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@ Procedimento per applicare tramite saldatura ad ultrasuoni elementi ausiliari su contenitori,
ad esempio contenitori per prodotti alimentari quali prodotti dolciari.

Su un contenitore cavo, ad esempio di forma ovoidale

(3, 4) vengono applicati tramite saldatura ad ultrasuo-
ni (14) elementi decorativi (8) destinati a conferire al con-
tenitore caratteristiche antropomorfe o zoomorte. L'opera-
zione di saldatura ad ultrasuoni viene realizzata di prefe-
renza con il contenitore gia riempito di rispettivi prodotti
quali ovetti di cioccolato (7), agendo su un solo lato della
regione di saldatura tramite sonotrodi (14) le cui parti di
estremita (14a) presentano un andamento tale da ricopiare
'andamento della regione di saldatura.
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Descrizione

La presente invenzione affronta in generale il
problema di realizzare contenitori, ad esempio per
prodotti alimentari quali prodotti dolciari.

In modo piu specifico, l'invenzione si riferisce ad
un procedimento secondo il preambolo della riven-
dicazione 1, suscettibile di essere applicato per la
realizzazione di contenitori comprendenti un corpo
di contenimento o involucro cavo, ad esempio di
forma ovoidale, su cui sono applicati elementi addi-
zionali destinati, ad esempio, a conferire al conteni-
tore nel suo complesso un carattere zoomorfo o
antropomorfo. Un contenitore di questo tipo e de-
scritto, ad esempio, nel brevetto statunitense US-A
4 593 817.

Di solito l'involucro & costituito di materiale plasti-
co, almeno in parte trasparente. In modo analogo,
gli elementi applicati sullo stesso sono anch'essi
costituiti di solito da materiale plastico (rigido o fles-
sibile).

Per I'applicazione di tali elementi sull'involucro &,
almeno in linea di principio, possibile ricorrere a di-
verse soluzioni quali, ad esempio:

- l'accoppiamento meccanico, ad esempio per inne-
sto o a scatto, attuato sfruttando le caratteristiche
di deformabilita degli elementi in gioco,

- lincollaggio con apporto di materiale incollante,

~ lincollaggio per termofusione con apporto locale
di calore, e

- la saldatura ad ultrasuoni.

Considerazioni diverse (quali I'esigenza di evitare
la presenza di parti di collegamento piccole, con
conseguente difficolta di montaggio, la necessita di
evitare danneggiamenti delle parti interessate du-
rante il collegamento, I'esigenza di conservare du-
rante l'assemblaggio, l'assoluta trasparenza delle
parti che hanno tale caratteristica, la facilita e la ra-
pidita del collegamento, la criticita dellincollaggio di
taluni materiali) hanno fatto ritenere preferenziale
da tempo, da parte di diversi produttori, la scelta
della saldatura ad ultrasuoni.

Anche tale soluzione non & perd del tutto esente
da inconvenienti o difficolta, sia per I'esigenza di re-
alizzare un ciclo di produzione rapido ed affidabile,
sia per l'esigenza di evitare ogni danneggiamento,
anche accidentale, delle parti in gioco, sia ancora
per I'esigenza di ottenere un collegamento davvero
saldo e praticamente inseparabile delle parti costi-
tuenti il contenitore finale.

La presente invenzione ha pertanto per oggetto
una soluzione perfezionata di saldatura ad ultrasuo-
ni che, con riferimento alle caratteristiche del pro-
dotto assemblato, si & dimostrata tale da assicurare
un elevato livello qualitativo e di resa nella produ-
zione, eliminando tutti gli inconvenienti insiti nelle
tecniche di saldatura ad ultrasuoni di tipo noto.

Secondo la presente invenzione, tale scopo vie-
ne raggiunto grazie ad un procedimento avente le
caratteristiche richiamate in modo specifico nella ri-
vendicazione 1. Vantaggiosi sviluppi dell'invenzione
formano oggetto delle sottorivendicazioni.

L'invenzione verra ora descritta, a puro titolo
d'esempio non limitativo, con riferimento ai disegni
annessi, nei quali:
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- la fig. 1 & una generale vista in prospettiva di
un sistema di saldatura ad ultrasuoni operante se-
condo linvenzione, e

- la fig. 2 e una vista in sezione in scala mag-
giorata secondo la linea Il-li della fig. 1.

Nei disegni & indicato nel complesso con 1 un si-
stema per la realizzazione in forma automatica di
contenitori o confezioni per prodotti alimentari, ad
esempio del tipo descritto nel brevetto statunitense
US-A 4 593 817, gia citato in precedenza.

In sintesi, un tale contenitore, indicato nel com-
plesso con 2, comprende (si veda in particolare la
vista ingrandita della fig. 2) un involucro cavo di for-
ma complessivamente ovoidale costituito da due
gusci 3 e 4 collegati fra loro lungo una linea so-
stanzialmente equatoriale con l'interposizione di un
setto o disco separatore 5 dallo sviluppo complessi-
vamente concavo. Piu precisamente, i due gusci 3
e 4 sono collegati fra loro (di solitc in modo amovi-
bile) per innesto frontale in corrispondenza delle
loro parti di bocca e rinsaldati nella posizione di
chiusura tramite una fascetta adesiva 6 applicata
sulla linea equatoriale di raccordo.

Il setto 5 ha la funzione di suddividere l'interno
dell'involucro ovoidale in due porzioni corrispondenti
— rispettivamente — al guscio di fondo 3, che & di
forma circa semisferica ed e realizzato di materiale
plastico opaco (tipicamente polipropilene), ed all'al-
tro guscio 4, che & a forma di cupola circa paraboli-
ca ed ¢ realizzato di materiale plastico trasparente
(quali, ad esempio, polistirolo o styrolux). Natural-
mente, in considerazione del generale sviluppo
ovoidale dellinvolucro 2, il guscio o cupola 4 pre-
senta (cosi come la porzione interna del volume
dell'involucro da esso definita) dimensioni generica-
mente maggiori rispetto al guscio 3. Allinterno del
guscio 4 sono disposti un certo numero di prodotti
alimentari quali ad esempio ovetti di cioccolata 7.

Una caratteristica importante dellimpianto della
fig. 1 & data dal fatto che esso opera di preferenza
non gia sui contenitori 2 vuoti ma sui contenitori
pieni, ossia su vere e proprie confezioni che con-
tengono gia al loro interno i prodotti 7. Le esperien-
ze condotte dalla richiedente hanno infatti dimostra-
to che, in maniera del tutto inaspettata, la presenza
dei prodotti 7 (in particolare sotto forma di masse
abbastanza compatte come ovetti di cioccolata 7
pieni o ripieni), anziché avere un effetto negativo,
favorisce lo svolgimento del procedimento di salda-
tura ad ultrasuoni di cui si dira meglio nel seguito.

Tale procedimento & destinato a far si che sull'in-
volucro costituito dai due gusci 3 e 4 possano es-
sere applicati uno o piu elementi sagomati 8 desti-
nati a conferire al contenitore 2 nel suo complesso
un aspetto antropomorfo o zoomorfo, ad esempio
F'aspetto di un piccolo animaletto. Si veda al riguar-
do sempre il brevetto statunitense US-A 4 593 817
gia piu volte citato in precedenza.

Ad esempio, uno degli elementi 8 pud essere co-
stituito da una parte sagomata di materiale plastico
che definisce il muso del piccolo animaletto mentre
un altro elemento definisce le zampe (anteriori o
posteriori dell'animaletto stesso).

In generale, per la realizzazione degli elementi 8,
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se rigidi, si ricorre ad un materiale plastico quale
polistirolo antiurto. Nel caso in cui siano presenti (di
solito innestati a scatto su elementi rigidi) parti fles-
sibili e morbide (ad esempio orecchie dell'animalet-
to, ecc.) é allora possibile ricorrere ad un materiale
plastico morbido come ad esempio polivinilcloruro
con un grado di morbidezza dell'ordine di 70 Shore
A.

Cosi come meglio illustrato nella fig. 1, il disposi-
tivo 1 & sostanzialmente costituito da un convoglia-
tore (ad esempio un convogliatore a nastro motoriz-
zato) su cui avanza (secondo criteri ampiamente
noti, che non richiedono di essere descritti in modo
specifico in questa sede) un flusso di elementi sa-
gomati 11 (denominati nel seguito per brevita
«stampi» — anche se questa denominazione non e
del tutto propria nel presente contesto) ciascuno dei
quali presenta (si veda la vista in sezione della
fig. 2) una cavita 12 rivolta verso l'alto ed avente un
generale sviluppo svasato o genericamente aperto
verso l'alto cosi da poter ricevere al suo interno
I'elemento o gli elementi 8 destinati a loro volta a ri-
cevere al loro interno linvolucro ovoidale,
segnatamente la cupola 4. Naturalmente, nel caso
in cui si trattasse di applicare elementi sul guscio 3
la collocazione relativa dell'involucro ovoidale sareb-
be rovesciata rispetto a quella illustrata nella fig. 2.

L'inserimento degli elementi 8 e degli involucri
ovoidali 3, 4 negli stampi 11 pud essere svolto fa-
cilmente sia per via manuale sia, secondo una so-
luzione preferenziale, in modo automatico: ad
esempio tramite due caricatori disposti in cascata
(non illustrati), il primo dei quali inserisce all'interno
della cavita 12 I'elemento o gli elementi 8 destinati
ad essere applicati sullinvolucro ed il secondo dei
quali inserisce ancora al di sopra ed allinterno degli
elementi 8 linvolucro ovoidale 3, 4 con l'orienta-
mento richiesto.

La disposizione finale raggiunta e cosi quella illu-
strata nella vista in sezione della fig. 2.

In prossimita della parte di bocca dell'apertura
12, lo stampo 11 & provvisto di una o piu aperture
13 che si estendono in direzione approssimativa-
mente orizzontale ed in verso circa radiale rispetto
all'asse principale X2 della confezione 2, di solito
orientato in direzione verticale.

Ciascuna delle aperture 13 e ricavata ad un‘al-
tezza tale da presentare la sua estremita radial-
mente interna (rispetto alla confezione 2) affacciata
ad una regione dell'elemento 8 affacciata a sua vol-
ta ad una parte dellinvolucro ovoidale (nell'esempio
illustrato della cupola 4) in corrispondenza della
quale si vuole realizzare la saldatura dell'elemento
8 sull'involucro ovoidale: tale regione pud quindi es-
sere denominata «regione di saldatura».

Ciascuna delle aperture 13 (che possono essere
sia di tipo totalmente passante attraverso lo stampo
11 sia, eventualmente, del tipo a cielo aperto, se si-
tuate in prossimita della parte di bocca dello stam-
po 11) costituisce una via di penetrazione radiale
per un rispettivo sonotrodo 14 di un sistema di sal-
datura ad ultrasuoni.

Nellesempio di attuazione illustrato si suppone
che sia prevista l'effettuazione, sulla cupola 4, di
saldatura ad ultrasuoni in quattro regioni: ad esem-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

pio in due prime regioni per fissare sulla cupola 4
un elemento 8 destinato a definire il musetto di un
animale e in altre due regioni per fissare sulla cu-
pola 4 altri elementi 8 (non esplicitamente visibili
nei disegni) definenti le zampe anteriori dell'anima-
letto stesso: si tratta, beninteso, di un esempio, vi-
sto che le varianti sono di certo innumerevoli.

| sonotrodi 14 (nell'esempio illustrato nella fig. 1
sono presenti due sonotrodi singoli spaziati angolar-
mente di circa 90 gradi fra loro ed un sonotrodo
doppio avente una generale configurazione a forcel-
la — anche questa, tuttavia, non e di certo una scel-
ta vincolante) sono associati a rispettive unita di ec-
citazione 15, di tipo noto, destinate ad applicare ai
sonotrodi 14 un fronte di onde di vibrazione ad ul-
trasuoni di frequenza prefissata: al riguardo, con ri-
ferimento ai materiali sopra indicati, si & dimostrata
particolarmente vantaggiosa la scelta di una fre-
quenza di lavoro nell'intorno di 40 kHz.

| vari sonotrodi 14 (nonché le loro unita di eccita-
zione 15) sono montati su unitd di movimentazione
(ad esempio martinetti pneumatici) che ne consen-
tono il movimento (doppie frecce H della fig. 1) ri-
spettivamente in avvicinamento ed allontanamento
radiale rispetto all'asse principale X2 della confezio-
ne di volta in volta trattata.

Il movimento di avvicinamento porta ciascun so-
notrodo a penetrare allinterno della rispettiva aper-
tura 13 provvista nello stampo 11 contenente la
confezione di volta in volta sottoposta al trattamen-
to. Questo per portare la punta 14a del sonotrodo
stesso in contatto con l'elemento 8 nella regione in
cui si vuole realizzare la saldatura alla cupola 4
della confezione. Dopo un tempo di permanenza in
contatto con le parti da collegare della durata di, ad
esempio, 5-6 decimi di secondo con le unita di ec-
citazione 15 attivate, il campo di vibrazione ultraso-
noro applicato & tale da produrre il saldo collega-
mento locale del materiale costituente I'elemento 8
con la parete della cupola 4. E ci6 anche se i so-
notrodi si trovano ad agire su un solo lato della re-
gione di saldatura (quello esterno, rispetto al conte-
nitore), dunque senza la specifica previsione di ele-
menti di riscontro (incudini) sul lato opposto, ossia
allinterno dell'involucro 3, 4.

Ottenuta la saldatura, i sonotrodi 14 possono es-
sere richiamati in allontanamento rispetto allo stam-
po 11, estraendoli completamente dalle corrispon-
denti aperture 13, cosi da permettere (in modo
noto) il comando di avanzamento di un passo del
convogliatore 10 che sostiene gli stampi 11 con
conseguente esposizione di una nuova confezione
2, ricevuta allinterno di un rispettivo stampo 11,
nella stazione di saldatura ad ultrasuoni.

Naturalmente, la confezione 1 gia sottoposta al
trattamento di saldatura potra essere estratta, per
via manuale o, preferibilmente, in automatico dallo
stampo 11: 'elemento 8 o gli elementi 8 saldati sul-
la stessa risulteranno infatti saldamente collegati al-
l'involucro 3, 4.

Preferibilmente, nella stazione di saldatura ad ul-
trasuoni & anche prevista la presenza di un disposi-
tivo di ritegno 16 capace di un movimento verticale
alternativo fra una posizione sollevata (esplicita-
mente illustrata nella fig. 1) ed una posizione ab-
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bassata (vedasi la vista in sezione della fig. 2 — in
rappresentazione a tratti) in cui un tampone cede-
vole 17 di cui il dispositivo 16 & inferiormente prov-
visto va a premere contro l'involucro 2 (nell'esempio
illustrato contro il guscio 3) cosi da consolidare la
confezione nella sua posizione di inserimento all'in-
terno dello stampo 11 e di sicuro contatto di ade-
sione con l'elemento 8 o con gli elementi 8 destina-
ti ad essere saldati ad ultrasuoni.

Un elemento importante al fine dell'attuazione
dellinvenzione & stato riscontrato nella adozione,
per almeno alcuni dei sonotrodi 14a, di punte che,
invece di estendersi secondo un generale sviluppo
conico o appuntito, presentano una faccia terminale
complessivamente piana con uno sviluppo tale da
ricopiare esattamente lo sviluppo della corrispon-
dente regione di saldatura. Nell'esempio di attuazio-
ne illustrato nella fig. 2, sono dunque illustrati due
sonotrodi 14 le cui facce terminali 14a presentano
un generale andamento «a becco di flauto» che si
sposa in modo piuttosto preciso con l'andamento
rastremato della parte di elemento 8 e di cupola 4
sulla quale tali punte dei sonotrodi sono destinate
ad agire.

Per la realizzazione dei sonotrodi 14 si e dimo-
strato preferenziale, rispetto allimpiego di alluminio,
l'impiego di titanio. La scelta di una lunghezza com-
plessiva del sonotrodo dell'ordine di 65 o 130 mm
si e dimostrata vantaggiosa, anche per quanto ri-
guarda la possibilita di adattarsi a diverse condizio-
ni di funzionamento una lunghezza di sonotrodo
pressoché costante variandone la sezione dei sono-
trodi stessi. Nelle condizioni di lavoro sopra descrit-
te, & stata riscontrata la presenza, nel materiale
sottoposto a saldatura ad ultrasuoni, di una lun-
ghezza d'onda delle onde elastiche ultrasonore del-
l'ordine di 10-15 micrometri (tipicamente circa 13
micrometri).

Naturalmente, fermo restando il principio dell'in-
venzione, i particolari di realizzazione e le forme
di attuazione potranno essere ampiamente variati
rispetto a quanto descritto ed illustrato, senza per
questo uscire dallambito della presente invenzio-
ne.

Rivendicazioni

1. Procedimento per applicare su un contenitore
(3, 4) genericamente cavo destinato a ricevere arti-
coli (7) al suo interno, elementi ausiliari (8) tramite
saldatura ad ultrasuoni in almeno una regione di
saldatura, caratterizzato dal fatto che detti ultrasuo-
ni vengono applicati tramite mezzi a sonotrodo (14)
agenti su un unico lato di detta almeno una regione
di saldatura.

2. Procedimento secondo la rivendicazione 1, ca-
ratterizzato dal fatto che la saldatura ad ultrasuoni
viene realizzata con detto contenitore cavo (3, 4)
riempito di detti articoli (7).

3. Procedimento secondo la rivendicazione 2, ca-
ratterizzato dal fatto che comprende l'operazione di
scegliere detti articoli (7) sottoforma di articoli di
struttura genericamente compatta.

4. Procedimento secondo la rivendicazione 3, ca-
ratterizzato dal fatto che comprende I'operazione di
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scegliere detti articoli (7) softoforma di ovetti di
cioccolato pieni o ripieni.

5. Procedimento secondo una delle rivendicazioni
1 a 4, caratterizzato dal fatto che almeno alcuni di
detti mezzi a sonotrodo (14) presentano superfici
terminali (14a) destinati ad essere applicate in con-
tatto con detta almeno una regione di saidatura ed
aventi uno sviluppo che ricopia, almeno localmente,
I'andamento di detta almeno una regione di saldatu-
ra.

6. Procedimento secondo una delle rivendicazioni
1 a 5, caratterizzato dal fatto che detta saldatura ad
ultrasuoni viene realizzata ad una frequenza dell'or-
dine di 40 kHz.

7. Procedimento secondo una delle rivendicazioni
1 a 6, caratterizzato dal fatto che detta saldatura
viene ottenuta con un tempo di applicazione (14) di
ultrasuoni a detta almeno una regione di saldatura
compreso fra circa 0,5 e circa 0,6 secondi.

8. Procedimento secondo una delle rivendicazioni
1 a 7, caratterizzato dal fatto che detti mezzi a so-
notrodo (14) sono costituiti di un materiale scelto
fra l'alluminio ed il titanio.

9. Procedimento secondo una delle rivendicazioni
1 a 8, caratterizzato dal fatto che detti mezzi a so-
notrodo (14) sono realizzati di titanio.

10. Procedimento secondo una delle rivendica-
zioni 1 a 9, caratterizzato dal fatto che detto conte-
nitore cavo (3, 4) e detti elementi ausiliari (8) sono
realizzati di materiali tali per cui l'onda ultrasonica
che si propaga in tali materiali durante la saldatura
presenta una lunghezza d'onda compresa fra circa
10 & circa 15 micron.

11. Procedimento secondo una delle rivendica-
zioni 1 a 9, caratterizzato dal fatto che detto conte-
nitore cavo (3, 4) e detti elementi ausiliari (8) sono
realizzati di materiali tali per cui I'onda ultrasonica
che si propaga in tale materiale durante la saldatu-
ra presenta una lunghezza d'onda sostanzialmente
pari a 13 micron.

12. Procedimento secondo una delle rivendica-
zioni 1 a 11, caratterizzato dal fatto che comprende
l'operazione di provvedere mezzi a stampo (11)
prowvisti di una cavita principale (12) destinata a ri-
cevere al suo interno detti elementi ausiliari (8) con
almeno parte (4) di detto contenitore cavo ricevuta
allinterno di detti elementi ausiliari (8).

13. Procedimento secondo la rivendicazione 12,
caratterizzato dal fatto che comprende l'operazione
di provvedere, in detti mezzi a stampo (11) almeno
un‘apertura (13) dallo sviluppo genericamente radia-
le, per la penetrazione di detti mezzi a sonotrodo
(14) in contatto con detta almeno una regione di
saldatura.

14. Procedimento secondo la rivendicazione 12 o
la rivendicazione 13, caratterizzato dal fatto che
detta cavita principale (12) presenta un generale
sviluppo svasato.

15. Procedimento secondo una delle rivendica-
zioni 12 a 14, caratterizzato dal fatto che detti mez-
zi a stampo (11) vengono mantenuti orientati, du-
rante detta operazione di saldatura ad ultrasuoni,
con detta cavita principale (12) genericamente rivol-
ta verso lalto.

16. Procedimento secondo una delle rivendica-
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zioni 12 a 15, caratterizzato dal fatto che compren-
de l'operazione di forzare a pressione (16, 17) il
suddetto contenitore (3, 4) e detti elementi ausiliari
(8) all'interno di detta cavati principale (12) di detti
mezzi a stampo (11) durante lo svolgimento di det- 5
ta saldatura ad ultrasuoni.

17. Procedimento secondo una delle rivendica-
zioni 1 a 16, caratterizzato dal fatto che detto con-
tenitore (3, 4) presenta un generale sviluppo ovoi-
dale. 10

18. Procedimento secondo una delle rivendica-
zioni 1 a 17, caratterizzato dal fatto che detto con-
tenitore (3, 4) & realizzato, almeno nella parte desti-
nata a ricevere detti elementi ausiliari (8), di un ma-
teriale scelto nel gruppo costituito di polistirolo e 15
styrolux.

19. Procedimento secondo una delle rivendica-
zioni 1 a 7, caratterizzato dal fatto che detto conte-
nitore (3, 4) & realizzato, almeno nella parte desti-
nata a ricevere detti elementi ausiliari (8), di styro- 20
lux.

20. Procedimento secondo una delle rivendica-
zioni 1 a 19, caratterizzato dal fatto che detti ele-
menti ausiliari (8) sono costituiti, almeno nelle parti
destinate ad essere saldate ad ultrasuoni con detto 25
contenitore (3, 4) da un materiale plastico quale po-
listirolo.
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