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MANIPGLATQRE DEI DEBCRDI DI UN FILM PLASTICO AVVGLTO 5U

CONTENITORI PER LA REALIZEAZIONE DI

FARDELLS DI
CONTENITORI, APPARATS COMPREMDENTE TALT MANIPCLATCORI E
EELATIVO METODRG DI COMANDG

2

- invenzione =i riferisce a un manipolatore

=
pY

t
di un film plastico avvolbto su contenitori per
realizzazione di un fardello Jdi contenitori.

a presente inveneicns gl riferisce anche a un metodo

manda del suddetto dizpositive & ad un apparato

¥
X

per la realizzazione di un fardello comprendente tali

Sono oggl noti e disponibili sul mercato particolari
confezioni i prodotti/conternitori, denominate
fardelli, c¢he in estrema sintezl corrispondong a ura

pluralitd di prodottil dispostl ordinati lunge almeno
una fila = aveolti in un film termoretratto.

I metodi oggl noti ger la realirzaszions di un fardello
come sopra descritto comprendono guindi le fasi dis

- zligporre un tunnel aperto di film termoretraibile
attornoe a un  gruppo di o contenitori ordinati  lungo
almenao Una fila in modo tale che il film
tarmoretraibhile presenti, ortogonalmente

:

longitudinale di  avanzamento, porzioni

rigpette all’ingombro del contenitori;
-~ alimentare 1 contenitori = il film termoretraibkile a
un dispoesitivo di trattamento termico, ovvero un forno

in modo tale che le porzioni di deborde =i

ai contenitori par tarmoretr

EP2212%54 descrive un metodo per la rea di un
fardello in cuil la fase di manipolare le porzioni di

debordo prevede 11 ripiegamento ordinato del debordi su
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;1 iri modo tale cla realizza

lora astegs re,

('3

termoretrazions, la cohiusura totale dells
laterall del fardel

Seconsdo altre tecniche nete, mene sofisticate di quella
descritta  in ERF221%95%4, la faze di manipeolare le

yorziond di debordao il

zollevamento/orientamanto dei
post-termorstrasions, si  compattine  sul
frontali laterall del fardeslle lasciando ds
laterall pin o meno regolari,

La seconda tecnica nota appena descoritta & ogyl guella
pin utilizzata perché richieds meno consume i Film e
perché rigulta di piu semplice implementazione,

Sempre  tale teonica preveds ohe, al wvariare delle
dimensioni deil contenitori, zi dekba sostituire il film
per garantire sempre un ampio dehordeo, nonché il fatto
Adi ubilizezare un  Film uwtilizzate presentante  una
termoretrazions differenziata.

Ouvero, 11 f£film deve presentante una termoretrazions:

- indicativamente da  50% &  80% longitudinalmente

secondoe la diresions di avanzamento del fardello;

indicativamente da 0% a 5%

:

trasversalmente/ortogonalments alla direzions di
avanzamento del fardello.

La teonlioa riota descritta presernta alcouni

[
(I

ingonvenienti, quall per

grin:
sul fardello finito proprio in corrizpondenza dells

Z

ong Jdi adesions dei debordi.

termoretr

Tali grinze, che sl generanc
dei deborddi in forni  wvenbtilati, LOSaEND infatti
inficiare o rendere magglormente difficoltosa 1a

mariipolazione del fardello finito.
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Al fine i implement un metodo per la realizzazione
di un fardello che richiesda minor» oopnsume i film senza
compromattere 1a stabilita o l=
regliszars alouna grinza,

precedentemsrite sviluppatac spparatil in grado i
controllare la disposizione del dehordl rispstto ail
contenitori facends aderire tramite oolla 11 film sul
prodotti gia a monte del forno odi termore

In tLal Hitelute! 1a termoretrazions

controllata.
Come intulkile, in tal wmodo la termoretrazions deil

debordi  avviens in  modo  magglormente controellato

Foy

gerndoe 11 £ilm gid disposte nel moedo cpportunco atboerno

il

&
alle porzioni lateralil dei prodotti.

ale innovazione implementata dalla Richiedentes ha

consentite di realizsare un fardello a termoretrazione

controllata 11 cui £ilm pud avere dimenzione ortogonale

rigpette all” nzamentn del fardello ridotts dal 10%

:

al 352% rispetto a un fardello tradiziconale prodotto con
arte nota,

Sltre &l wminor oonsume, la swldetta termorstrazions
controllata consente di utilizzare una pellicola con
fattore di termorstrazicne ortogonale alla direzione di
avanzamanto del fardello prossimo alle zero.

Questo  tipe di f£ilm permette lVeliminaziong cdelle

grinze che normalments 81 possone formare in guesta

Polchs, aquindi, la manipolazione del debordl assums

carabtere rilevante nella gualita del prodotto £inito,

m
m

con  la  presente  invenzione la  Richiedente vucle
realizzare appositi mezzl in gradoe di manipolare 1

debordl prima del fornoe affinche sianc efficacemente
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virigcolati al contenitori lunge 1 purti in cul sia stata

precedentamente erogata della oclla

Le caratteristiche e 1 wantaggli Jdi un metodo per la
reaglizszazione  di un fardello secondoe la  presente

invenzione risulteranno magglormente evidenti dalla

descrizione seguente, e

Y]
8
'_F

emplificativa & non limitativa,

riferita ai disegni schematicl allegati nei guali:

- la figura 1 mostra una prima fase di

del Fardelle a monbe del forno Jdi termorehbrazions;

la figura 2 mostra una ssconda

del fardello a monte del forng ¢di te

,,.:
=
J
4
M
_2_
)J
[~}
'_L
o
=
P

- la figura 3 mostra 11 fardelle finite a wvalle del
forno di termorstrasicons;

a Ffilgura mostra 4 una prima forma di realizzazione

dei mezzi in di manipolare 1 debordi
presente invenzione;

- le figure SR e 5B mostrano dettagli ingranditi dei
mazzl di wmanipolazicne del debordi di figura 4;

la figura § mostra un esemplio di una stazione di

P

marnipnlazione deil debordi con una serie di meesi di

manipelazioneg secondo la presente invenzignes;

i
I;

le figure 7-11 mostrano 1 movimenti di mezzi di

manipolazione sscondo la

fepay

presente invenzions rispetto a

un fardello durante le fasi di manipolazicons; e

- la Figura 12 mostra un  apparabte dobtato del

manipelatoeri secondo la presents invenzions.,

Con riferimento alle figure, wviens mostrato con 10 un

fardello Jdi contenitori, hbottiglie, lattine, multipack,
cluster pack, box, =cc., =2 con 100 1 mezzl in grado di

manipgnlars 1 debordil sscondoe la presente invenzions.

Tale fardello 10 & del tipo comprendente una pluralita

dAi  econtenitori 11 disposti lungoe almeno una fila,
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praferibilments  dus, 2 aveolti in un f£ilm 12, in
particonlare un film termoretraibile.

Le fasl per realizzare tale fardello possono azsere
riggsunte con le fasi dis

&)y disgorre un film fLermoretralbile 12 attorno &l
contenitori 11 ordinati in modo tals da realizzares un
tunnel aperto 12 lunge la direzioneg frasversale 20
rispetto alla direricns longitudinale di  avanzamento

207 tale tunnel aperto 12 individusa lungo la direzicne

20 porzioni di debordo laterale 14 riszspetto
al gontenitori 11;

b} manigpolare le porzioni di debordoe 14;

o} alimenta 1 contenitori 11 e 11 Film

termor

etraibile 17 manipolate a wun dispositive di

Crattaments termico, In modn tale
deborde 14 31 compabttine ai  contenitori 11 per
termoretrazions,

Vantaggliosamente e in modo preferenrziale, la fase di
manipelare le gorzioni di deborde 14 comprends la fase
di  far aderire almeno parzialmente le porzioni di
leborde 14 ai contenitori 11 & monte del dispositive di
trattamento termice in corrispondenza di almeno un
punto Jdi oolla erogate sul contenitore anteriore e zul
contenitore posteriore su entrambi 1 lati del fardello.
In figura 1 1 punti di colla sono indicati con 1l
riferimentoe 23 =2 possono camprenderes un unicoo punto ©
una seris di punti di colls  lunge la  direzione
vaerticals.

I1 dispositive di  frattamente termico & un  £orno
ventilate, menkre il tumnesl 13 pud essere l7unicones di

opin fogli 41 £ilm 12 ripiegatl su loro stes

In figura 2 con 1l rifermento 21 zono sche
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mezzl  teonicl oggl noti in forma di rebbhi o atti o oa
portare le porzioni di debords 14 & contatbto con le
pozioni frontall ¢ posteriori dei contenitori 11.

e vincole, oome acesnnato in precedenza, € garantito
la ocolla 23 disposta puntualmente tramite ugelli
spruzzantl sul contenitori 11 e/n sul £ilm 12.

Foichsd tramite gli ugelli spruzzanti della colla si pud
grogare una gerie di punti di colla lungs la direszione
verticale, con il medesime  ilmplanto & pozsibile
Frattare gontenitori Jdi differenti altezze.

Zon il riferimento 22 viens schematizzato 1111

coositiveo di stabllizzasions supsriore,

kN X

dis

I1 fardello 180 ottenubto mediante 1l metode descritto

presenta peouliari caratteristiche, guall l'assenza di

grinze /¢ la presenza Jdi punti di wincolo 23 fra film

12 = contenitori 11,

[

Jecondo la presen invenzicns 1 rebbhi 21 zono sosti~-

—
T
{C

tuiti da particolari mezzi 100 atti a portare le por-
zioni di debordn 14 & contatto con le pozioni frontalil
e posteriori dei contenitori 11 in corrispondenza dei
punti di ceolla erogati in precedenza.

Talil innovativi manipolatori 100 dei debordi, ohe zono
supportati su una struttura mobklile che sara descritta
pit in seguito, comprendono:

- mezzil per stirare 2 accostare 101 11 £ilm allas
boettiglia per una oonsiderevole porzigne di lembo
verticale nellfintorno del punto oolla 23, per esempio
in forma Jdi almeno una spazzola 101; =

ssare 102 il film in corrispondenza del

per otiensre 1o achiscciamentco della

stess in modoe tale che da un punto di colla 23

{diametro Z-3mm} con o un gerto rilieve  si 0 ottenga
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un’aregla {(diametro T-10mm) con piccelo spessore,

3

Lo schiacciamento dei punti di ecolla 23

(T

riegessario
sia per mobivi  wmececanici, infatti oosi  facendo
17incollagygio & piu tenace, sia per motivi esteticl per
ridurre il suddetto rilievo nei punti di erogazione

della ceolla.,

Fin nel dettaglio, 1 mezzi per pressare 102 il £ilm 12

comprendonoe due porziconi funzionall, owvero:

al una camma pressa colla 104 che entra in contabtto oon
il film 12;

by un elemento elastico 105 che supporta la camma.

La camna pressa ocolla 104 ¢ preferibilmente realizzata

in teflan per due mobtivi, ovverce perchd tale materiale
offre kasso attrito radentes & secoo & wper le sus
proprieta antiaderenti nei confronti della collsa.

Vantaggliosaments, guindi, in CEREC di contatto
accidentals tra la colla 23 & la RN EL 144,
guestultima 31 puliszce in pochi cicli della macchina

realiz

ande una camma autopulente.
L7elemento elastico 10% ohe supporta la camma  pud
gasere realizzatoe con una o pin molle di flessgione

collegate alla camma preasza colla 104, oome mostrato

nalle figures, oppure pud eventualmente essere di pezzo
oo la camma 104 in forma di una semplice  lamins

elagtica.

I1 supporto elastice 105 € npecessarlio per oumpsansare

eventuali errori di posizionamento e la wvariabilita
dimensioriale deil contenitori stessi.
di  collaudo

ente in el

formato di contenitori da lavas il

parametro di compenetrazione della camma rispetto al

corntenitors, Indicata con in  figura 7. Tale
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paramstro realizza, 1in pratica, una sorta di precarico

nominale dells molla & lamina 105,

0
'_l
s

Come visibile nelle figure &, la ocamma 104

sparzonla 101 =zcong solidali lorn & posSsone essers
regolati in altezza allentando relativi pomelli 1046 e
movimentando 11 earrelle 107 lungo un’asta graduata
verticale 108.

Tasta werticale i supperto 108 ruota attorno  al
proprio asse verticale grazie a servomnotors
periore

indipendente 108 posto all’estremiti

{#4]

11

'r«;

dellfasta stes

Sn oyl Fardello in trangslito agilisoone
contemporansamente guattro mezei 100 di manipolazions
dei debordi come descoritti in precedenza.

Gli attuatori rotanti 108 dei  dus meszi 190 i

manipelaziong anteriori =zono montati su un
indipendente antericre 110 che =i muove nella direzigne
longitudinale di avanzamento deil fardelli.

In modo analogo 1 mezzi 100 4di manipolazions posteriori

sone montatl su un carrello indipendente postericrs 111

{T

(figura 12},
NMella  coonfigurazione  con dus  piste,  figura 12, &

nesas

sario  lavorare  su due fardellil sfalsati di un

passn polché, altrimenti, 1 szsistemi centrali delle

pizte entrerebbero in colligione.

Per la regoelazicns a formato ogni attuatore rotante
viene posizionatce alla guota brasversale stabilita
lungo guide trasversall 112,

La egolarzione nella direzicone longitudinale &
compleatamente automatica poichsd 1 due carrelli 110 111
sono mossil da servomotori indipendentil e si adeguanc

antomaticamente alla lunghezza del fardello.
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Prima di degscerivere in maniera gualitativa 11 movimento
del gruppn & opportuns fornire le seguenti definizioni:
ay 1 movimenti dei carrelldi 110 111, legati da una
camma “elettronica” sone periodicamente allternativij;

b} gruppe in fase con 1l pacco in transito: in guesta
condizione  di avanzamento 11 pilano  di gimmetria
trasverszale fra due manipelatori, ung montato asul

carrello anteriore 110 = 1’7altro gul gpostericgre 111,

coincide pon 11 glane i simveltria trasversale del

kN

pacco da trattare in t: a velogita costante wv=fty

{mm/ s}, dove “ET o “of o mono igpettivamente la

freguenza in {Hz) & 11 passo della macchina in {mm},

oy attuatori a  interasse massimo  “Imax”™; distanza
masasima durante i1 moto fra 1 due manipolatori
anteriori e pesteriori; si realizza Jdurante la fase i
mote fra la posizione di zero del manipelatoeri 2 la
posizione di aggancic in fase (wvedl figura 9};

a interasse minime “Imin®; distanza minima
mote fra i due manipolatori antericori =

51 realivza al raggiungimento della

condizione di dincollaggio del £ilm sul prodotito {veadil

kARY

Figura 83 ;

2y posizione di zero deil manipolatori ded debordi 100;
i manipelatori sono ruotati come in figura § con ocamma
104 disposta parallela al senso di marcisa {(207);

£ posizione di ingellaggio; le camme 104 sono ructate

X

Jdi gdr°

o]

come in figura 8;

g} posizione di ricezione del fardello; 1 manipolatori

1900 81 trovano oon gli attuatoeri a distanza Imax, n=lla

posizione tutta indietro, con velocitd uguale g zero;

il ypiano di simmetria trasver fra 1 manipolatori
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anteriori e iori risulta pin avanzate di una

distanza “ANT” rispetto &l pilano di simmetria del pacco

in avviginamento {(figura 10}

A partire da guesta condizicons, owvvero oon  guesto

et

anticipo “ANTY, 1 manipolatori iniziance a muoversi pe
portare 1 carrelll 110 e 111 in fase con il pacco in
transite dopoe  la  fase di  accelerazione {fase di
aggancio in veloocitd).

Successivamentes 1 carrvelli 113, 111, che partono dalla
configurazicons di  figura 10 a welooitid nulla, con
movimento sincrono arrivane a guella di figura 2 <on

o fr

veloeita v uguale a guella del fardsllo in transito,

'f—r

A gueste puntoe ha inieio il mevimento di rotazicns deid
manipolateri ocon  contemporanso movimernto relativo di
avvicinamento al fardelle degli assi di rotazicons dei

manipelatori. L7interasse varia da Imax a Imin,

{I
Lo
o
{
[$)
{I
b
n
IS
f
|_
)
[
|_
4.‘
oy
I
|_l
2

e
[
|_A
IS

Cuest’ultime movimenbo
rotazione  dei manipolatori  determinerebbs una  nan
nttimale piega del debordo e mancherebbs 1lfeffetto di
stiro del £ilm 12 sul prodlotto.

Una velta raggiunta la posizione di chiusura, figura B,
cuaesta viens mantenuta per un tempn molto breve, al
poiche influisce sulle acgelerazioni e
di  tutti  gli  altri  organi in
movimentao, sperimentazione la Richiedentes ha
verificato che la gqualitd dell’incellaggio &
influenzata wmagglormente dalla gegmetria della camma
104 pressa oolla, dalla sua rigldezes, dal B0
movimento di chiusura e dal disimpegno {vadi punto
successivo) pluttostoe che dal tempo di pressione,
Durante 11 movimento di  disimpegno 1 manipolatori

ructane  ulteriormente  Jdi un angole necessario &
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disimpegnarsi dal contatto con 1l fardello arrivando
alla configurazione Jdi figura 11.

par affettuare 1 sucoessivi movimenti

Cig e
che rnon saranne pin in fase con 11 fardello, owvvere la
decelerazionsg dei carrelli 1180, 111 che, partendn dalla
configurazione di  figuras 11, rallenta passando da
velogitad “v" a zero per pol effettuare un movimento di
ritornge alla posizione i zere del gruppe di figuras 10,
In guesta fase gl ha la corsa 4i ritornge 4i entrambi i
carrelli 1140, 111 fino ad arrivare di nuovo alla
pasizione di  zero. Durante gueata fass, guando 1
manipolatori si trovano fucri ingombro dal fa

transito e prima di entrare nell’ingomhro

sucoesgivoe, wviens anciato il movimento di

degli stessi fino a portarsi in posizione di zero.

51l spostamenti sincronizzati del manipolatori, prima

indicati coms Mcamma sletbronica”, zono complebamernte

-s

parametrizzati e, pertantn, si1 possono onfigurar A
vlacere tutte le fasi del moto.

S1 02 posl visto che 1 manipolatori szeconde la presernte
invenzione ragyglungona gli S0P in precedenza
videnziati, ovvere offrono una wvalida alternativa a
quelli oggi noti e sono particglarmente performanti
anche in caso di bhasso debordo.

I1 dispositivo della presente invenzione <ozl conceplto
& suscettibile 4l numergse modifiche e warianti, bLuthe
rientranti nel medesimo ooncebto inventivo; inoltre,

tutti i dettagli SONO sostituikili da elementil

tecnicaments eguivalenti. In pratios, i materialil
utilizzati, nonche le loro dimensiconi, potrannoe essers

di gualsiasi tipo a corida delle esigenrze teconiche.

Barzans & Zanardo Milano S.p.A.
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RIVENDICAZIONT
1y Manipnlatore {100} di debordi {14) di un £ilm

vlastico {12} avvolto su  conternitori {113 ver  la

realiszazione di un fardelle di contenitori del tipe
coemprendents un’asta di supporto verticale {108) dotata

di una motorizz

ione {109} wper la rotazione attornoe al

P
N
=
[
5
=
ﬁ
"p
,_1_.

proprin asse verticale; detta asts

detti debordil

mezzl per {14}y contro
detti contenitori (113;

in culi detti mezzi per stirare o acgooztare {101 =
detti mezzi per pressare {102} sgono disposti une sopra
17altro lungo lo sviluppe di debta asta di supporto
varticale {108}

2y Maniponlatore (1003 sesconde la rivendicazione 1
caratterizzato dal fattoe che detti mezei per atirare 2
DsEonn comprandere una spazzola.
oare {100} seconds la rivendicazions 2
fatito che detti mezsi per stirare 2
comprendans due spazacle wposts
sopra &  sotto a detti  mezzxi  per
detti debordi {14} CONtro detti
contenitori {(11}).

43 Marnipnlatore {1003 sagondo una gualsiasi
rivendicazione precedente caratterizzato dal fatto che
{102} comprendono UnNs Camua
elemento elastico (10%) ohs
collega {104} & detta asta di supporto

vartica

5 Manipolatore

rivendicaczione precedente
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dettl mezezl per stirare e accoestare {101} & dett mezal

par pressare (102} sono solidalmente mobili lungo

di  supportoe wvearbticale

variabile,

) Apparato psr la realiezs

X

contenitori oomprendente:

mazzl per la manipo

detti contenitori {11} e di

per  disporre detti

almenn una fila all interns di

Film termoretralibile (12}

{20} alla direzicone

di detto fardello, detto

di  debordo (14}

(113 ;
la

crdo {14y configurati per

gontro detti gontenitori

detti @ di golla

unt.i

-~ mezsi  per 11

fardello, in modo tales che

compatting a detti gontenitori

cul  detti mezzi per a

di debordn

73
7
e
La
'_)-‘
.
=3
=
'_t

SN0

caratberizzatoe dal

manipelazionse di  dette

comprandons gquatto marnlpolat

ioni

gqualsiasi delle rivendic

cperare al guattro vertici di

che

zazrliones

aziong e

sletto

contenitori

lunge la direrziornie ort

tunnsl

laterali

manipelazions

(113

rabtamente  termicoo

debte porzioni

fatto che dettil

[SInfalen

detto

detti

detta

vinoolakili in

configurati
(11} ordinati lungo

ur tunnal aperto {13} Jdi

ogorale

longitudinale {207} di avanzamento

aperta

di dette porzioni di

vincolare detto deborde

in gorrispondenza di

|_|
u/

maniy RO

_1‘
T
‘;:"_.
==

&  InoNnt

ioni di debordo {143

ori $100% secondo

da 1 a & configurati ger
fardellao.
la rivendicazions &

gquattro manipolatori
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{100} asorne montati su dus indipendenti,

rigpettivamente dus manipalatori anteriori s un

Ry

carrello anteriore {1103 mokile nella direzione

longitudinale di  avanzamentoe dei
manipelatori postericori monkati su un carrellg

indipendents posteriore (111}

Ry
o

o) Apparato seconds la rivendicazione &

caratterizeate dal fatto di ~endere due plste in

cul detti manipelatori (1003 sonoe sfalzati.
o Apparato saegondon 1ls rivendicazione )
caratterizzato dal fatto di comprerdere guide

tragversali (112) per la reg

u
O
fis
T
o
l"
V)
{7
=
T
[t
1%
e
'_l
i
o,
'_n

detti manipolatori.

10} Metodn di manipolazione dei {14} in un

:

apparato secondo una qualsiasi delle rivendicarioni da

& a 9 tramite manipolatoril secondo una gualsiasi delle

rivendicariconi da 1 a 5 comprendente le fagi di:

pnsiziconare 1 manipolatori {100} a una distanza

P

massima (Imax} oon camme (1043} parallele al sernso di

marcia {207} con velooitad uguale a zero;

~ iniziare a movimentars 1 (1149, 1113 guandg

il piano di simmetria trasversale fra 1 manipolatori

Ry

anterinri e posteriori risults pin avanzato di una

distanz: {HANT™) rispatto al piano  di

simmetria del fardelleo in avvicinamento a velocita *v

zing a gportare dettil carvelli (110, 111) in

COT1
dettn fardello in transgito;

ructare 1 manipolatori con contemporanso movimento

relativo di avvicinamentoe &l rdalle degli el

rotazione ¢ riduzione dellfinterasse & distanza minima

{Tmin) sing ad un contatto con teorica compenstrazions
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- disimpegnars 1 manipolatori ructandeo ulteriormente i
un angnlo per vortare le CAINTE {104} fuori
dallfingombro di detto fardello;

- decelerare 1 garrelli {110, 111) zino a veleocita zero

ed effettuare un movimento di ritorno alla poesizione

inizizle degli ass

g

i dei manipoelatori;
ructare 1 manipgolatori sine al ripristine della

condizione iniziale.,

Barzand & Zanardsn Milano S.9.A.
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