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@ Apparecchiatura per it fissaggio in continuo per mezzo di collanti termoessiccabili di contenitori e

cassette.

L'apparecchiatura (1) comprende un primo nastro tra-

sportatore (2) per l'alimentazione in continuo dei con-
tenitori da fissare; un secondo nastro trasportatore (3) af-
facciato al primo, e posizionato ad una distanza da esso
uguale allo spessore dei contenitori suddetti, che mantiene
cosi in posizione durante la loro traslazione verso ed attra-
verso il tunnel (S) ove avviene l'essiccazione del coliante
applicato su di essi; un tunnel di essiccazione (5) per indu-
zione ad alta frequenza ove avviene la suddetta essicca-
zione.

La distanza fra il primo (2) ed il secondo (3) nastro
trasportatore & regolabile, e, per impedire gli slittamenti dei
contenitori (6) nel senso del moto, sul primo nastro (2)
sono applicati, degli organi di arresto (2°) per ciascun con-
tenitore.

L'apparecchiatura consente dei tempi di lavorazione
inferiori dell'80 + 90% rispetto a quelli attualmente ottenibili
con i metodi tradizionali.
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Descrizione

L'invenzione riguarda il campo della produzione
di qualsiasi tipo di contenitore, ad esempio di cas-
sette portabottiglie, di astucci ecc.

Lo stato attuale della tecnica prevede, per tale
genere di produzione, un procedimento di lavorazio-
ne dispersivo con costi di produzione elevati rispet-
to al valore intrinseco del prodotto.

Una semplice cassetta, ad esempio, costituita da
due pareti affacciate con interposto un telaio peri-
metrale quadrangolare, richiede un elevato numero
di stazioni intermedie, con relativi tempi morti, onde
far traslare la cassetta formata da piu membri incol-
lati fra loro fino all'essiccazione ed magazzinaggio.

Per di pit, non esistono sistemi che garantiscono
il posizionamento fisso relativo fra i vari membri
(pareti e telaio), e occorre come procedere a delle
graffature o a sistemi analoghi onde permettere al
collante di essiccare senza che le parti subiscano
degli spostamenti relativi.

Tutto cid comporta, come anticipato, tempi e co-
sti di produzione relativamente elevati.

Linventore del presente trovato ha inteso fornire
un‘apparecchiatura atta a ridurre al minimo i tempi
di produzione garantendo al tempo stesso un buon
livello di qualita del prodotto finito.

In tale apparecchiatura & stato apportato il mas-
simo grado di automazione, si da rendere minimi
sia i costi di produzione che gli errori o di imperfe-
zioni di montaggio.

L'oggetto della presente invenzione & costituito
infatti da una apparecchiatura per eseguire in conti-
nuo il fissaggio per mezzo di collanti termoessicca-
bili di contenitori e cassette costituiti da due pareti
affacciate con interposta una struttura perimetrale
poligonale o ad anelio, caratterizzata dal compren-
dere:

a) dei primi mezzi atti ad eseguire l'alimentazione
in continuo di contenitori assemblati ed incollati tra-
slandoli verso la zona ove avviene l'essiccazione
del collante;

b) dei secondi mezzi atti a mantenere in posizio-
ne i contenitori stessi durante la suddetta traslazio-
ne esercitando al comtempo su di essi una prefis-
sata pressione;

c) un tunnel di essicazione attraverso il quale
vengono fatti traslare i contenitori, prowvisto di di-
spositivi atti a generare il calore necessario per
l'essiccazione del collante applicato sulle diverse
parti dei contenitori stessi.

Per meglio comprendere il funzionamento dell'ap-
parecchiatura si procede ora alla sua descrizione
dettagliata, facendo riferimento ai disegni allegati
che rappresentano:

- in fig. 1 una vista prospettica dell'apparecchia-
tura oggetto della presente invenzione;

- in fig. 2 una sua vista laterale durante le fasi
della produzione;

— in fig. 3 un particolare dell'assemblaggio di un
contenitore sul primo nastro trasportatore dell'appa-
recchiatura dell'invenzione;
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- in fig. 4 una vista in pianta di una possibile di-
sposizione dell'apparecchiatura con inserimento en-
tro una linea per la produzione in continuo di conte-
nitori.

L'apparecchiatura 1 comprende, nel preferito
esempio realizzativo rappresentato nelle figure, un
primo nastro trasportatore 2 motorizzato sul quale
vengono appoggiate in successione le varie parti
che compongono il contenitore 6 da assemblare,
gia spalmate di collante nelle loro zone di contatto.
Tali parti sono ad esempio una parete inferiore 6,
una superiore 67 ed un telaio 6” di forma rettango-
lare interposto fra di esse.

La sopradescritta sequenza di assemblaggio pu6
agevolmente essere eseguita da due soli operatori.
Durante e dopo l'assemblaggio, contenitori vengono
fatti traslare dal detto nastro 2, con velocita adatta
per i tempi dell'assemblaggio stesso (ca. 6 m/min)
verso la zona 5 ove viene effettuata I'essiccazione
del coliante.

Non appena il contenitore 6 & completamente as-
semblato, esso, nella suddetta traslazione, incontra
un secondo nastro trasportatore 3 di lunghezza mi-
nore, disposto affacciato superiormente al primo, ed
avente una velocita di scorrimento sostanzialmente
uguale a quella del primo nastro stesso.

La distanza H fra i due nastri trasportatori 2, 3 &
sostanzialmente uguale allo spessore s del conteni-
tore assemblato, dimodoché tale contenitore 6 vie-
ne ad essere bloccato e le sue parti mantenute nel-
la corretta posizione relativa, per effetto dell'azione
concomitante dei due nastri 2, 3 suddetti, durante il
resto del percorso attraverso la zona di essiccazio-
ne 5.

A tale scopo si fa in modo che il secondo nastro
3 eserciti una determinata, limitata pressione sui
contenitori 6, regolando opportunamente la sua di-
stanza dal primo.

In tale condizione, i contenitori attraversano la
zona di essiccazione, che nell'esempio illustrato &
un tunnel di essiccazione 5 munito di un dispositivo
elettronico ad induzione ad alta frequenza 5 che
genera il calore necessario.

All'uscita da detto tunnel 5 il contenitore 6 & fi-
nito, & pronto per essere immagazzinato. Va fatto
notare che il coefficiente di attrito del materiale
dei nastri trasportatori & sufficientemente elevato
per impedire gli slittamenti trasversali dei conteni-
tori. Onde impedire con certezza anche gli slitta-
menti longitudinali, cioé nel senso del moto, sul
primo nastro 2 preferibiimente vengono applicati
degli organi 2 atti ad impegnarsi contro ciascun
contenitore, che assicurano cosi automaticamente
anche la corretta disposizione geometrica dei con-
tenitori stessi durante tutte le fasi della lavorazio-
ne.

Il secondo nastro trasportatore 3, ovviamente,
deve poter venire distanziato dal primo 2 in misura
variabile a seconda sia dello spessore s dei conte-
nitori da produrre, sia della pressione di contatto
che deve su di essi esercitare.

A tal fine, detto secondo nastro 3 viene fatto
sopportare da organi collegati meccanicamente a
dei dispositivi di registrazione 4 che, nel caso in
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questione, sono dei dispositivi a vite senza fine —
ruota elicoidale azionati da motori elettrici.

Usando l'apparecchiatura della presente invenzio-
ne si ottiene un risparmio dei tempi di lavorazione
pari fino all'80 + 90%, con un ottimo livello di quali-
ta del prodotto.

Date le diverse possibili applicazioni, per ade-
guarsi ad esse l'apparecchiatura pud venire modifi-
cata sia nel tipo della parti che la compongono, sia
nel loro dimensionamento e nella loro disposizione
relativa rispetto al preferito esempio descritto ed il-
lustrato, che & da considerare come un esempio di
realizzazione non vincolativo ne limitativo del conte-
nuto delle allegate rivendicazioni.

Rivendicazioni

1. Apparecchiatura (1) per eseguire in continuo il
fissaggio per mezzo di collanti termoessiccabili di
contenitori (6) e cassette costituiti da due pareti (6,
6) affacciate con interposta una struttura perime-
trale (6”) poligonale o ad anello, caratterizzata dal
comprendere:

a) dei primi mezzi (2) atti ad eseguire |'alimenta-

zione in continuo di contenitori (6) assembilati ed

incollati traslandoli verso la zona ove avviene
l'essiccazione del collante;

b) dei secondi mezzi (3) atti a mantenere in posi-

zione i contenitori (6) stessi durante la suddetta

traslazione esercitando al contempo su di essi
una prefissata pressione;

c) un tunnel di essicazione (5) attraverso il quale

vengono fatti traslare i contenitori (6), provvisto di

dispositivi (5) atti a generare il calore necessario

per essicazione del collante applicato sulle di-

verse parti (6, 67, 6’) dei contenitori (6) stessi.

2. Apparecchiatura secondo la rivendicazione 1
nella quale:

a) i detti primi mezzi per la traslazione dei conte-

nitori consistono in un primo nastro trasportatore

(2) motorizzato con velocita variabile;

b) i detti secondi mezzi atti a mantenere in posi-

zione i contenitori consistono in un secondo na-

stro trasportatore (3) motorizzato con velocita va-
riabile, disposto affacciato superiormente al primo
nastro trasportare (2) distanza (h) sostanzialmen-
te uguale allo spessore (s) dei contenitori da as-
semblare, ed avente lunghezza minore rispetto al

primo nastro trasportatore (2).

c) i detti dispositivi atti a generare il calore ne-

cessario entro al tunnel di essiccazione (5) sono

dei dispositivi elettronici ad induzione ad alta fre-

quenza (5).

3. Apparecchiatura secondo la rivendicazione
2, nella quale il primo nastro trasportatore (2) & ri-
cavato con un materiale ad alto coefficiente di at-
trito, e reca su di esso applicati organi (2°) atti
ad impedire gli slittamenti nel senso del moto di
ciascuno dei contenitori (6) da fissare che esso
trasporta.

4. Apparecchiatura secondo la rivendicazione 2,
nella quale il detto secondo nastro trasportatore (3)
& munito di membri (4) atti a variare la sua distan-
za dal primo nastro trasportatore (2) facendogli
esercitare al contempo una prefissata pressione sui
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contenitori (6) trasportati sul suddetto primo nastro
trasportatore (2).

5. Apparecchiatura secondo la rivendicazione 3,
nella quale i detti membri atti a variare la distanza
fra il primo (2) ed il secondo (3) nastro trasportato-
re sono costituiti da una pluralitd di dispositivi di re-
gistrazione a vite senza fine — ruota elicoidale (4)
azionati da motori elettrici e collegati meccanica-
mente al secondo nastro trasportatore (3).
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