, une courroie de transport plat sans fin
{5), qui est placée dans le prolongement et a
lextrémité du guide d'amenée (2) et destinée a
espacer les poupées de cigares transportées, un
mécanisme d'entralnement (6 2 13) pour actionner
la courroie de transport sans fin (5), un élément
d'arr8t (15) placé au-dessus et 2 I'extrémité de la
partie de la courroie de transport (5) sur laquelle
les poupées de cigares sont déplacées et destiné
A retenir les poupées de cigares amenées, un
tambour rotatif (18) placé transversalement au-des-
sus de la courroie de transport (5) et pourvu d'élé-
ments d'entrainement (25) pour prendre de la cour-
roie de transport (5) les poupées de cigares arré-
tées et transférer ces poupées de cigares sur un
tambour rotatif (27) du dispositif d'achévement pré-
cité, et au moins un guide d'évacuation (28) placé
transversalement entre la courroie de transport (5)
et le dispositif d'ach&vement précité pour guider
les poupées de cigares vers le tambour rotatif (27)
du dispositif d'achévement.

2.- Machine conforme 2 la revendication 1,
caractérisée par le fait que le mécanisme d'entrat
nement pour 'entrainement de la courroie de trans-
port (5), comprend un mo teur €lectrique, un régu-
lateur de vitesse (12) et une transmission par cour-
roie (6-7-8-9-10-13).

3.- Machine conforme 2 -la revendication 1,
caractérisée par le fait qu'entre l'arbre moteur (17)
du tambour rotatif (18) & éléments d'entrainement
(25) et le mécanisme d'entrainement pour entrafner
la courroie de transport (5), une transmission (21-
22-23) est prévue.

4.- Machine conforme 2 la revendication 1,
caractérisée par le fait qu'entre le mécanisme d'en-
trainement du tambour rotatif (18) & éléments d'en-
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trafnement (25) et le tambour (27) m{ rotativement
du dispositif d’achévement, un mécanisme de tran-
smission synchrone est prévu.

5- Machine conforme a la revendication 1,
caractérisée par le fait que le guide d'amenée (2)
posséde une surface de guidage 2 rainure longitu-
dinale (4) en forme de V.

6.- Machine conforme a la revendication 1,
caractérisée par le fait que la mise au point de
I'élément d'arrét (15) est réglable par rapport & la
courroie de transport (5).

7.- Machine conforme & la revendication 1,
caractérisée par le fait que les éléments d'entraine-
ment (25) du tambour rotatif (18) sont placés a
distances égales sur la circonférence du tambour
et sont pourvus d'une surface preneuse concave
(26).

8.- Machine conforme & la revendication 1,
caractérisée par le fait que le guide d'évacuation
(28) placé transversalement entre la courroie de
transport (5) et le dispositif d'achévement, posséde
une surface conductrice concave (29).
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