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Campo Tecnico

La p;esente invenzione riguarda un’'appa-
recchiaturé ed un procedimento per 16 stampaggio
ad iniezione diretta di un dispositivo di aper-
tura di materia plastica ad un foro previsto su
un foglio di materiale da imballaggio. Il termi-
ne "dispositivo di apertura"” come qui impiegato
significa principalmente dispositivi di apertura
impiegati per versare contenuto liquido da un
contenitore, ma include pure dispositivi di
apertura che possono essere impiegati per riem-
pire un contenitore.
Tecnica di Sfondo

Dispositivi di apertura di tipi diversi
previsti su un contenitore da imballaggio forma-
to da un materiale in foglio da imballaggio ed
atto a contenere sostanze come ad esempio ali-

menti, ed in particolare contenere bevande 1li-
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quide, come succhi, acqua, latte, vino, etc.,
sono gia noti. Un simile dispositivo di apertura
include una perforazione su una parte di parete
del contenitore da imballaggio ed un dispositivo
a coperchio di materia plastica fissato alla
parte di parete e coprente la perforazione in
uno stato chiuso. Il dispositivo é coperchio in-
clude una base circonferenziale fissata alla
parte di parete, ad esempio mediante adesivi,
circondanté circonferenzialmente la éerforazione
ed un elemento a coperchic incernierato alla ba-
se. Quando l’elemento a coperchio viene aperto,
la perforazione pud essere impegnata e forzata
in apertura in modo tale che il contenuto al-
l’internc del contenitore di imballaggic pud es-
sere erogato da esso.

Un altro dispositive di apertura noto in-
clude un’apertura prevista su una parte di pare-
te del contenitore di imballaggio ed un disposi-
tivo a coperchio di materia plastica simile a
quello descritto precedentemente fissato alla
parte di parete e coprente l’apertura in uno
stato chiuso. Un elemento di sigillatura o tenu-
ta come ad esempio una linguetta di trazione o

strappo d’alluminio & collegato alla parte di
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parete in modo tale da coprire l'apertura e, una
volta che l’elemento a coperchio sia stato aper-
to, l’elemento di sigillatura pud essere rimosso
per esporre l’apertura per distribuire il conte-
nuto del contenitore di imballaggio.
Procedimenti per fornire i summenzionati
dispositivi di apertura sui contenitori di o da
imballaggio possono includere 1l’alimentare un
nastro continuo di materiale da?imballaggio ad
una prima stazione in cui la perférazione od
apertura & realizzata sul nastro, e ad una se-
conda staziocne in cui l'’elemento a coperchio é
fissato al nastro per coprire la perforazione o
l’apertura. La linguetta di trazione d’allumi-
nio, se prevista, cio@ per coprire l’apertura, &
fissata in una fase intermedia. Dopo che i di-
spositivi di apertura sono stati realizzati sul
nastro, scno forati dal nastro contenitori di
imballaggio, essi sono riempiti con prodotto e
sigillati, in modo tale che i dispositivi di
apertura sono disposti su contenitori di imbal-
laggio finiti per un agevole accesso. Un esempio
di una macchina per formare, riempire e sigilla-
re contenitori di imballaggio & la macchina

riempitrice TB8, fabbricata dalla Tetra Brik
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Packaging Systems di Modena, Italia.

In qualitd di alternativa ai dispositivi
di apertura precedenti, in cui un dispositivo a
coperchio di materia plastica gia formate & ap-
| plicato al foglio, il Brevetto Statunitense No.
4 725 213 (la cui descrizione & qui incorporata
a titolo di riferimento) descrive un dispositivo
di apertura di materia plastica che & stampato
ad iniezione direttamente sul foglio di materia-
le di imbailaggio. In particolare, uné coppia di
utensili a stampo sono spostati in disposizione
attorne ad un foro pre-stampato nel foglio e ma-
teriale termoplastico riscaldato & iniettato at-
traverso un passaggio di iniezicne definito tra
uno degli utensili a stampo ed una superficie del
foglio ed estendentesi lungo tale superficie del
foglio al fine di formare il dispositive di aper-
tura in corrispondenza del foro pre-stampato.

Benché il procedimento e 1l’apparecchiatura
per fornire quest’ultimo tipo di dispositivo di
apertura possano essere completamente validi,
esiste nel campo dei dispositivi di apertura
iniettati di materiale termoplastico la necessi-
ta di ulteriori perfezionamenti.

Il passaggio di iniezione nel Brevetto
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Statunitense No. 4 725 213 si estende dalla te-
sta di iniezione per una distanza significativa
lungo una superficie del foglio ad un’estremita
della cavita dello stampo per formare il dispo-
sitivo di apertura, determinando cosl un gran
numero di effetti svantaggiosi. Poiché il pas-
saggio di iniezione entra nella ‘cavita dello
stampo in corrispondenza di un‘estremita, il
completo :iempimento della cavita .dello stampo
con materiale termoplastico riscaldéto & reso
difficile ed inefficiente particolarmente in
corrispondenza della porzione della cavita dello
stampo disposta in posizione distale dal passag-
gio di iniezione. Inoltre, se il passaggio di
iniezione estendentesi lungo una superficie del
foglio & eccessivamente lungo, allora il riempi-
mento della cavita dello stampo & resa ancora
pill difficoltoso ed inefficiente, e percid l’ap-
parecchiatura ed il procedimento sono limitati a
dispositivi di apertura di stampaggioc disposti
sostanzialmente solamente vicino al borde del
foglio in corrispondenza del quale & posizionata
la testa di iniezione. Inoltre, una striscia di
matteria plastica & formata nel passaggio di

iniezione, ed ulteriori fasi devono essere at-
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tuate per eliminare questa striscia, la qual co-
sa determina addizionale inefficienza e crea la
possibilitd di danneggiare il dispositivo di
apertura da cui tale striscia deve essere rimos-
sa. Ulteriori complicazioni derivano dal fatto
di sottoporre la superficie del foglio di mate-
riale da imballaggioc, che generalmente ha bas-
sissima rigiditd e resistenza, a materiale ter-
meplastico a pressioni e temperature elevate
iniettato ﬁel passaggio di iniezione.

Gli inconvenienti precedentemente descrit-
ti nel riempire completamente la cavita dello
stampo possono portare ad una situazione in cui
materia plastica non scorrera a tutte la parti
della cavita dellc stampc e, conseguentemente,
il borde dell’apertura pud non essere sufficen-
temente sigillato da materia plastica del dispo-
sitivo di apertura. Generalmente, il materiale
in foglio da imballaggio & formato da vari stra-
ti includenti uno strato di carta interno e due
strati di rivestimento di materia plastica sin-
tetica esterni, uno dei guali & previsto per
formare una superficie di contatto con il pro-
dotto. Altri strati possibili come ad esempio

strati di inchiostro da stampa, strati di lami-
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nazione e strati di foglio di alluminic possono
essere frapposti fra lo strato di carta e gli
strati di rivestimento esterni. Quando l’apertu-
ra nel materiale in fogli da imballaggic viene
stampata, gli strati interni del foglio da im-
ballaggic sono esposti in corrispondenza del
bordo dell’apertura e a meno che':'rquesto bordo
sia adeguatamente sigillato mediante il disposi-
tive di apertura di materiale termoplastico
iniettato, | il prodotto imballato pué pervenire
in contatto con gli strati interni del materiale
in foglio di imballaggio ed essere suscettibile
di provocare danneggiamento di esso. Inoltre,
l'efficenza complessiva dell’apparecchiatura e
del procedimento & compromessa quando il tempo
richiesto per iniettare il materiale termopla-
stico riscaldato per ciascuna operazione dello
stampo viene aumentato in modo da garantire un
riempimento adegquato della cavita dello stampo.

Gli utensili a stampo del Brevetto Statu-
nitense No. 4 725 213 sono costituiti da una
coppia di utensili a stampo che sono entrambi
mobili in direzione di apertura e di chiusura
che si estendono perpendicolarmente all‘esten-

sione del foglio. Una simile configurazione 1li-
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mita sostanzialmente la flessibilita del dispo-
sitivo per formare dispositivi di apertura con
sagome diverse, poliché gli utensili é stampo non
devono incontrare alcuna porzione del dispositi-
vo di apertura suscettibile di sporgere in una
direzione perpendicolare alla direzione di movi-
mento degli utensili a stampo. Il aispositivo di
apertura stampato ad inizione del Brevetto sta-
tunitense No. 4 725 213 includgsin realta una
linguetta ai trazione che si estende in una di-
rezione perpendicolare al foglio per una lunga
estensione sufficiente ad essere afferrata da un
utente. Una simile linguetta di trazione ampia-
mente sporgente & svantaggiosa relativamente
all’immagazzinamento ed al trasporto di conteni-
tori da imballaggio includenti un dispositivo di
apertura di questo tipo.

E’ inoltre desiderabile avere dispositivi di
apertura con porzioni di base collegate alle por-
zioni a foro del foglio ed a coperchio posizionate
in piano che sono leggermente sollevati rispetto
alle porzioni di base del foglio di imballaggio.
Queste porzioni a coperchio hanno un bordo o lab-
bro che si estende parallelamente all’estensione

del foglio da imballaggio, per cul esse possono
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essere afferrate ed aperte da un utente. L'appa-
recchiatura del Brevetto Statunitense No. 4 725
213 non & in grade di formare dispositivi di aper-
tura di questo tipo a causa del movimento di aper-
tura degli utensili a stampo.

Cid che & richiesto sono un’apparecchiatu-
ra ed un procedimento per lo stampaggio ad inie-
zione di un dispositivo di apertura di materiale
termoplastico su un foglio di materiale da im-
ballaggic consententi di garanti?e che i1l dispo-
sitivo di apertura abbia ad essere stampato in
un modo quanto pill efficace ed efficiente possi-
bile.

Divulgazione dell’Invenzione

Secondo un aspetto preferito dell’inven-
zione, & prevista, in una macchina da imballag-
gio per formare contenitori di imballaggio da un
nastro azionato di materiale in foglio da imbal-
laggio, una stazione di stampaggio di dispositi-
vi di apertura per stampare dispositivi di aper-
tura sul nastro in corrispondenza di fori ri-
spettivi previsti nel nastro, la quale stazione
di stampaggio dei dispositivi di apertura inclu-
de un primo e secondo utensile a stampo suscet-

tibile di essere disposto in modo rilasciabile
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in posizioni chiuse in modo da formare una cavi-
ta di stampo per accogliere il bordo del foro
del nastro. Un passaggio di iniezione per iniet-
tare materiale termoplastico riscaldato nella
cavita dello stampo si estende in almeno uno tra
il primo e secondc utensile a stampo in modo ta-
le che il materiale termoplastico & iniettato
direttamente nella cavita dello stampo in corri-
spondenza di un punto di iniezione. della cavita
dello staméo che & posizionato in poéizione di-
stale dal bordo del foro.

Prevedendo il punto di iniezione disposto
in posizione distale dal bordo del forec, 1l ma-
teriale termoplastico riscaldato entra vantag-
giosamente nella cavita dello stampo in una po-
sizione che consente di attuare il riempimento
della cavita dello stampo in un modo efficace ed
efficiente. La materia plastica riscaldata scor-
rerda dal punto di iniezione dolcemente ed uni-
formemente inizialmente in posizione distale dal
bordo del foro e riempira successivamente la ca-
vita dello stampo in modo tale che la materia
plastica riscaldata attuera contatto con il bor-
do del foro in corrispondenza della fine della

fase di iniezione. I tempi richiesti per ciascu-
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na fase di iniezione sono percid minimizzati al
fine di aumentare l’'efficenza dell’operazicne di
stampaggio deil dispositivi di apertura.

Secondo un aspetto sommamente preferito
dell’invenzione, il punto di iniezione & dispo-
sto in corrispondenza di una porzione formante
coperchio della cavita dello stampo, in una po-
sizione sostanzialmente centrale rispetto ad una
porzione formante base della cavita dello stam-
peo, ed il passaggio di iniezione silestende in
uno degli utensili a stampo in una direzione che
& sostanzialmente perpendicolare all’estensione
della porzione formante coperchio della cavita
dello stampo. Una simile configurazione consente
di massimizzare completamente 1l’efficenza di
flussc di materiale dal punto di iniezione in un
modo simmetrico ed uniforme inizialmente distal-
mente dal bordo del foro e successivamente per
riempire la porzione formante base della cavita
dello stampo. Tale configurazione consente pure
di evitare completamente di sottoporre superfi-
cie del nastro al flusso di materiale termopla-
stico riscaldato.

Secondo un altro aspetto preferito del-

l’invenzione, & fornita un’apparecchiatura di

957



-13- Ing. Barzand & Zanardo

stampaggio di dispositivi di apertura per stam-
pare dispositivi di apertura di materia plastica
su un foglio in corrispondenza di fori rispetti-
vi previsti nel foglio, la quale apparecchiatura
di stampaggio dei dispositivi di apertura inclu-
de un primo e secondo utensili a stampo suscet-
tibili di essere disposti in modo rilasciabile
in posizioni chiuse cosl da formare una cavita
di stampo per accogliere il bordo .del foro del
foglio, un-meccanismo di azionaméntolper sposta-
re selettivamente il primo utensile a stampo e
detto secondo utensile a stampo tra le posizioni
aperta e chiusa, ed almeno uno tra il primo e
secondo utensile a stampo includendo una coppia
di semi-utensili a stampe. Il meccanismo di
azionamento include una struttura di supporto
per supportare i semi-utensili a stampo in modo
tale che, nella posizione aperta, i semi-utensi-
li a stampo sono mutuamente distanziati 1’uno
dall’altro in un pianoc di estensione estendente-
si sostanzialmente parallelamente al piano di
estensione del foglio ed in medo tale che nella
porzione chiusa i semi-utensili a stampo soneo
disposti mutuamente in contatto l’uno con l’al-

tro. Il meccanismo di azionamento include inol-
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tre un azionatore per spostare i semi-utensili a
stampo simultaneamente dalla posizione aperta
alla posizione chiusa e viceversa in modo tale
che la direzione di movimento di ciascunc dei
semi-utensili a stampo tra le posizioni aperta e
chiusa comprende una componente direzionale
estendentisi parallelamente al piano di esten-
sione del foglio ed una componente direzionale
estendentesi perpendicolarmente: al piano di
estensione-del foglio. Con una similé configura-
zione del meccanismo di azionamento, & wvantag-
giosamente possibile stampare effettivamente di-
rettamente dispositivi di apertura di molte sa-
.gome diverse che possono includere, in partico-
lare, porzioni che sporgono e si estendono in un
piano che & parallelo al pianoc di estensione del
foglio. Inoltre, la particolare configurazione
del meccanismo di azionamento & tale che i semi-
utensili a stampo arrivano mutuamente ed aprono
contatto assieme in corrispondenza della posi-
zione chiusa, con un avvicinamento delicato in
modo da fornire usura minima dei semi-utensili a
stampo. Secondo una forma di realizzazione som-
mamente preferita, il meccanismo di azionamento

2 configurato in modo tale che la direzicne di
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movimento di ciascuno dei semi-utensili a stampo
tra le posizioni aperta e chiusa segue tangen-
zialmente un percorso circolare cosi da minimiz-
zare i requisiti spaziali dell’apparecchiatura
di stampaggio dei dispositivi di apertura e di
minimizzare l’usura dei semi-utensili a stampo.
Secondo ancora un altro aspetto dell’in-
venzione, & fornita un’apparecchiatura di stam-
paggio di dispositivi di apertura.per stampare
ad iniezioﬁe dispositivi di apeftura.di materia
plastica in corrispondenza di fori in un foglio
di materiale da imballaggio, includente un primo
e secondo utensili a stampo atti ad essere di-
sposti in posizioni aperta e chiusa rispettiva-
mente distanziate dal ed impegnanti il foglio in
cui, nella posizione chiusa, il foglio si esten-
de in un piano che é& distanziato distalmente dal
piano di estensione del foglio nella posizione
aperta. Quando il foglio & distanziato dalla sua
estensione normale mediante gli utensili a stam-
po nella posizione chiusa, esso & posto sotto
una trazione addizionale che vantaggiosamente
facilita il rilascio del foglic e del dispositi-
vo di apertura stampato dagli utensili a stampo

quando questi utensili a stampo si muovono in
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allontanamento dalla posizione chiusa alla posi-
zione aperta.

Le caratteristiche tecniche ed i wvantaggi
della presente invenzione risulteranno evidenti
agli esperti del ramo dalla seguente descrizione
dettagliata di alcune forme di realizzazione
preferite di essa, descritte ed illustrate nei
disegni acclusi solamente a titolo di esempio non
limitative, in cui numeri di riferimento uguali
indicano parti uguali.

Breve Descrizione dei Disegni

La Fig. 1 & una vista schematica illu-
strante l’alimentazione di un nastro di materia-
le in foglio da imballaggio in una macchina da
imballaggio includente una stazione di stampag-
gio di dispositivi di apertura secondo un aspet-
to preferito dell’invenzione;

La Fig. 2 & una vista prospettica della
porzione inferiore di una stazione di stampaggio
di dispositivi di apertura in una prima forma di
realizzazione preferita dell’invenzione;

La Fig. 3 & una vista in alzato laterale
parzialmente in sezione della stazione di stam-
paggio di dispositivi di apertura di Fig. 2 in

cui gli utensili a stampo si trovano in una po-
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sizione aperta;

La Fig. 4 & una vista in alzato laterale
parzialmente in sezione del dispositivo di aper-
tura di Fig. 3 in cui gli utensili a stampo si
trovano in una posizione chiusa;

La Fig. 4a & una vista di dettaglio in se-
zione ingrandita del nastro disposto tra gli
utensili a stampo di Fig. 4 nella posizione
chiusa formanti una cavita di stampo pronta per
lo stampagéio ad iniezione di ﬁateriale termo-
plastico riscaldato;

La Fig. 5 @ una vista in alzato laterale
parzialmente in sezione di una stazione di stam-
paggio di dispositivi di apertura in una seconda
forma di realizzazione preferita dell’invenzio-
ne, in cui gli utensili a stampo si trovano in
una posizione aperta;

La Fig. 6 & una vista in alzato laterale
parzialmente in sezione del dispositivo di aper-
tura di Fig. 5 in cui gli utensili a stampo si
trovano in una posizione chiusa; e

La Fig. 6a & una vista di dettaglio in se-
zione ingrandita del nastro disposto tra gli
utensili a stampo di Fig. 6 nella posizione

chiusa formanti una cavita di stampo pronta per
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lo stampaggio ad iniezione di materiale termo-
plastico riscaldato.
Modi Migliori per Attuare !’invenzione

Facendc iniziale riferimento alla Fig. 1,
in essa & rappresentata un’apparecchiatura 2 se-
condo l’invenzione, ed il numero di riferimento
18 indica una macchina da imballaééio per forma-
re contenitori di o da imballaggio da un nastro
4 di materiale in foglioc da imballaggio. Si com-
prendera che 1l'apparecchiatura 2 pué: O essere
incorporata nella macchina da imballaggic o mac-
china riempitrice 18 o posizionata a monte di
tale macchina. Il nastro 4 & alimentato attra-
verso la macchina da imballaggio 2 mediante un
azionamento appropriato 6a-e in una direzione di
alimentazione o avanzamento 8. L‘azionamento 6a-
e & atto a alimentare intermittentemente il na-
stro 4 in corrispondenza di una sezione di ali-
mentazione intermittente 2a della macchina 2 e
ad alimentare in modo continuo nastro 4 in cor-
rispondenza di una sezione di alimentazione in
ingresso continua 2b e una sezione di alimenta-
zione in uscita continua 2¢, disposte rispetti-
vamente a monte ed a valle della sezione di ali-

mentazione intermittente 2a rispetto alla dire-
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zione 8 di alimentazione del nastro.

In corrispondenza della sezione di alimen-
tazione intermittente 2a, sono disposte una sta-
zione 10 di punzonamento di fori per punzonare
fori nel nastro 4, ed una stazione 12 di stam-
paggio di dispositivi di apertura per stampare
ad iniezione dispositivi di apertura di materia-
le termoplastico in corrispondenza dei fori pre-
visti sul nastro 4. L’azionamento fa-e € atto a
alimentare-intermittentemente néstrol4 attraver-
so la stazione 10 di punzonamento dei fori in
modo tale che nastro 4 & appropriatamente arre-
stato e correttamente posizionato in corrispon-
denza della stazione 10 di punzonamento dei fori
per un tempo sufficiente a punzonare i fori nel
nastro 4, e l’azionamento 6a-e essendo pure atto
ad alimentare intermittentemente nastro 4 attra-
verso la stazione 10 di stampaggio dei disposi-
tivi di apertura in modo tale che i fori nel na-
stro 4 sono appropriatamente arrestati e corret-
tamente posizionati nella stazione 10 di stam-
paggio dei dispositivi di apertura per un tempo
sufficiente a stampare dispositivi di apertura in
corrispondenza dei fori preliminarmente punzona-

ti nella stazione 10 di punzonamento dei fori.
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L’azionamento 6a-e include rulli di ali-
mentazione continua 6b e 6c disposti rispettiva-
mente in corrispondenza della sezione 2b di ali-
mentazione continua per svolgere ed alimentare
nastro 4 da un rocchetto 14 di nastro di mate-
riale da imballaggio, e in corrispondenza della
sezione di alimentazione in uscita continua 2c
per alimentare in modo continuo nastro 4 con di-
spositivi di apertura 16 stampati su di esso ad
una stazione 18 di formazione di confenitori per
formare e sigillare contenitori dal nastro 4 e
riempire i contenitori con prodotto.

1.’azionamento 6a-e include inoltre una se-
zione di alimentazione intermittente 2a, rulli
6a di alimentazione intermittente, rulli di ten-
sionatura 6d ed un rullo folle 6e che, assieme,
cooperano mutuamente in modo da mantenere la
trazione del nastro 4 nella sezione di alimenta-
zione intermittente 2a sostanzialmente costante
in una posizione arrestata, per cui le operazio-
ni di punzonamento dei fori e di stampaggio dei
dispositivi di apertura possono essere condotte
con precisione sufficiente. Inoltre, la partico-
lare disposizione dell’azionamento 6a-e forma un

magazzino 20 tampone © polmone di alimentazione
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in ingresso e un magazzino polmone 22 di alimen-
tazione in uscita. Il magazzino polmone 20 di
alimentazione in ingressoc include un tratto 4b
di nastro di alimentazione in ingresso variabile
che si estende tra rulli di tensionatura 6d e
rulli di alimentazione continua 6b e che si muo-
ve verticalmente lungo la direzione 20’ in modo
tale che la lunghezza 4b del nastro di alimenta-
zione in ingresso varia di dimensioni (come e
indicato mediante linee tratteggiate'in Fig. 1)
per compensare appropriatamente 1l’interfaccia
tra la sezione di alimentazione intermittente 2a
e la sezione di alimentazione in ingresso conti-
nua 2b. Analogamente, il magazzino polmone 22 di
alimentazione in uscita include un tratto o lun-
ghezza di nastro 4c di alimentazione in uscita
variabile che si estende tra rulli di azionamen-
to intermittenti 6a e rulli di alimentazione
continua 6c e che si sposta verticalmente nella
direzione 22’ in modo tale che la lunghezza o
tratto 4c¢ di nastro di alimentazione in uscita
varia di dimensioni (come indicato mediante 1i-
nee tratteggiate in Fig. 1) per compensare ap-
propriatamente l’interfaccia tra la sezione di

alimentazione intermittente 2a e la sezione di
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alimentazione in uscita continua 2c¢. In gquesto
medo, l‘alimentazione del nastro 4 & continua in
corrispondenza del rullo 14 e della stazione 18
di formazione dei contenitori, mentre l’alimen-
tazione del nastro 4 & intermittente nella sta-
zione 10 di punzonamento dei fori e nella sta-
zione 12 di stampaggio dei dispositivi di aper-
tura.

In Fig. 1, sono mostrate tre stazioni 10
di punzonamento di fori e tre- staﬁioni 12 di
stampaggioc dei dispositivi di apertura, in modo
tale che tre fori sono formati nel nastro 4 e
tre dispositivi di apertura sono stampati nel
nastro 4 per ciascuna posizione di arresto in-
termittente del nastro 4 stesso. Il numero par-
ticolare delle stazioni 10 di punzonamento dei
fori e delle stazioni 12 di stampaggio dei di-
spositivi di apertura pud variare secondo i reqg-
uisiti. Inoltre, stazioni 10 di punzonamento dei
fori e stazioni 12 di stampaggio dei dispositivi
di apertura possono spostarsi 1l’una rispetto
all’altra rispettivamente nelle direzicni 1l0a e
12a lungo l’'estensione di alimentazione del na-
stro 4, in modo tale che i fori e i dispositivi

di apertura previsti sul nastro possono essere
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mutuamente distanziati in posizioni diverse per
consentire la formazione di contenitori di im-
ballaggio di dimensioni diverse.

Apparecchiature e procedimenti per alimen-
tare il nastreo 4, per punzonare fori nel nastro
4 per formare e sigillare contenitori dal nastro
4 e riempire i contenitori con prodotti nel modo
descritto precedentemente sono noti, e ad esem-
pio, sono inclusi nel TBA/19-System, fabbricato
dalla Tetré Brik di Modena, Italia.

La stazione 10 di stampaggioc dei disposi-
tivi di apertura posizionata in combinazione con
la macchina di imballaggio 2 fornisce vantaggio-
samente un mezzo efficiente ed efficace per
stampare in modo continuo un dispositive di
apertura su un nastro alimentato da un rotolo e
per successivamente formare, sigillare e riempi-
re un contenitore di imballaggio nella medesima
linea compatta e nel medesimo procedimento con-
tinuo. L'adesione di dispositivi di apertura se-
paratamente formati ed alimentati al nastro, co-
me viene eseguita in apparecchiature convenzio-
nali, & eliminata, cosl da fornire risparmi di
tempo e di costo correlati alla separata produ-

zione, immagazzinamento e trasporto dei disposi-

957



-24- Ing. Barzand & Zanardo

tivi di apertura formati separatamente. Benché
la stazione 10 di stampaggio dei dispositivi di
apertura sia particolarmente vantaggiocsa per
queste ragioni, & previsto che la stazione 10 di
stampaggio dei dispeositivi di apertura possa
operare in molti modi diversi, ad esempio per
stampare dispositivi di apertura su un nastro
alimentato che & gquindi arrotolato in un roc-
chetto di nastro per l'impiego successivo, o ad
esempic per stampare dispositivi di épertura di
qualsiasi tipo e sagoma di materiale in foglio
da imballaggio come ad esempio sbozzati di mate-
riale di imballaggio e lembi di materiale di im-
ballaggio sporgenti per menzionarne solo alcuni.
Inoltre, la macchina di imballaggio 2 pud essere
prevista in una forma di realizzazione alterna-
tiva, in modo tale che il rocchetto di nastro 14
sia gia dotato di fori pre-stampati cosl da con-
sentire l’eliminazione della stazione 10 di pun-
zonamento dei fori e/o in modo tale che l’intero
azionamento del nastro 4 sia eseguito in maniera
intermittente. Addizionalmente, la stazione 18
di formazione dei contenitori pud essere costi-
tuita da una qualsiasi di una pluralita di sta-

zioni di formazione impiegate per formare e si-
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gillare imballaggi o confezioni di dimensioni e
sagome diverse e per introdurre a riempimento
prodotti diversi negli imballaggi formati.

Le Fig. 2-4a mostrano una prima forma di
realizzazione preferita della stazione 10’ di
stampaggio di dispositivi di apertura. La sta-
zione 10’ di stampaggio dei dispositivi di aper-
tura include un primo utensile a stampo 20 ed un
secondo utensile a stampo 22 che. sono suscetti-
bili di eséere disposti rispetto al ﬁastro 4 in
posizioni chiuse in maniera da risultare in con-
tatto rispettivamente con un primo lato 24 del
nastro 4 ed un secondo lato 26 del nastro 4
(Fig. 4 e 4a), gquando il nastro 4 si trova in
una posizione arrestata in corrispondenza della
stazione 10’ di stampaggioc dei dispositivi di
apertura. Il primo utensile a stampo 20 ed il
secondo a stampo 22 sono pure suscettibili di
essere disposti rispetto al nastro 4 in posizio-
ni aperte in maniera da essere posizionati di-
stalmente rispettivamente dal primo lato 24 del
nastro e dal secondo lato 26 del nastro (Fig.
3), cosl da consentire l’alimentazione o avanza-
mento intermittente del nastro 4 nella direzione

di alimentazione o avanzamento 8.
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Nella particolare forma di realizzazione
illustrata, il primo utensile a stampo 20 inclu-
de un singolo utensile a stampo interno 20 che
opera in una posizione fissa, ed il secondo
utensile a stampo 22 include una coppia di semi-
utensili a stampo esterni 22a e 22b che sono
azionati o spostati tra le posizioni aperta e
chiusa l'uno rispetto all’altro, e rispetto al
nastro 4 e all’utensile a stampo interno 20, me-
diante un ﬁeccanismo di azionameﬁto &he sara de-
scritto successivamente. L’utensile a stampo in-
terno 20 & disposto per il contatto con il primo
lato 24 del nastro previsto per formare un lato
interno del contenitore di imballaggio formato
con il nastro 4, mentre gli utensili a stampo
esterni 22a e 22b sono disposti per il contatto
con il secondo lato 26 del nastro previsto per
formare un latoc esterno del contenitore da im-
ballaggio formato con il nastro 4.

Facendo particolare riferimento alla Fig.
4a, nelle posizioni di stampaggio <chiuse
dell’utensile a stampo interno 20 e dei semi-
utensili a stampo esterni 22a e 22b, una cavita
28 di stampo & formata tra l’utensile a stampo

interno 20 e i semi-utensili a stampo esterni
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22a e 22b, in cui & adattato un bordo 30 di un
foro 32 nel nastro 4 correttamente posizionato
nella stazione 10’ di stampaggio dei dispositivi
di apertura.

La cavitad 28 dello stampo include, nella
forma di realizzazione illustrata, una porzione
28a per formare una porzione a coperchio del di-
spositivo di apertura 16, una porzione 28b per
formare una porzione di base del. dispositivo di
apertura lé per il collegamento‘al n%stro 4, ed
una porzione di collegamento 28c per formare un
bordo di strappo di spessore ridotto del dispo-
sitivo di apertura 16 per favorire nel rilascia-
re la porzione a coperchio dalla porzione di ba-
se. La presente descrizione riguarda pilt in par-
ticclare il modo con cui il dispositivo di aper-
tura & stampato sul nastro 4 in corrispondenza
del bordo 30 del foro di esso, mentre il dispo-
sitivo di apertura 16 pud assumere un numero
qualsiasi di sagome generali diverse.

Nella forma di realizzazione 1illustrata,
il bordo 30 del foro & circonferenziale per rac-
chiudere completamente il foro nel nastro 4, e
preferibilmente l’intero bordo 30 del foreo & di-

sposto all’interno della porzione 28a di forma-
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zione di base della cavitd 28 dello stampo prima
della iniezione, mentre la porzione di formazio-
ne di base 28b & pure circonferenziale e ha una
dimensione sufficiente a racchiudere completa-
mente il bordo 30 del foro. Preferibilmente, il
bordo 30 del foro, la porzione 28b formante ba-
se, e la porzione di collegamento 28c sono sago-
mate ad anello ovale in sezione traversale lon-
gitudinale estendentesi sostanzialmente paralle-
lamente alia estensione del nasfro 4; e la por-
zione 28a formante coperchio & sagomata a disco
ovoidale in una sezione trasversale longitudina-
le estendentesi sostanzialmente parallelamente
alla estensione del nastro 4. Inoltre, nella po-
sizione di stampaggio chiusa, un’intercapedine
34 & formata tra gli utensili a stampo superiore
ed inferiore 20 e 22 che preferibilmente ha una
dimensione di larghezza inferiore allo spessore
del materiale in nastro da imballaggio 4 cosl da
comprimere il nastro 4 all’internc della inter-
capedine 34 e formare una tenuta sufficiente a
impedire qualsiasi significativa perdita del ma-
teriale termoplastico riscaldato all’esterno
della cavita 28 dello stampo.

La stazione 10’ di stampaggio dei disposi-
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tivi di apertura include inoltre un passaggio di
iniezione 36 per iniettare materiale termopla-
stico riscaldato nella cavita 28 dello stampo.
Iniezione di materiale termoplastico riscaldato
attraverso il passaggio di iniezione 36 pud es-
sere attuata impiegando qualsiasi convenzionale
procedimento ed apparecchiatura noto e disponi-
bile ad una perscna esperta nel ramo.

Il passaggio di iniezione- 36. si estende
nell’utensile a stampo internolfiséo 20 nella
forma di realizzazione particolare illustrata e,
secondo un aspetto preferito dell’invenzione, il
passaggio di iniezione 36 & configurato in modo
tale che il materiale termoplastico & iniettato
direttamente nella cavitd 28 dello stampo in
corrispondenza di un punto di iniezione 38 della
cavita 28 dello stampo che & posizionato in po-
sizione distale dal bordo 30 del foro.

Facendo in modo che il punto di iniezione
38 sia disposto in posizione distale dal bordo
30 del foro, il materiale termoplastico riscal-
dato entra vantaggiosamente nella cavita dello
stampo in una posizione che consente di attuare
il riempimento della cavitad dello stampo in una

maniera efficace ed efficiente. La materia pla-
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stica riscaldata scorrera dal punto di iniezione
38 dolcemente ed uniformemente inizialmente di-
stalmente dal bordo 30 del foro e successivamen-
te per riempire la porzione 28b formante base
della cavita 28 dello stampo in modo tale la ma-
teria plastica riscaldata attuera contatto con
il bordo 30 del foro in corrispondenza della fi-
ne della fase di inieziocne. I tempi richiesti
per ciascuna fase di iniezione scno minimizzati
al fine di aumentare l'efficien;a deil'operazio—
ne di stampaggio dei dispositivi di apertura.

Il punto di iniezione 38 nella forma di
realizzazione particolare & disposto in una por-
zione 28a di formazione di coperchio della cavi-
ta 28 dello stampo, in una posizione sostanzial-
mente centrale rispetto alla porzione 28b for-
mante base. Una simile disposizione consente di
massimizzare completamente 1'efficienza del
flusso di materiale dal punte di inieziocne 38
simmetricamente ed uniformemente inizialmente
distalmente dal borde 30 del foro e di riempire
successivamente la porzione 28b formante base
della cavita 28 dello stampo.

Inoltre, il passaggio di iniezione 36 si

estende nell’utensile a stampo interno 20 in una
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direzione che & sostanzialmente perpendicolare
alla estensione della porzione 28c formante co-
perchio della cavita 28 dello stampo in modo da
evitare completamente di sottoporre le superfici
del nastro 4 al flusso di materiale termoplasti-
co riscaldato.

L’utensile a stampo interno 20 e gli uten-
sili a stampo esterni 22a e 22b sono spostati o
azionati tra le posizioni aperta;e*chiusa 1’uno
rispetto all'altro, e rispetto‘ al ‘nastro 4 e
all’utensile a stampo interno 20 mediante un
meccanismo di azionamento 40. Il meccanismo di
azionamento 40 & coordinato con 1’azionamento
6a-e per l’alimentazione del nastro 4, con la
stazione di punzonamento dei fori, e con l‘inie-
zione del materiale termoplastico riscaldato at-
traverso il passaggio di iniezione 36, in modo
da fornire una produzione continua dei disposi-
tivi di apertura stampati 16 sul nastro 4.

Il meccanismo di azionamento 40 include
una struttura di supporto 42 per supportare i
semi-utensili a stampo esterni 22a e 22b in modo
tale che, nella posizione aperta, i semi-utensi-
li a stampo esterni 22a e 22b sono mutuamente

distanziati 1’uno dall’altro in un piano di
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estensione estendentesi sostanzialmente paralle-
lamente al piano di estensione del nastro ¢
(Fig. 3) e in modo tale che nella posizione
chiusa, i semi-utensili a stampo esterni 22a e
22b sono disposti mutuamente in contatto 1l’uno
con l’altro e con il secondo latoc 26 del nastro
(Fig. 4-4a). Il meccanismo di azionamento 40 in-
clude pure un elemento azionatore 44 per sposta-
re i semi-utensili a stampo esterni 22a e 22b
dalla posiéione aperta alla po;izioﬁe chiusa e
viceversa in modo tale che la direzione di movi-
mento di ciascun semi-utensile a stampo esterno
tra le posizioni aperta e chiusa include una
componente direzionale estendentesi parallela-
mente al piano di estensicne del nastro 4 ed una
componente direzionale estendentesi perpendico-
larmente al piano di estensione del nastro 4.

La configurazione particolare del meccani-
smo di azionamento 40 che sposta i1 semi-utensili
a stampo esterni 22a e 22b in direzioni tali che
essi si muovono tra le posizioni di apertura e
di chiusura consente vantaggiosamente di formare
efficacemente dispositivi di apertura di molte
sagome diverse che possono includere, in parti-

colare, porzioni che sporgono e si estendono in

957



-33- Ing. Barzano & Zanardo

un piano che & parallelo al piano di estensione
del nastro 4.

Inoltre, la particolare configurazione del
meccanismo di azionamento 40 & tale che i semi-
utensili a stampo esterni 22a e 22b arrivano mu-
tuamente e realizzano contatto assieme nella po-
sizione chiusa con un avvicinamento delicato
poiché il movimento di ciascuno dei semi-utensi-
li a stampo esterni 22a e 22b pu@_}ncludere una
componentel direzionale paralleia al piano di
estensione del nastro 4 che & minimizzata rea-
lizzando nel contempo ancora contatto mutuo nel-
la posizione chiusa. Tale delicato avvicinamento
dei semi-utensili a stampo esterni 22a e 22b
fornisce vantaggiosamente usura minima dei semi-
utensili a stampo esterni 22a e 22b.

In una forma di realizzazione sommamente
preferita come quella rappresentata nelle Fig.
2-4, il meccanismo di azionamento 40 & configu-
rato in modeo tale che la direzione di movimento
di ciascuno dei semi-utensili a stampo esterni
22a e 22b tra le posizioni aperta e chiusa segue
tangenzialmente un percorso circolare. In questo
modo, la componente direzionale di movimento pa-

rallela al piano di estensione del nastro 4 dei
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semi-utensili a stampo esterni 22a e 22b in cor-
rispondenza delle fasi di avvicinamento e di ri-
lascio in modo sommamente vicino alla posizione
chiusa pud essere minimizzata virtualmente a ze-
ro, mentre tale componente direzionale di mowvi-
mento parallela al pianc di estensione del na-
stro 4 in fasi in allontanamento dalla posizicne
chiusa pud essere rapidamente aumentata, cosl da
minimizzare i requisiti spa;iali;della stazione
107 di stampaggio dei dispositi;i di‘apertura e
minimizzare cosi 1l’usura dei semi-utensili a
stampo esterni 22a e 22b mantenendo nel contempo
ancora flessibilitd relativamente alla formazio-
ne di dispositivi di apertura di sagome diverse.

La struttura di supporto 42 include un te-
laio di supporto fisso avente una base orizzon-
tale 46 e coppie di bracci 48a-c estendentisi
verticalmente verso 1l’alto dalla base 42. La
struttura di supporto include inoltre coppie di
leve 50 e 52 liberamente imperniate o fatte ruo-
tare rispettivamente tra coppie di bracci late-
rali 48a e 48c e semi-utensili a stampo esterni
22a e 22b attorno ad assi di incernieramento che
si estendono sostanzialmente parallelamente al

piano di estensione del nastro 4.
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La struttura di supporto 42 include inol-
tre una piastra scorrevole orizzontale 54 avente
fessure 54a in cui sono adattati scorrevolmente
bulloni 54b collegati a ciascuno dei semi-uten-
sili a stampo esterni 22a e 22b. Le fessure 54a
si estendono nella piastra di scorrimento 54 in
modo tale che ciascuno dei semi-utensili a stam-
po esterni 22a e 22b e supportato scorrevolmente
sulla piastra di scorrimento_54 in una direzione
lineare eéfendentesi parallelaménte ‘alla dire-
zione 8 di alimentazione o avanzamento del na-
stro.

L’'elemento azionatore 44 include un cilin-
dro 55 azionato da fluido avente uno stelo
estendentesi scorrevolmente attraverso la base
fissa 46 e collegato alla piastra di scorrimento
54 per spostare di moto alternativeo la piastra
di scorrimento 54 in una direzione verticale
estendentesi perpendicolarmente alla estensione
del nastro 4.

Questa particolare confiqurazione del mec-
canismo di azionamentoc 40 fa si che gli utensili
a semi-stampi esterni 22a e 22b abbiano a spo-
starsi tra le posizioni aperta e chiusa lungo un

percorso circolare centrato attorno agli assi di
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incernieramento rispettivamente di coppie di le-
ve 50 e 52 e bracci laterali 48a e 48c.

Le dimensioni degli utensili a semi-stampo
esterni 22a e 22b dei bracci laterali 48a e 48c,
e delle coppie di leve 50 e 52 sonc tali che
quando gli utensili a semi-stampo esterni 22a e
22b sono disposti in contatto nella posizione
chiusa, & creata fra le superfici coniugate dei
semi-utensili a stampo esterni 22a e 22b una
forza di céntatto sufficiente a‘éornire una ade-
guata tenuta della cavita di stampo 28 in manie-
ra tale che il materiale termoplastico riscalda-
to non trafilerd eccessivamente fuori dalla ca-
vita 28 dello stampo in corrispondenza della po-
sizione delle superfici coniugate dei semi-stam-
pi esterni 22a e 22b. Secondo un ulteriore
aspetto dell’invenzione, & fornito un dispositi-
vo di sollecitazione regolabile per impostare in
modo regolabile la forza di contatto tra i semi-
stampi esterni 22a e 22b nella posizione chiusa.

Per questo scopo, bracci laterali 48a e
48c sono dotati di intercapedini passanti 56 che
rendono i bracci laterali 48a e 48c relativamen-
te flessibili in una direzione parallela alla

direzione 8 di alimentazione del nastro, ed una
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coppia di aste di tensionatura 58 sono intercol-
legate tra i bracci laterali 48a e 48c. Le aste
di tensionatura 58 sono disposte in medo libera-
mente scorrevole nei bracci centrali 48b, e dadi
di regolazione 58a sono avvitati in modo regola-
bile in corrispondenza delle estremita delle
aste di tensionatura 58.

La Fig. 4 illustra la flessione verso
l'esterno dei braceci laterali 48a e 48c quando i
semi—utensili a stampo esterni ;2a e 22b si tro-
vano nella posizione di accoppiamento chiusa, e
regolazione dei dadi 58a selezionerad appropria-
tamente la desiderata forza di contatto tra i
semi-utensili a stampo 22a e 22b nella posizione
chiusa.

La configurazione della struttura di sup-
porto 42 & tale che nella posizione chiusa dei
semi-utensili a stampo esterni 22a e 22b (Fig.
4), la porzione del nastro 4 che si trova in
contatto con i semi-utensili a stampo esterni
22a e 22b si estende in un piano che & distan-
ziato distalmente dal pianc di estensione norma-
le del nastro 4 nella posizione aperta dei semi-
utensili a stampo esterni 22a e 22b (Fig. 3). In

questo modo, il nastro 4 nella posizione distan-
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ziata dalla sua estensione normale e posto sotto
una addizionale tensione o trazione che facilita
vantaggiosamente il rilascio del nastro 4 e del
dispositivo di apertura stampato 16 dagli uten-
sili a stampo 20 e 22, quando gquesti utensili a
stampo 20 e 22 si spostano in allontanamento
dalla posizione chiusa alla posizione aperta.

Le Fig. 5-6a mostrano una seconda forma di
realizzazione preferita di stazione 10’' di
stampaggio‘dei dispositivi di aéertufa. La sta-
zione 10’’ di stampaggio del dispositivi di
apertura include un primo utensile a stampo 20’
ed un secondo utensile a stampo 22’ che sono su-
scettibili di essere disposti rispetto al nastro
4 in posiziocni chiuse in modo tale da trovarsi
in contatto rispettivamente con un primo lato 24
del nastro 4 ed un secondo lato 26 del nastro 4
(Fig. 6 e 6a), guando il nastro 4 si trova in
una posizione arrestata in corrispondenza della
stazione 10’ di stampaggio dei dispesitivi di
apertura. Il primo utensile a stampo 20’ ed il
secondo utensile a stampo 22’ sono pure suscet-
tibili di essere disposti rispetto al nastro 4
in posizioni aperte in modo tale da risultare

posizionati distalmente rispettivamente dal pri-
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mo lato 24 del nastro e dal secondo lato 26 del
nastro (Fig. 5) cosl da consentire l’alimenta-
zione intermittente del nastro 4 nella direzione
di alimentazione 8. Il primo utensile a stampo
20’ include un utensile a stampo interno singolo
20’ mobile in una direzione verticale, ed il se-
condo utensile a stampo 22’ include una coppia
di utensili a stampo esterni laterali 22a’ e
22b’ ciascuno mobile nella direzipgne verticale
ed orizzonﬁale. L’'utensile a st;mpo interno 20°
e gli utensili a stampo esterni laterali 22a’ e
22b’ sono spostati tra le posizioni aperte e
chiusa l’unc rispetto all’altro, e rispetto al
nastro 4, mediante un meccanismeo di azionamento
che sarad descritto successivamente.

Facendo riferimento alla Fig. 6a, nelle
posizicni di stampaggio chiuse dell’utensile a
stampo interno 20’ e degli utensili a stampo
esterni laterali 22a’ e 22b’, una cavita di
stampo 28’ & formata tra l’utensile a stampo in-
terno 20’ e gli utensili a stampo esterni late-
rali 22a e 22b in cui il bordo 30 del foro 32
nel nastro 4 correttamente posizionate nella
stazione 10’’ di stampaggio dei dispositivi di

apertura & adattato. La cavita 28’ di stampo in-
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clude una porzicne 28a’ per formare una porzione
di coperchio nel dispositivo di apertura 16, una
porzione 28b’ per formare una porzione di base
del dispositivo di apertura 16 per il collega-
mentc al nastro 4, ed una porzione di collega-
mento 28c’ per formare un bordo di strappo di
spessore ridotto del dispositivo di apertura 16
per favorire il rilascio della porzione di co-
perchio dalla porzione di base.

L’intero bordec 30 del fo£o =} breferibil-
mente disposto all’internc della porzione 28a’
formante base prima della iniezione, mentre la
perzione 28b’ formante base & circonfefenziale e
ha una dimensione sufficiente a racchiudere com-
pletamente il bordo 30 del foro. Preferibilmen-
te, la porzione 28b’' formante base, e la porzio-
ne di collegamento 28c’ sono sagomate ad anello
ovoidale in una sezione trasversale longitudina-
le estendentesi sostanzialmente parallelamente
alla estensione del nastro 4, e la porzione 28a’
formante coperchio & sagomata a disco ovoidale
in una sezione trasversale longitudinale esten-
detesi sostanzialmente paralleia alla estensione
del nastro 4. Inoltre, nella posizione di stam-

paggio chiusa, una intercapedine 34’ & formata
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tra gli utensili a stampo superiore ed inferiore
20’ e 22' avente preferibilmente una dimensicne
di larghezza minore dello spessore del materiale
4 del nastro di imballaggic cosl da comprimere
il nastro 4 all’interno della intercapedine 34°
e formare una tenuta sufficiente ad impedire
qualsiasi trafilamento o perdita  significativi
del materiale termoplastico riscaldato all’ester-
no della cavita 28 dello stampo.

La sfazione 1077 di stamp;ggioldei dispo-
sitivi di apertura include inocltre un passaggio
di iniezione 36’ per iniettare materiale termo-
plastico riscaldato nella cavita 28’ dello stam-
po. Il passaggio di iniezione 36’ si estende in
una testa di iniezione fissa 60 che ha una por-
zione di estremitad superiore 60a formante parte
del secondo utensile a stampo 22’ com’'é rappre-
sentato in Fig. 6a. Percid, gli utensili a stam-
po esterni laterali 22a’ e 22b’ sono disposti in
modo mobile rispetto alla porzione di estremita
superiore fissa 60a nella posizione di stampag-
gio chiusa, formando la cavita 28’ dello stampo.

Il passaggio di iniezicne 36’ & configura-
to in modo tale che il materiale termoplastico &

iniettato direttamente nella cavita 28’ dello
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stampo in un punte di iniezione 38’ della cavita
28’ delloc stampo che é& posizionato distalmente
dal bordo 30 del foro, cosl da ottenere gli ef-
fetti vantaggiosi ottenuti nella prima forma di
realizzazione precedentemente descritta della
stazione 10’ di stampaggio dei dispositivi di
apertura. Il passaggio di iniezioneé 36’ si esten-
de inoltre nell’utensile a stampo esternoc 22’ in
una direzione che & sostanzialmente perpendicola-
re alla eétensione della porzio;e 28c’ formante
coperchic della cavita 28’ dello stampo in posi-
zione distale dalle superfici del nastro 4.

Il meccanismo di azionamento per azionare
o spostare l'utensile a stampo interno 20’ e gli
utensili a stampo esterni laterali 22a’ e 22b’
tra le posizioni di apertura e chiusura include
un telaio di supporto mobile 62 disposto circon-
ferenzialmente atterno alla testa di iniezione
fissa 60 e mobile in una direzione verticale, ed
un telaio di supporto fisso 64 supportante ci-
lindri é6a-b e 68 attivati da fluido aventi ste-
li 66a’'-b’ e 68’ collegati rispettivamente al
telaio di supporto mobile 62 e all’utensile a
stampo interno 20’ per spostare di moto alterna-

tivo questi elementi nella direzione verticale.
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Il meccanismo di azionamento include inoltre ci-
lindri 70a e 70b attivati da fluido aventi steli
70a’ e 70b’ collegati rispettivamente a utensili
a stampo esterni laterali 22a’ e 22b’ per spo-
stare di moto alternativo questi elementi nella
direzione orizzontale.

L’azionamento dei c¢ilindri "66a-b, 68, e
70a-b & coordinate con l’azicnamento 6a-e per
l’alimentazione del nastro 4, con la stazione 10
di punzonamento dei fori e co; 1’iniezione di
materiale termoplastico riscaldato attraverso il
passaggio di iniezione 36’, in modo da fornire
una produzione continua di dispositivi di aper-

tura stampati 16 sul nastro 4.
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RIVENDICAZIONI

1. In un sistema di imballaggio per formare
contenitori di imballaggio in una stazione di for-
mazione di contenitori da un nastro di materiale
da imballaggio e comprendente un azionamento per
alimentare il nastro in una direzione di alimenta-
zione, almeno una stazione di stampaggio di dispo-
sitivi di apertura per stampare dispositivi di
apertura sul nastro in corrispondenza di rispetti-
vi fori prévisti nel nastro,dett; azionamento es-
sendo atto ad alimentare intermittentemente il na-
stro attraverso detta stazione di stampaggio dei
dispositivi di apertura in modo tale che i fori
nel nastro sono appropriatamente arrestati e posi-
zionati in detta stazione di stampaggio dei dispo-
sitivi di apertura per un tempo sufficiente a
stampare dispositivi di apertura in corrispondenza
di detti fori, detta stazione di stampaggio dei
dispositivi di apertura comprendendo:

almeno un primo utensile a stampo atto ad
essere disposto in una posizione chiusa in modo
da trovarsi in contatto con un primo lato del
nastro posizionato in detta stazione di stampag-
gio dei dispositivi di apertura e atto ad essere

disposto in una posizione aperta in modo da es-
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sere posizionato distalmente dal primo lato del
nastro posizionato in detta stazione di stampag-
gio dei dispositivi di apertura;

almeno un seccndo utensile a stampo atto
ad essere disposto in una posizione chiusa in
modo da trovarsi in contatto con un secondo lato
del nastro posizionato in detta stazione di
stampaggio dei dispositivi di apertura e atto ad
essere disposto in una posizione. aperta in modo
da essere .posizionato distalme;te aal secondo
lato del nastro posizionato in detta stazione di
stampaggio dei dispositivi di apertura;

in cui nelle posizioni chiuse di detti primo
e secondo utensili a stampo, una cavita di stampo
& formata tra detti primo e secondo utensili a
stampo per accogliere almeno parzialmente un bordo
di un foro nel nastro posizionato in detta stazio-
ne di stampaggio dei dispositivi di apertura; e

un passaggio di iniezione per iniettare
materiale termoplastico riscaldato in detta ca-
vita di stampo, in cui detto passaggio di inie-
zione si estende in almenoc uno di detti primo e
secondo utensili a stampo in maniera tale che il
materiale termoplastico & iniettato direttamente

nella cavita dello stampo in corrispondenza di
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un punto di iniezione della cavita dello stampo
che & posizionato distalmente da detto bordo del
foro adattato in detta cavita dello stampo.

2. Combinazicne secondo la rivendicazione 1
in cui detta cavitad dellc stampoc ha una porzione
di base per accogliere detto borde del foro nel-
le posizioni chiuse di detti primo e secondo
utensili a stampo e per formare una base di un
dispositivo di apertura stampato, ed una porzio-
ne di copefchio per formare un égperdhio del di-
spositivo di apertura stampato.

3. Combinazione secondo la rivendicazione 1,
in cui detto punto di iniezione della cavita dello
stampo & disposto in corrispondenza di detta por-
zione di coperchio sostanzialmente in una posizio-
ne centrale rispetto a detta porzione di base.

4. Combinazione secondo la rivendicazione
3, in cul detto canale di iniezione si estende
sostanzialmente perpendicolarmente alla esten-
sione di detta porzione di coperchio di detta
cavita dello stampo.

5. Combinazione secondo la rivendicazione 1,
comprendente inoltre un meccanismo di azionamento
per spostare selettivamente detto primo utensile a

stampo e detto secondo utensile a stampo tra dette
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posizioni aperta e chiusa, almeno uno di detti
primo e secondo utensili a stampo comprendendo una
coppia di semi-utensili a stampo, in cui detto
meccanismo di azionamento comprende:

una struttura di supporto per supportare
detti semi-utensili a stampo in modo tale che,
nella posizione aperta, detti semi- utensili a
stampo sono mutuamente distanziati 1’uno dal-
l'altro in un piano di estensigng,estendetesi
sostanzialmente parallelamente“ al piano di
estensione del nastro e in modo tale che, nella
posizione chiusa, detti semi-utensili a stampo
sono disposti mutuamente in contatte 1l’'uno con
lraltro e con detto secondo lato del nastro; e

un elemento azionatore per spostare detti
semi-utensili a stampo simultaneamente dalla po-
sizione aperta alla posizione chiusa e viceversa
in modo tale che la direzione di movimento di
ciascuno di detti semi-utensili a stampo tra
dette posizioni aperta e chiusa comprende una
componente direzionale estendentesi parallela-
mente a detto piano di estensione ed una compo-
nente direzionale estendentesi perpendicolarmen-
te a detto piano di estensione.

6. Combinazione secondo la rivendicazione
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5, in cui detto meccanismo di azionamento & con-
figurato in modo tale che la direzione di movi-
mento di ciascuno di detti semi-utensili a stam-
po tra dette posizioni aperta e chiusa segue
tangenzialmente un percorso circolare.

7. Combinazione secondo la rivendicazione 5
in cui in detta posizione chiusa detto nastro si
estende in un piano che & distanziato distalmen-
te dal piano di estensione di detto nastro in
detta posi%ione aperta.

8. Combinazione secondo la rivendicazione
5, comprendente inocltre un dispositivo di solle-
citazione regolabile per impostare in modo rego-
labile una forza di contatto tra detti semi-
utensili a stampo in detta posizione chiusa.

9. Combinazione seconde la rivendicazione
6, in cui detta struttura di supporto comprende:

un telaio di supporto;

leve imperniate liberamente tra detto te-
laio di supporto e ciascuno di detti semi-uten-
sili a stampo attorno ad assi di incernieramento
estendetesi sostanzialmente parallelamente al
piano di estensione del nastro; e

una piastra di scorrimento supportante

scorrevolmente ciascuno di detti semi-utensili a
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stampo in una direzione lineare estendetesi pa-
rallelamente a detta componente direzionale
estendentesi parallela a detto piano di esten-
sione;

e in cui detto elemento azionatore com-
prende un cilindro azionato da fluido collegato
a detta piastra di scorrimento per spostare det-
ta piastra di scorrimento in una direzione
estendentesi parallelamente a detta componente
direzionalé estendentesi perpéhdicdlarmente a
detto piano di estensicne.

10. Combinazione secondo la rivendicazione
9, comprendente inoltre un dispositivo di solle-
citazione regolabile per impostare in modo rego-
labile una forza di contatto tra detti semi-
utensili a stampo in detta posizione chiusa,
detto dispositivo di sollecitazione regolabile
comprendendo:

elementi a braccio flessibili di detto te-
laio di supporto a cui dette leve sono impernia-
te e che sono flessibili in una direzione esten-
dentesi parallelamente a detta componente dire-
zionale estendentesi parallelamente a detto pia-
no di estensione; e

un’asta di trazione regolabile intercolle-
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gata tra detti elementi a braccio flessibili ed
estendetesi in una direzione parallela a detta
componente direzionale estendentesi parallela-
mente a detto piano di estensione.

11. Combinazione secondo la rivendicazione
1, comprendente inoltre almeno una stazione di
punzonamento di fori per punzonare i fori nel
nastro disposto a monte da detta stazione di
stampaggio del dispositivi di apertura rispetto
alla direzione di alimentazione ael ﬁastro, e in
cui detto azionamento & atto ad alimentare in-
termittentemente il nastro attraverso detta sta-
zione di punzonatura dei fori in modo tale che
il nastro & appropriatamente arrestato e posi-
zionato in detta stazione di punzonatura © pun-
zonamento dei fori per un tempo sufficiente a
punzonare i fori nel nastro.

12. Combinazione secondo la rivendicazione
11 in cui detto azionamento & atto a svolgere e
ad alimentare il nastro da un rocchetto di na-
stro di materiale da imballaggio, e in cui la
macchina da imballaggic comprende:

una sezione di alimentazione intermittente
ove il nastro viene alimentato intermittentemen-

te e ove detta stazione di stampaggio e detta
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stazione di punzonamento dei fori sono disposte;

una sezione di alimentazicne 1in ingresso
continua disposta a monte della sezione di ali-
mentazione intermittente rispetto alla direzione
di alimentazione del nastro e ove & disposto il
rocchetto di nastro; e

una stazione di alimentazione in uscita
continua disposta a valle della sezione di ali-
mentazione intermittente rispettq{g}la direzione
di alimentézione del nastro e o;e & disposta la
stazione di formazione dei contenitori.

13. Combinazione secondo la rivendicazione
12 in cui detto azionamento comprende:

rulli di alimentazione continua disposti
nelle sezioni di alimentazione in ingresso e di
alimentazione in uscita continue per alimentare
continuamente il nastro;

rulli di alimentazione intermittente di-
sposti nella sezione di alimentazicne intermit-
tente per alimentare intermittentemente il na-
stro; e

rulli di tensionatura disposti nella se-
zione di alimentazione intermittente e cooperan-
ti con detti rulli di alimentazione intermitten-

te per mantenere la trazione del nastro nella
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sezione di alimentazione intermittente sostan-
zialmente costante quando il nastro si trova in
una posizione arrestata;

cosi da creare un magazzino polmone di
alimentazione in ingresso in corrispondenza del-
la sezione di alimentazione in ingresso continua
comprendente un tratto di nastro di.alimentazio-
ne in ingresso variabile estendentesi tra i rul-
1li di alimentazione continua della sezione di
alimentaziéne in ingresso _contlnua e 1l’inizio
della sezione di alimentazione intermittente, ed
un magazzino polmone o tampone di alimentazione
in uscita in corrispondenza della sezione di
alimentazione in uscita continua comprendente un
tratto o lunghezza di alimentazione in uscita
variabile di nastro estendentesi tra i rulli di
alimentazione continua della sezione di alimen-
tazione in uscita continua e l'estremita della
sezione di alimentazione intermittente.

14. Apparecchiatura di stampaggio di di-
spositivi di apertura per stampare ad iniezione
dispositivi di apertura di materia plastica in
corrispondenza di fori in un foglio di materiale
da imballaggic, comprendente:

almeno un primo utensile a stampo atto ad
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essere disposto in una posizione chiusa in modo
da trovarsi in contatto con un primo lato del
foglio posizionato in detta stazione di stampag-
gio dei dispositivi di apertura e atto ad essere
disposto in una posizione aperta in modo da es-
sere posizionato distalmente dal primo lato del
foglio posizionato in detta stazicne di stampag-
gio dei dispositivi di apertura;

almeno un secondo utensile a stampo atto
ad essere-disposto in una posizione chiusa cosi
da trovarsi in contatto con un secondo lato del
foglio posizionato in detta stazione di stampag-
gio dei dispositivi di apertura e atto ad essere
disposto in una posizione aperta in modo da es-
sere posizionato distalmente dal secondo lato
del foglio posizionate in detta stazione di
stampaggio dei dispositivi di apertura;

in cui, nelle posizioni chiuse di detti
primo e secondo utensili a stampo, una cavita di
stampo & formata tra detti primo e secondo uten-
sili a stampo per accogliere almeno parzialmente
il bordo di un foro nel foglio posizionato in
detta stazione di stampaggio dei dispositivi di
apertura; e

un passaggio di iniezione per iniettare
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materiale termoplastico riscaldato in detta ca-
vita dello stampo, in cui detto passaggio di
iniezione si estende in almeno uno di detti pri-
mo e secondo utensili a stampo in medo tale che
il materiale termoplastico & iniettato diretta-
mente nella cavitad dello stampo in corrisponden-
za di un punto di iniezicne della cavita dello
stampo che & posizionato distalmente da detto
bordo del foro adattate in detganavité dello
stampo. | "

15. Apparecchiatura secondo la rivendica-
zione 14 in cui detta cavita dello stampe ha una
porzione di base per accogliere detto bordo di
detto foro nelle posizioni chiuse di detti primo
e secondo utensili a stampo e per formare una
base di un dispositivo di apertura stampato, ed
una porzione di coperchio per formare un coper-
chio del dispositivo di apertura stampato.

16..Apparecchiatura secondo la rivendica-
zione 14, in cui detto punto di iniezione della
cavita dello stampo & disposto in corrispondenza
di detta porzione di coperchio in una posizione
sostanzialmente centrale rispetto a detta por-
zione di base.

17. Apparecchiatura secondo la rivendica-
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zione 16 in cui detto canale di iniezione si
estende sostanzialmente perpendicolarmente alla
estensione di detta porzione di coperchio di
detta cavita dello stampo.

18. Apparecchiatura seconde la rivendica-
zione 14, comprendente inoltre un meccanismo di
azionamento per spostare selettivamente detto
primo utensile a stampo e detto secondo utensile
a stampo tra dette posizioni aperta e chiusa,
almeno uno di detti primo e se;ondolutensili a
stampo comprendendo una coppia di semi- utensili
a stampo, in cui detto meccanismo di azionamento
comprende:

una struttura di supporto per supportare
detti semi-utensili a stampo in modo tale che
nella posizione aperta detti semi-utensili a
stampo sono distanziati mutuamente l’unco dal-
l’altro in un piano di estensione estendentesi
sostanéialmente parallelamente al piano di
estensione del foglio e tale che nella posizione
chiusa detti semi-utensili a stampo sono dispo-
sti mutuamente in contatto l'uno con l’altro e
con detto secondo lato del foglio; e

un elemento azionatore per spostare detti

semi-utensili a stampo simultaneamente dalla po-
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sizione aperta alla posizione chiusa e viceversa
in modo tale che la direzione di movimento di
ciascuno di detti semi-utensili a stampo tra
dette posizioni aperta e chiusa comprende una
componente direzionale estendentesi parallelaa
mente a detto piano di estensione ed una compo-
nente direzionale estendentesi perpendicolarmen-
te a detto piano di estensiocne.

19. Apparecchiatura seconde la rivendica-
zione 18 in cui detto meccanism; di azionamento
& configurato in modo tale che la direzione di
movimento di ciascuno di detti semi-utensili a
stampo tra dette posizioni aperta e chiusa segue
tangenzialmente un percorso circolare.

20. Apparecchiatura secondo la rivendica-
zione 18, in cui, in detta posizione chiusa,
detto foglio si estende in un piano che & di-
stanziato distalmente dal piano di estensicne di
detto foglio in detta posizione aperta.

21. Apparecchiatura secondo la rivendica-
zione 18 comprendente inoltre un dispositivo di
sollecitazione regolabile per impostare in modo
regolabile una forza di contatto tra detti semi-
utensili a stampo in deﬁta posizione chiusa.

22. Apparecchiatura di stampaggio di di-
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spositivi di apertura per stampare ad inieziocne
dispositivi di apertura di materia plastica in
corrispondenza di fori in un foglio di materiale
da imballaggio, comprendente:

almeno un primo utensile a stampo atto ad
essere disposto in una posizione chiusa in modo
da trovarsi in contatto con un primo lato del
foglio posizionato in detta stazione di stampag-
gio dei dispositivi di apertura ed atto ad esse-
re disposfo in una posizione a?erta‘in modo da
essere posizionato distalmente dal primo lato
del foglio posizionato in detta stazione di
stampaggio dei dispositivi di apertura;

almeno un secondo utensile a stampo atto
ad essere disposto in una posizione chiusa in
modo da trovarsi in contatto con un secondo lato
del foglio posizionato in detta stazione di
stampaggio dei dispositivi di apertura ed atto
ad essere disposto in una posizione aperta in
modo da essere posizionato distalmente dal se-
condo lato del foglio posizionato in detta sta-
zione di stampaggio dei dispositivi di apertura;

in cui, nella posizione chiusa di detti
primo e secondo utensili a stampo, una cavita di

stampo & formata tra detti primo e secondo uten-
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sile a stampo per accogliere almeno parzialmente
il bordo di un foro nel foglio posizionato in
detta stazione di stampaggio dei dispositivi di
apertura, ed in cul almeno uno di detti primo e
secondo utensili a stampo comprende una coppia
di semi-utensili a stampo;

un passaggio di iniezione ‘per iniettare
materiale termoplastico riscaldato in detta ca-
vita dello stampo; e

un méccanismo di aziqnameﬁto pér spostare
selettivamente detto primo utensile a stampo e
detto secondo utensile a stampo tra.dette posi-
zioni aperta e chiusa;

in cui detto meccanismo di azionamento
comprende:

una struttura di supporto per supportare
detti semi-utensili a stampo in modo tale che,
nella posizione aperta, detti semi-utensili a
stampo sono distanziati mutuamente 1l’unoc dal-
laltro in un piano di estensione estendentesi
sostanzialmente parallelo al piano di estensicne
del foglio ed in modo tale che, nella posizione
chiusa, detti semi-utensili a stampo sono dispo-
sti mutuamente in contatto l’'uno con l’altro e

con detto secondo lato di detto foglio; e
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un elemento azionatore per spostare detti
semi-utensili a stampo simultaneamente dalla po-
sizione aperta alla posizione chiusa e viceversa
in modo tale che la direzione di movimento di
ciascuno di detti semi-utensili a stampo tra
dette posizioni aperta e chiusa comprende una
componente direzionale estendentési parallela-
mente a detto piano di estensicne ed una compo-
nente direzionale estendentesi pgrgendicolarmen—
te a dettoipiano di estensione.“

23. Apparecchiatura secondo la rivendica-
zione 22, in cui detto meccanismo di azionamento
& configurato in maniera tale che la direzione
di movimento di ciascuno di detti semi-utensili
a stampo tra dette posizioni aperta e chiusa se-
gue tangenzialmente un percorso circolare.

24, Apparecchiatura di stampaggio di di-
spositivi di apertura per stampare ad iniezione
dispositivi di apertura di materia plastica in
corrispondenza di fori in un foglio di materiale
da imballaggio, comprendente:

almeno un primo utensile a stampo atto ad
essere disposto in una posizione chiusa in modo
da trovarsi in contatto con un primo lato del

foglic posizionato in detta stazione di stampag-
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gio dei dispositivo di apertura ed atto ad esse-
re disposto in una posizione aperta in modo da
essere posizionato distalmente dal primo lato
del foglio posizionato in detta stazione di
stampaggio dei dispositivi di apertura;

almeno un secondo utensile a stampo atto
ad essere disposto in una posizione chiusa in
modo da trovarsi in contatto con un segondo lato
del foglio posizionato in detta s;agione di stam-
paggio deiidispositivi di apertuéa ed atto ad es-
sere disposto in una posizione aperta in mode da
essere posizionato distalmente dal secondo lato
del foglioc posizionato in detta stazione di stam-
paggio dei dispositivi di apertura; e

un passaggio di iniezione per iniettare
materiale termoplastico riscaldato in detta ca-
vita dello stampo;

in cui, nelle posizioni chiuse di detti
primo e secondo utensili a stampo, una cavita di
stampo & formata tra detti primo e secondo uten-
sili a stampo per accogliere almeno parzialmente
il borde di un foro nel foglio posizionato in
detta stazione di stampaggio dei dispositivi di
apertura; e

in cui, in detta posizione chiusa, detto
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foglio si estende in un pianc che & distanziato
distalmente dal piano di estensione di detto fo-
glio in detta posizione aperta.

25. Procedimento per stampare ad iniezione
direttamente un dispositivo di apertura di mate-
ria plastica su un foro che & disposto in un fo-
glio di materiale da imballaggio ed avente un
bordo del foro, comprendente le fasi di:

disporre almeno un primo utengile a stampo
in contatt; con un primo lato éel materiale in
foglio d imballaggic e disporre almeno un secon-
do utensile a stampo in contattc con un secondo
lato del materiale in foglio da imballaggio for-
mando cosl una cavita di stampo definita tra
detti primo e secondo utensili a stampo in ma-
niera tale che almeno una porzione di detto bor-
do del foro & disposta all’interno di detta ca-
vitad dello stampo; e

injettare materia plastica in detta cavita
dello stampo cosl da formare il dispositivo di
apertura di materia plastica, in cui la materia
plastica & iniettata direttamente nella cavita
dello stampo in corrispondenza di un punto di
iniezione della cavita dello stampo che & posi-

zionato distalmente da detta porzione del bordo
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del foro.

26. Procedimento secondo la rivendicazione
25, includente il disporre 1l primo e secondo
utensili a stampo in modo tale da formare una
cavitd di stampo avente una porzione di base per
formare una base del dispositivo di apertura ed
una porzione di coperchio per forfare un coper-
chio del dispositivo di apertura in maniera tale

che tutto detto bordo di detto foro sia disposto

A

all’interno di detta porzione di base di detta

cavita dello stampo.

27. Procedimento secondo la rivendicazione
26, includente l’iniettare materia plastica in
corrispondenza di un punto di iniezione disposto
in corrispondenza della porzione di coperchio
della cavita dello stampo in una posizione so-
stanzialmente centrale rispetto a detto bordo
del foro.

28. Procedimento secondo la rivendicazione
27, includente l’iniettare materia plastica at-
traverso un canale di iniezione che & disposto
in uno di detti primo e secondo utensili a stam-
po e che si estende sostanzialmente perpendico-
larmente all’estensione di detta porzione di co-

perchio di detta cavita delloc stampo.
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29. Dispositivo di apertura di materia
plastica ottenuto mediante un procedimento per
lo stampaggio ad iniezione diretta di un dispo-
sitivo di apertura di materia plastica su un fo-
ro disposto in un foglio di materiale di imbal-
laggio ed avente un bordo del foro, il procedi-
mento comprendendo le fasi di:

disporre almeno un primo utensile a stampo
in contatto con un primo 1lato dglﬁmateriale in
foglio da-imballaggio e disporfe almeno un se-
condo utensile da stampo in contatto con un se-
condo lato del materiale in foglio da imballag-
gio cosi da formare una cavitad di stampo defini-
ta tra detti primo e secondo utensili a stampo
in modo tale che almeno una porzione di detto
bordo di detto foro sia disposto all’interno di
detta cavita dello stampo; e

iniettare materia plastica in detta cavita
dello stampo in modo da formare il dispositivo
di apertura di materia plastica, in cui la mate-
ria plastica & iniettata direttamente nella ca-

vita dello stampo in corrispondenza di un punto

di iniezione della cavita dello stampo che & po-

sizionato distalmente da detta porzione del bor-

do del foro.
[ MANDBATAR
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