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METODO PER LA REALIZZAZIONE DI LINEE A FRATTURA PRESTA-
BILITA IN CONFEZIONI CONTENENTI RELATIVI ARTICOLI \OQ‘\J( /i.
a nome: S.T.5. S.r.1. BOQSA
000512
con gede a: Anzola Emilia (BO)
DESCRIZIONE DELL'INVENZIONE

L'invenzione si inserisce nel particolare settore
riguardante 11 confezionamento di articoli mediante bu-
ste, in particolare del tipo ottenuto a partire da un
film di materiale sintetico svolto da una bobina e ri-
piegato in forma tubolare‘sugli articoli disposti su di
esso secondo un prefissato ordine e, in seguito, chiuso
mediante termosaldature longitudinali e trasversali; in
corrispondenza di ciascuna di gueste ultime & attuata
infine la recisione del film con separazione da que-
st'ultimo della singcla confezione.

Sono note macchine per il confezionamento di arti-
coli atte a realizzare le fasi operative di cui sopra.

Nel settore dell'editoria, ad esempio, il film &
solitamente privo di stampigliature, per cui nelle rela-
tive macchine non sono necessari organi preposti alla
mutua fasatura degli articoli rispetto al film. In altre
applicazioni, al contrario, il f£ilm & dptato di una
successione di stampigliature, ciascuna comprendente, ad
esempio, marchio del produttore, caratteristiche del

prodotto, codici di riconoscimento a barre, modalita
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d'impiego, con ogni stampigliatura destinata ad interes-
sare una relativa confezione.

In guesti ultimi casi nelle macchine devono esgsere
previsti organi per garantire la mutua fasatura del film
rispetto al prodotto, in modo da ottenere confezioni con
le stampigliature correttamente posizionate.

Per ottenere cid la stampigliatura di ogni singola
confezione comprende anche, di norma, una o pild barrette
che, transitando in corrispondenza di oppertuni sensori
forniscono agli organi di controlle 1'informazione ne-
cessaria alle citate operazioni di fasatura.

Nelle confezioni sono talvolta richieste delle 1li-
nee a frattura prestabilita in modo che 1'apertura da

parte dell'utente non comporti la distruzione totale

" della confezione, ad esempio nei casi in cui in que-

st'ultima siano contenuti pilt prodotti, pfelevabili in
momentl successivi.

L'architettura delle macchine confezionatrici di
tipo noto consente di realizzare con relativa facilita
delle linee di frattura disposte parallelamente al senso
di avanzamento del film, ma non altrettanto si pud dire
per la realizzazione di linee di frattura disposte tra-
sversalmente al senso di avanzamento, come sarebbe pre-
feribile.

Infatti la disposizione longitudinale. delle linee



di frattura comporta una riduzione dello spazio trasver-
sale utile per la stampa, per evitare che porzioni si-
gnificative della stampigliatura siano asportate con lo
strappo.

Un secondo inconveniente & conseguente al fatto che
per esigenze dovute alle operazioni di saldatura tra-
sversale e di recisione, le confezioni risultano di di-
mensioni maggiori in senso longitudinale che trasversa-
le, anche gquando la forma degli articoli & quadrata o
circolare; ne consegue che l'asportazione all'atto
dell'apertura di una porzione che riduce la dimensione
trasversale della confezione, quindi nella zona piu
svantaggiata, comporta un'insufficiente protezione of-
ferta agli articoli rimasti nella confezione.

Un ulteriore inconveniente riguarda il fatto che
l'apertura con linee di frattura longitudinali risulta
pitd difficoltosa perché l'inizio dello strappe risulta
in prossimitd o in corrispondenza di una saldatura
trasversale della confezione, in un punto, éioé, a resi-
stenza maggiore.

Scopo della presente invenzione & gquello di propor-
re un metodo per la realizzazione di linee a frattura
prestabilita in un film di materiale sintetico destinato
ad essere ripiegato in forma tubolare attorno ad artico-

li e unito mediante termosaldature per definire una suc-



cessione di confgzioni contenenti detti articoli, con
dette linee disposte trasversalmente al citato film in
rispettive prefissate posizioni longitudinaii delle sud-
dette confezioni.

Le caratteristiche dell'invenzione saranno meglio
evidenziate nel seguito, in accordo con quantoc proposto
nelle rivendicazioni e con particolare riferimento alle
unite tavole di disegno, nelle gquali:

- le figure 1 e 2 illustrano in vista prospettica
schematica, le principali fasi di attuazione del metodo;

- la figura 3 illustra, in vista prospettica sche-
matica, le successive fasi per l'ottenimento delle con-
fezioni flosce;

- la figura 4 illustra, in vista laterale schemati-
ca, un possibile dispositivo per l'attuazione del meto-
do;

- la figura 5 illustra un particolare del disposgi-
tivo secondo il piano V-V di fig. 4.

Con riferimento alle suddette figure & stato indi-
cato con 1 un film di materiale sintetico svolto da una
bobina 2.

Il film & provvisto di una successione di stampi-
gliature equidistanziate 3 comprendenti ciascuna almeno
una barretta di riferimento 4, ad esempio posta a margi-

ne del film 1 e che precede la relativa stampigliatura



3, secondo il verso di svolgimento del film 1 dalla bo-
bina 2.

I1 film 1, cosl come schematicamente illustrato in
fig. 3, & destinato ad essere ripiegato in continuo, in
forma tubolare, ad avvolgere una sgerie di articoli 6
dispostli su di essco con un prefissatoc ordine e, succes-
sivamente, ad essere chiusc mediante termeosaldature lon-
gitudinali 10a e trasversali 10b, a definire una.succes-
sione di confezioni 5 contenenti relativi articoli s6.

In corrispondenza delle saldature tragversgali 10b &
prevista la recisione del film per la separazione da
quest'ultimo delle singole confezioni 5.

Le fasi operative di cui sopra sono attuate in cor-
rispondenza della linea di confezionamento di macchine
di tipo noto nella quale sono presenti orgéni in grado
di mantenere la mutua fasatura del film 1 rispetto agli
articoli 6, in modo che le relative stampigliature 23
siano correttamente posiziconate nelle confezioni 5.

I suddetti organi di fasatura agiscono sulla base
di segnali derivati dal precedente transito delle bar-
rette 4 in corrispondenza di idoneil sensori atti al loro
rilevamento.

Il wmetodo proposto prevede la realizzazione, nel
film 1, di linee a frattura prestabilita 30, disposte

trasversalmente rispetto alla direzione di avanzamento



del film 1 medesimo, mediante le fasi sottodescritte
attuate con il film 1 in configufazione distesa, prece-
dentemente al deposito degli articoli 6 su di esso.

Il metodo consiste nel rilevamentoc del transito
delle ‘barrette di riferimento 4, immediatamente a valle
della bobina 2 (Fig. 1), con il quale & ottenuta una
sequenza di segnali atti a pilotare la successiva perfo-
razione del film 1, secondo linee trasversali 30 realiz-
zate cilascuna in correlazione con la rispettiva barretta
4, ad una prestabilita distanzé da quest'ultima ed in
una definita posizione rispetto alla corrispondente
stampigliatura 3 (Fig. 2).

Per la realizzazione del sguddetto metodo & illu-
strato, a titolo di esempio nelle figure 4 e 5, un di-
spositivo 100 idoneo ad essere montato nelle macchine
sopracitate, immediatamente a valle della bobina 2, e
prima della linea di confezionamento della macchina me-
desima.

Il dispositivo 100 comprende organi a rullo moto-
rizzati 40, atti a svolgere in continuo, il film dalla
bobina 2, supportata folle dall'intelaiatura della mac-
china (non illustrata).

Il f£ilm 1, in uscita dalla bobina 2, & disposto a
definire un primo tratto orizzontale la, sovrastante il

quale sono previsti organi sensori 50 (ad es. fotocellu-
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le}), atti a rilevare il transito delle barrette di rife-
rimento 4.

Gli organi sensori 50 sono opportunamente montati
con posizione regolabile al fine di garantire il corret-
to allineamentb tra essi e le barrette 4.

I1 £ilm 1, in uscita dagli organi 40, definisce un
secondo tratto verticale 1b, in corrispondenza del quale
sono atti ad agire organi di perforazione 60, pil detta-
gliatamente descritti in seguito.

Al termine del tratto verticale 1b il film 1 & rin-
viato verso il basso da un rullo 70, a defiﬁire, median-
te un rullo formascorta 80, un'ansa lc a sviluppo varia-
bile.

I1 film 1 & poi inviato, mediante ulteriori rulli
di rinvio previsti nella macchina, alla linea di confe-
zionamento nella gquale, come giad detto, sono attuate le
fasi operative illustrate nella fig. 3.

Gli organi di perforazione 60 sono essenzialmente
costituiti da un utensile tagliente 61,opportunamente
conformato, dispostoc trasversalmente al film 1 e reso
mobile, su un piano perpendiceclare a quest'ultimo, me-
diante organi di potenza 63.

Gli organi 60 comprendono inoltre un tampone ela-
stico 64, per l'arresto localizzato del film 1, associa-

to allo stesso utensile 61 e operante a monte di que-



st'ultimo,

L'utensile 61 e il tampone 64 sono riscontrati, dal
lato opposto del film 1, da una piastra 65. Il funziona-
mento del dispositivo 100, in accordo con il metodo pro-
posto, prevede 11 rilevamento del transito delie
barrette 4 da parte degli organi sensori 50.

La sequenza dei segnali ottenuta consente di pilo-
tare, in opportuna relazione di fase, l'attivazione in-
termittente degli organi di perforazione 60 per ottenere
lineé trasversali 30, cilascuna in correlazione con la
rispettiva barretta 4, ad una prestabilita distanza da
quest'ultima ed in una definita posizione rispetto alla
corrispondente stampigliatura 3.

Come intuitivamente comprensibile dall'analisi di
fig. 4 l'attivazione degli organi di potenza 63 determi-
na dapprima l'intercettazione, da parte del tampone 64,
del f£ilm 1, che in tal modo viene serrato contro la pia-
stra 65 e momentaneamente arrestato, per consentire
all'utensile 61, in arrivo immediatamente dopo, di rea-
lizzare la perforazione.

I1 film 1 & quindi nuovamente rilasciato con il
ritorno degli organi 63.

L'arresto localizzato del f£film 1 non pregiudica
l'avanzamento in continuo del medesimo nella linea di

confezionamento, per l'azione del rullo formascorta 80,



che consente agli organi di avanzamento della linea di
confezionamento di continuare il trasporto del film 1,
recuperando quanto necessario dalltansa lc.

Al rilascio del film 1, da parte degli organi di
perforazione 60, il rullo 80, per gravita o mediante
organi elastici, ripristina la scorta iniziale nell‘'ansa
lc.

Sono a questo punto evidenti i véntaggi che il me-
todo proposto consente di ottenere realizzando pienamen-
te gli scopi prestabiliti permettendo, di conseguenza,
di usufruire dei vantaggi derivanti dalla presenza di
linee di prefrattura trasversali sulle confezioni.

Detti vantaggi, come gia evidenziato in premessa,
consistono nel poter usufruire di tutta la larghezza
della confezione per le stampigliature 3, localizzando
la porzione destinata allo strappo in un punto piu favo-
revole sotto tutti gli aspetti, tra cui la protezione
residua offerta dalla confezione agli articoli rimasti
nella confezione e la facilitd dello strappo medesimo
che ha inizio in una zona solo ripiegata del film e non
saldata.

E' altresi da porre in risalto che il metodo & at-
tuabile con soluzioni tecniche semplici, affidabili e di
costo contenuto, cosi come €& facilmente desumibile

dall'esempio di realizzazione illustrato.
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E' da notare che il metodo proposto, risulta attua-
bile con le macchine note gid presenti sul mercato, sia
da un punto di vista tecnico che funzionale, in partico-
lare per quello che riguarda la velocita operativa.

Ne deriva che & possibile modificare facilmente
macchine gid esistenti per l'attuazione del metodo in
oggetto, con evidenti benefici economici.

Si intende comungque che quanto sopra & stato de-
scritto a titolo esemplificativo e non limitative, per-
tanto eventuali modifiche di dettagli che si rendessero
necessarie per l'ottimizzazione del metodo e/o del di-
spogitivo si intendono rientranti nel medesimo ambito
protettivo, cosl come sopra descritto e nel seguito ri-

vendicato.
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RIVENDICAZIONI

1} Metodo per la realizzazione di linee a frattura
prestabilita in confezioni contenenti relétivi artico-
li, con tali confezioni 5 ottenute a partire da un film
1 di materiale sintetico, svolto da una bobina 2, ripie-
gato in continuo in forma tubolare, ad avvolgere detti
articoli 6 disposti su di esso secondo un prefissato
ordine, e chiuso mediante termosaldature longitudinali
10a e trasversali 10b, con detto film 1 provvisto di
stampigliature 3, comprendenti ciascuna almeno una bar-
retta di riferimento 4 per il centraggio della relativa
stampigliatura 3 rispetto alla corrispondente confezione

5, il suddetto metodo caratterizzandosi per il fatto di

prevedere 1l rilevamento del transito di dette barrette
4, immediatamente a wvalle della citata bobina 2, per
ottenere una sequenza di segnali atti a definire la suc-
cessiva perforazione di detto film 1 secondo linee tra-
sversali 30 realizzate ciascuna in c¢orrelazione con la
rispettiva barretta 4, ad una prestabilita distanza da
quest'ultima ed in una definita posizione longitudinale
rispetto alla corrispondente stampigliatura 3, con dette
operazioni di rilevamento e perforazione aﬁtuate prece-
dentemente rispetto al citato deposito degli articoli 6
sul film 1.

2} Dispositivo per la realizzazione di 1linee a

12



frattura prestabilita in confezioni contenenti relativi
articoli, con tali confezioni 5 ottenute mediante un
film 1 di materiale sintetico, svolto da una bobina 2 ed
inviato verso una linea di confezionamento in cui sono
presenti organi atti a ripiegare, in continuo,.il citato
film 1 in forma tubolare, per avvolgere detti articoli 6
disposti su di esso secondo un prefissato ordine, con la
stessa linea provvista inoltre di organi per la saldatu-
ra longitudinale 10a e trasversale 10b dello stesso film
1 sul gquale sono presenti stampigliature 3 disposte in
successione, comprendenti ciascuna almeno una barretta
di riferimento 4 atta a consentire, mediante organi di
fasatura, 11 centraggio della suddetta stampigliatura 3
rispetto alla corrispondente confezione 5, con il sud-
detto dispositivo 100 associato alla citata macchina tra

dette bobina 2 e linea di confezionamento e caratteriz-

zato dal fatto di comprendere: organi a rullo motorizza-

ti 40, atti a svolgere in continuo il citato film 1 dal-
la relativa bobina 2 e a disporlo a definire un primo
tratto orizzontale la, al disopra del quale sono previ-
sti organi sensori 50 atti a rilevare il transito delle
citate barrette di riferimento 4, con lo stesso film 1
definente un secondo tratto verticale 1b, consecutivo al
primo e a valle di detti organi a rullo 40, sul guale

sono atti ad agire organi di perforazione 60, attivati
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ad intermittenza, in relazione di fase e secondo la me-
desima sequenza dei segnali rilevati da detti organi
sensorli 50, per la realizzazione di linee trasversali a
frattura prestabilita 30, poste ciascuna ad una prefis-
sata distanza dalla relativa barretta di riferimento 4
ed in una definita posizione longitudinale rispetto alla

corrispondente stampigliatura 3.

3) Dispositivo secondo la riv. 2 caratterizzato dal
fatto che detti organi di perforazione 60 comprendono :
un utensile tagliente 61 disposto trasversalmente al
citato film 1 e reso mobile gsecondo un piano perpendico-
lare a quest'ultimo da organi di potenza 63; un tampone
elastico 64 associato a monte dello stesso utensile 61,
per l'arresto localizzato del suddetto film 1 durante la
fase attiva di detto utensile 61; una piastra 65 desti-
nata a fornire riscontro ai citati utensile 61 e tampone
64, con interposizione dello stesso film 1, durante la
fase attiva di questi ultimi.

4) Dispositivo secondo la riv. 2 caratterizzato dal

fatto di prevedere, a valle di detti organi di perfora-
zione 60, un rullo formascorta 80 atte a definire, nel
suddetto film 1, un'ansa 1lc a sviluppo variabile previ-
sta per consentire il trasporto di quest'ultimo, da
parte degli organi di avanzamento di detta linea di con-

fezionamento, durante la fase attiva dei suddetti organi

14



di perforazione 60 nella quale il film stesso risulta
bloccato in corrispondenza di questi ultimi.

Bologna, 30.10.1995

Il Mandatario

)

ing. Giapfcarlo, all'O‘io

(Albo Prot. 193D)

UFFACIO PROVINCIALE INDUSTRIA
COMMERCIO E ARTIGI

D} BOLOGNA
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