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DESCRIZIONE detl'invenzione industriale dal titolo:

“Confezioni primarie o secondarie i film termosaldabile per rotolt di carta igienica o
per altri usi, per pacchi di salvietie, tovagholi e fazzoletti di carta od in tessuto non
tessute o similt”

anome CPS COMPANY Sl

di nazionatitd taliana

Indirizzo: CASALECCHIO DI RENO (BO) via Modighus 13

Deposttata it al No,

TESTO DELLA DESCRIZIONE

H trovate concerne niwove confeziont primarie o secondarie in film termoplastico, per
prodotti del settore paper tissue, guali rotoli di carta igienica o per alirt ust, pacchi di
salviette, tovagholt e fazzoletti di carta od in {essuto non tessato o similt che rientrano
nelle classt BO3D della IPC e descrive a titolo di esenpio, non linutativo, det possihili
modt per la fabbricazione su scala industriale di tali confezioni. Per confeziont primarie
s'intendono quelle confezioni che contengono prodotii privi di una lore confezione,
menire per conferziont secondarie s"intendono quelle confezioni che contengono prodotti
preconfezionati, come asualmente avviene ad esempio per § paccht di salviette, &i faz-
zoletti ¢ di tovaghioli in carta.

Le confeziont del tipo di quelle di ctd trattast, vengono attualmente realizzate ad esem-
pio con fe confezionatrict Hneart di tipe FES {Form Hll Sealy o con confezionatrict o
giostra di tipo WA (Wrap Around) o con altre macchine ¢ mezzi noti ¢ sono dotate di
una chivsura che viene realizzata per prima, che nel segaito definiremo “prima chinsu-
ra”, che crea attorne al prodotio un avvolginiento tubolare di film, e sono dotate di doe
chiusure contrapposte, parallele tra lore e frasversali alla detta prima chiusura e che nel

seguito richiameremo col termine di “seconde chiusure”, che chidone e opposte

&

2]



10

estremita del detto primo avvolgimento tubolare. Ad upa di queste seconde chiusure pud
essere eventualmente associata un’appendice della confezione, dotata di un’asola ed atta
a fungere da maniglia. Attualmente, tutte le dette prima e seconde chivsure della
confezione in film termeoplastico, sono realizzate cen la teenica della termosaldatu-
ra, con le conseguenti problematiche di tipo realizzativo e dusor

- La temperatura di saldatura del film di confezionamento, usualmente a base di
polictitfene, ¢ relativamente alta, sulf'ordine di circa HO-120°C, per cui ricliede un
consunio elevato di energia elettrica, porta afla formazione dt gas indesiderat e la tem-
peratura ed i tempi operativi det dispositivi che realizzano la stessa termosatdatura, sia
di guellt a corpo caldo che di guellt ad arta calda, devono egsere attentamente regolati in
fanzione dello spessore ¢ dialtre caratteristiche del film di polietilene ed in funzione
della veloctta operativa di cooperazione tra saldatore e confezione, Spesso, film della
stessa grammatura ma prodotti da ditte diverse, reagiscono in modo diverso in fase di
termosaldatara. Tutto questo richiede complesse fast di regolazione e di messa a punto
dei termosaldatori delle macchine confezionatrici:

- La termosaldatura non pud essere realizzata efficacemente su film preventivamente
stampato at fini della personalizzazione pubblicitaria della confezione, per cui & neces-
sarie che la stessa termosaldatura venga effettuata su materiale non stampato, con e
conseguentt difficolta di predisporre e di centrare correttamente il film sully macching
confezionatrice ¢ con inconventente di avere pot ana confezione nella guale la stampa
pubblicitaria presenta delle interrazioni antiestetiche;

- Per accedere al prodotto confezionato, atttalmente cecorre strappare con grande
difficolta ed in modo mcontrollabile, una delle dette termosaldature della confezione e
guando in tade confezione sono collocati piv prodotti che vengono usati in tempt secces-

sivi, non € possibile richiudere la stessa confezione per assicurare una sutficiente prote-

tad



10

zione igienica dei prodotti in essa rimasti.

H trovato intende ovviare a questi ¢ ad altrt limiti della teenica nota, con una confezione
primaria o secondaria come dalla rivendicazione 1) ed alle saccessive rivendicaziont
dipendenti, hasata sulla seguente idea di soluzione. Almeno una delle dette chiusure
della conferione, preferibilmente almeno la detta prima chiusara, viene realizzata spal-
mando su almeno uno det lembi della confezione che devono essere fissati tra loro e che
pot venrgono reciprocamente sovrapposti, pressatt ¢ chiust per formare tale prima chig-
sura, almeno ana striscia continua ¢ discontinga di una colla di tipo blando, net gergo
una hotmelt di tipe awtoadestvo, che risulta imprigionata tra 1 detti lemibd ¢ che ha una
temperatura di rammoilimento molto bassa ¢ molto inferiore a quella di termosatdatura
defle ysuali confeziont in polietilene di cut trattasi, ad esempio una temperatura di cirea
F0-80°C.

Nelfunico documento della tecnica nota reperito, PUS 4 836 963 dell’americana
NORDSON CO. depositato nel lontano 198R ed avente per titolo: “Method of sealing a
shrink wrape package™ & previsia la realizzazione di una prima chiusura nelle confezioni
formate con macchine hineari di tipo FFS e destinate alla produzione di confeziont in
filnt termoretraibile, a base di polivinileloruro, con una termocella di tipo treversibile,
che ha opa temperatura di ranmollimento sull’ordine det 162°C, assolutamente non
adatta per gli scopt di cut trattast. Da questo docuntento anteriore, il teenico del settore
avrebbe potuto avere il suggerimento di sostitiure la realizzazione della detta prima
termosaldatura in una confezionatrice lineare di tipo FFS, con una operazione di incol-
fatara con una termoecolia di tipo irreversibile, ma certamente non di tipo blando. per
poter diversamente conseguire gli importanti vantaggi che derivano da guesta nuova
tdea di soluzione, La mancanza di alteriont soluzioni di “suldatura”™ di film plistici con

una hotmelt autoadesiva, dad 1958 ad oggl, considerando fa veloctta di evolizione del
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settore della teerica di cul tratast, consolida anche Pattivitd inventiva od originadita del
ritrovato,

La detia prima chiusura della confezione, realizzata secondo i trovate con Paso di una
termocotia di tipo blando, comporta i seguenti vantaggt:

- La bassa temperatura di ranmmoliiniento di una hotmelt autoadesiva, come guella che
# trovato intende usare, che & cirea la metd della temperatura di termosaldatura di un

gas

peg

film di polictilene, comporta un elevaio risparnto di energia elettrica, non produce
nocivi ¢ semplifica i funzionamento delta confezionatrice in guanto non richiede aleuna
regolazione al variare deflo spessore efo d'altre caraiteristiche del film di confeziona-
mento;

- La detta prima chitsura reversibile secondo i trovato, effettoata con una hotmelt
antoadesiva, pud essere realizzata efficacemente anche su film preventivamente stam-
pato, cot vantaggt che ne conseguono. Questa stessa chinsura reversibile, non determina
alcuna deformazione chimico fisica del {ilm sul quale viene applicata ed & sostanzial-
mente trasparente per cui non pregiudica aspetto estetico della confezione,

- La stessa prima chiusura reversibile secondo H trovato, realizzata con una hotmelt
autoadesiva, offre importante vantaggio di consentire an’apertura facilitata, ben loca-
hizzata e richindibile della confezione, condizione questa non ottenibile con le confezio-
ni ¢ cot procedimentt dello state dell arte nota.

Maggiori caratteristiche del trovaio ed t vantaggi che ne derivano, appariranne meglio
evidenti dalla sepuente descrizione di aleune forme prefenite & realizzazione dello
stesso, iflustrate a puro titolo d'esempio, non limitativo, nelle figure delle cingue tavole
altegate di disegni, in cais

- La fig. 1 illostra in prospettiva una confezione secondo i trovato realizzabile ad

esempio con macchine lineart di tipo FFS od in altro modo;

L
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- La fig. 1A tHuostra la confezione di figura 1 sezionata trasversalmente secondo la
linea A-A;

- Le figg. 2 e 3 tlustrano m prospettiva delle ulieriort confeziont secondo i trovato
realizzabili ad esempio con macchine a giostra di tipo WA od in altro modo;

- Le figg. 2B e 3C tHustrano le conferziont di cu alle figure 2 e 3 sezionate rispettiva-
mente secondo le linee trasversalt B-B e C-C

- Le figg, 4 ¢ 5 sono viste schenatiche, rispetiivamente in elevazione laterale ed
pianta datl’alto, di ana macching lineare di tipo FFS dotata det mezzi necessart per
realizzare st scada industriade e confeziont def tipo di cui alle figure § od 1A

-~ le fig

2. 6, 7 ¢d 8 tHustrane con viste in sezione trasversale dells macchina di cui

alle figure 4 e 3, delle fasi successive di formazione della confezione delle figore 1 ed
TA;

- La fig. 9 illustra in prospettiva la confezione di figura | nella fase d apertura;

- Le figg. 10 ed 11 Hustrano in prospetiiva le confeziont di cut alle figure 2 ¢ 3 nella
fase & apertura per estrazione dei prodotii in esse confezionah

- Le figg. 12 ¢ 13 illastrano schematicamente ed in elevazione laterale, due diverse
confezionatrict a giostra di tipo WA, dotate det mezzi necessart per realizzare sa scala
mdustrinde e confeziont di cat alle figure 2, 2B ¢ 3, 3C.

Nelle prove di realizzazione fatte dalla richiedente, buoni risultati sono stati oitenuti con
{"uso di una hotmelt autcadesiva col nome TERMOMELT FP827, commercializzata
dalla Ditta staltana Luenberger+C Spa di Crema {CR), avente una temperatura di ram-
moflimento d cirea 70°C, di colore giallino trasparente ¢ che pud essere erogati anche ¢

sprazzo con prstole commerciadizzate ad esempio dalla Ditta Nordson, Resta inteso che

gueste indicaziont sono necessarie per consentire una possibile realizzazione pratica del

&
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hrevetto, ma resta altrest inteso che al vanare delle caratteristiche del materiale che
compone le confeziont da produrre efo di altre esigenze teeniche, al posto della detta
termocolla potranno essere asate hotmelt autoadesive di altro tipo e/o con altre caratiert~
stiche, senza per questo uscire dail’ ambito del’ invenzione.

La figura 1 tHustra in prospettiva una confezione W1 particolarmente adatta come con-
fezione di tipo secondario, ma utile anche come confezione primaria, che come iiu-
strate anche net dettapli defla figura 1A comprende un fratto di film 1 che avvolge i
predotte P con una conformazione tobokure, in cui i fembi longitudinali 101 ¢ 201 dello
stesso film { sono reciprocaniente sovrapposti in corrispondenza di un lato dello stesso
predotte P e tra gl stesst fembi ¢ posta una striscia paratlels ¢ continua o discontinua di
termocolta antoadesiva 2 che fissa reciprocamente tali lembt in modo reversibile, It
traito tubolare di film | chiuso dalla striscia di ermocolla astoadesiva 2, sporge con
tratti di sufficiente lunghezza dalle estremita opposte del prodotto P, sulle quali tali {ratd
ghezza allorché ght stessi verranno pot trasversalmente appiattits e saldati con mezzi che
esegaono nispettive doppie termosaldature trasversali 3, 37 ed up tagho intermedio,
guest ultimo utile per separare una confezione da quella seguente, come piu avanli
descritto. Ad upa delle dette termosaldature trasversals, ad esempio a gouella indicata con
3, pud essere lasciata solidale un’appendice 301 della porzione appiattita di film termo-
saldate, che viene usualmente dotata di una finestretla trasversale 103 per poter essere
psata come maniglia per # trasporto delia confezione al momento del acquisto.

Nelte figure 4 e 5 & schematizzata una macchina confezionatrice lineare & tipo FES
utilizzabile ad esempio per produrre su scaln indusiriale la confezione di cut alle figure
I ed 1A, Nelle fipure 4 ¢ 3, con 4 & indicato un mandrino tubolare ¢ di sezione qua-

drangolare, per la tubolarizzazione di un film di confezionamento, qui illustrato ad

A,_J
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esempio nella disposizione orizzontale, dotato di una estremitd prossimuale 104 che &
predisposta per i vineolo a mezzi di supporto ¢ di registrazione, non ustrat e dalla
guale entra, ad esempio dalla parte inferiore,  film 100 svolto da una bobina. Il man-
drine 4 ¢ dotato di una estremitd distale 204 che termina in cormspondenza di un gruppo
5 di doppia saldatura e taglio trasversale, che supponiamo partecipi all’ avanzamento del
film sullo stesso mandrino 4, rispetto al quale tale gruppo 5 ¢ dotate di an movimento
ciclico di alfentanamento e di avvicinamento che si attua in giusta fase col movimento
di chiysura e dTapertura det due componenti deflo stesso gruppo 3, come indicato sche-
maticamente dal complesso delle frecce 30,

Davanti alf’estremitd prossimale 104 del mandrine 4, in allincamento longitudinale
reciproco e con o stesse mandring 4, sono previsti la stazione 6 dt carieo del prodotio P
da confezionare e o spintore 7 che a comando provvede ad inserire o stesso prodotto P
fango il mandrino 4 e nella confezione twbolare di film 1 attraversoe questo formata,
Subito a valle delf’estremita prossimale 104 del mandrine 4, sono previstt anch’essi
registrabilt al vartare del formato del prodotio da confezionare ed a sufficiente distanza
dalle guide che compongono i mandrine 4, 1 mezzi a cravatta 304, 3047 atfraverso i
guali entra i film 100 proveniente ad esempio dal basso ed attorno at qualt o {ilm stesso
si piega e forma un tubo § che scorre all’ esterno delle guide del mandrine 4 e procede
verso Pestremitd distale 204 di tale mandrino, dalla goale 1o stesso film esce con una
forma tubolare consolidata, che nefle macchine di tpo noto ¢ assicurata dall’esecuzione
sul film gia wbolarizzate, di una prima saldatara fongitudinale det suoi lembi longitudi-
nadi @ gid reciprocamente sovrapposti, da parte di niezzi & termosaldatura, dopo di che
o stesso tube di film 1 che esce did mandrine 4, viene preso in consegna dal grappo
trasversale di saldatura ¢ tagho 5 che nella fuse d'allontanameto dd mandrino, tira i

medesimo fubo di film | in quantitd sufficiente al contentmento di un successivo pro-
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dotto P.

Secondo i trovato, al posto della detta prima termosaldatura longitudinale viene realiz-
zata una operazione di incollatura dei lembt longitndinall 101 e 201 del {ilm di confe-
zionamento, con Perogazione a spruzzo su almeno uno di talt lembi 101 o 201, prima
della fase di completa e reciproca sovrapposizione degli stessi lembi da parte det mezzi
a cravatta 304, 3047, di almeno ana striscia 2 continua o discontinua, gamdt formata da
una successione di piceole sirisce o punti, di una hotmelt autoadesiva del tipo detto in
precedenza, erogata ad esempio da una pistola § che pud operare sul fembo 101 del film
di confezionamento, oppure da una pistola 87 che opera sul lembo 201 dello stesso film.
Come iioastrato anche nei dettaght della figura 6, 1 pistola § che opera sul lembo 201 st
troverebbe posizionata a monte dei mezzi a cravatta 304, 3047, mentre la pistola 8 che
opererchbe sul lemboe 101 del film di confezionamento, sarcbbe vantaggiosamente
collocata subito a monte od in corrispondenza det mezzi a cravatta 304, 304" per eroga-
re {a striscia di colla 2 poco prima della reciproca sovrapposizione det lembi 101 ¢ 201
dello stesso film, con intuibile semplificazione e sicurezza & esecuzione del processo, in
guanio i lembo che porta la colla dovrebbe essere controllato e guidato per un percorso
di breve entita.

La figura 6 iHlustra i mandrino 4 sezionato trasversalmente e nella fase di twbolarizza-
zione sy goesto del film d'aveolgimento 100, con fa preventiva erogazione su almeno
uno dei lembi longitadinalt 101 /0 201 dello stesso filny, di una striscia di colls 2 da
parte di almeno una corrispondente pistola di erogazione @ sprazzo § ofod 8 i cut
funzionamento ¢ correlato al movimento ¢ avanzamento del medesimo film di confe-
zionamento, per o talt pistole saranno attive nella fase d'avanzamento del film, mentre

si chtuderanno automaticamente o dimintiranno erogazione di colla durante e fasi di
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zazione 4. Sempre dalla figura 6 si ridleva come la pistola 87 che agisce sul lembo 201
del film opert a monte dei mezzi a cravatta 304, 3047 del mandrino 4, mentre Ia pistola 8
che agisce sul lembo 101, opert in cornspondenza degli stesst merzi a cravatta 304,
3047, dopo o poco prima che da questi stesst mezzi o stesso lembo 201 venga piegato
sul mandrine 4 e prima che sul medesimo lembo 101 di film venga plegato ed accostato
# lenibo opposto 201 dello stesso film.

Dopo Ia fase di erogazione della siriscia di termocolia 2, dopo che | lembi 101 ¢ 201 del

ali stessi risulty

fitm davvelgimento sono stali reciprocaniente sovrapposti ¢ che tra
imprigionata Ia detta striscia 2 di colla, vedi anche figura 7, & prevista una fase di pres-
satura reciproca ¢ continua di tali lembi, ad esempio da parte di un pressore continuo e
poco ierferente 9, a forma di un rulio folle, che agisce alt’esterno del filnt tubolariz-
zato ¢ che uysa come contrasto una parte contrapposta delle guide del mandrine 4 od un
contrasto dedicato, La fase di pressatura continua realizzata cot dettt mezzi 9, ha lo

scopo di assicurare i fissaggeio reciproco e continuo dei lembi 101, 201 del film da parte
della siriscia interposta di termocolia 2, puo uniformare la distribuzione sol film defla
stessa termocolia 2 e pud eventualmente raffreddare le zone interessate dalla medesima
termocolia 2.

Dopo la fase descritta, T macchina FIEES funziona in modo usuale, per cut i prodotto da
confezionare verra trasferito dallo spintore 7 dalla stazione di carico & attraverso il
mandrine 4, come itustrato nella figura 8 ¢ guindi nel tratto di film tabolarizzato 1 che
il groppo di saldatura ¢ taglio trasversale 5 avra estratto od estrarrd in giusta fase dallo
stesso mandrino 4 ed avra chitse di testa con fa termosaldatura 3 di figura 1 ¢ con a
eventuale formazione della maniglia 103, dopo di che tale grappo 3 st aprird, invertird ki

proprise corsa per ritornare i corrispondenza delestremita distale del mandrino 4, per

qui chiudersi e riaflontanarsi, per chindere la confezione a monte con esecuzione della

0
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termosaldatara trasversale 37 e per {a nipetizione di un nuove ciclo di favoro.

La figara 9 dlustra come la confezione W1 come dalla figura 1 e realizzata nel modo
descritto, possa essere factimente aperta in corrispondenza det fembt 101, 201 ¢ della
striscia di incollatara 2, per consentire una estrazione agevole di ana parte det prodotti P
confezionati ed appare alirest evidente come la stessa confezione W1 possa essere
successivamente richiusa con la sovrapposizione reciproca degli stessi lembt 101, 201,
sfruttando i potere antoadestvo della striscia di colla 2 che wa tadi lembt & stata origina-
riantente coliocata. Apposite indicaziont 10 come dafla figura {1, potranno essere previ-
ste sadfa confezione W1 in corrispondenza defla striscia & colla 2, ad esempio prestam-
pate sul film di confezionamento o su una etichetta adestey, per indicare alf'utente I
possibilitd non prevista nella tecnica nota ¢ di non facHe intuizione per a mancanza di
deformaziont ¢ per la sostanziale trasparenza della striscia di colla 2, di poter aprire I
stessa confezione in modo seniplice in comrispondenza di quella zona e di poterla pot
richiudere.

Le confeziont di cw alle figare 2 ¢ 3 rientrano ancl esse nell’ambito del frovato, anche
se realizzabili con macchine WA o daliro tipo, diverse da quelle delle FES Hlustrate
nelle figure 4 ¢ 5, in quanto anche talt confeziont sono dotate di una prima chiusura
realizzata con applicazione di una striscia continua o discontinua di una hotmelt auto-~
adesiva. La confezione W2 & adatta al contenimento di un prodotto P2 costituito da un
fardeflo di doe o pHr rotoli di carta igientca o per alirt usi. Anche guesta confezione,
come evidenziato nel dettaglio di figura 2B, contprende un tratto i film 1 che avvolge
il prodotte P2 con una conformazione tubolare, in cut 1 lembit longitudingdi 101 ¢ 201
dello stesso film 1 sono reciprocamente sovrappostt ad esempio in cornspondenza della
superficie latersde di una fila det rotoli confezionatt e tra ght stesst lembi 101, 201 &

posta almeno una striscia paratlela e continta o discontinua di una detta termocolia
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autoadesiva 2 che fissa reciprocamente tadt lembi in modo reversibile. I trato wbolare
di film 1 chiuso dalla striscia di termocolla avtoadesiva 2, sporge con tratts di sufficiente
lungherzza dalle estremiti opposte del prodotto P2, sulle qualt talt trattt di film wbolare
vengono pot dotati di rispettive seconde chiusure 30, 307 realizzate per piegatura e con
fa termosaldatura delle parti pregade su se stesse, sfruttando come contraste la grande
resistenza meccanica alla compressione offerta dalle bast det rotelt confezionati guando,
cone neli"esempio di ond tratiasi, 1 rotoli stessi vengono caricatt in senso assiale. Resta
inteso che nelf’ambito del trovato rientrane confeziont W2 per un fardelio P2 di rotoli in
guantita e con disposizione diversa da quella delle figare 2 ¢ 2B, formato da rotoli post
su pilt file e su pilt strati. Anche Porientamento det rotoli pud essere modificato rispetio
alt esempio di confezione W2 illustrata, in quanto le seconde chinsure 3G, 307 potranno
essere disposte in corrispondenza della saperficie faterale dei rotolt affardeliati, mentre
fembi 101 e 201 che formanoe la detta prima chiusura e tra i qualdi ¢ posta la detla striscia
di colla autoadesiva 2, potranno essere dispostt in corrispondenza delle basi dello stesso
fardelio di rotoli

La confezione W3 ilustrata nelle figure 3 ¢ 3C ¢ particolarmente adatta come confezio-
ne primaria per # contenimento di un prodotto P2 costituito ad esempio da una pila di
tovagholi o di salviette di carta o simili ed anche questa conferzione € realizzabile con
macchine WA, Anafogamente alla confezione W2, anche quella W3, come illustrato
anche net dettaght di figura 3C, comprende un tratto di film I che avvolge i prodotio P3
con ana coformazione tubolare, in cud § lembi longitudinalt 101 ¢ 201 dello stesso film
I sono reciprocamente sovrapposti in corrispondenza det ag dei tovaglioli impilati e tra
gli stesst lembi 101, 201 ¢ posta upa stniscia paradlela e continua o discontinua di una
detta termocolin autoadestva 2 che fissa reciprocamente tali lembi in modo reversibile.

H tratio tubolare di film 1 chiuso dalla striscia di termocolla awtoadesiva 2, sporee con
porg
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trattt di suffictente lunghezza dalle estremitd opposte del prodotio P3, sulle quali bl
tratti di film tubolare vengono poi dotati di rispettive seconde chiusure 300, 3007 realiz-
zate per piegatura ¢ con la termosaldatura delle parti piegate su se stesse, sfruttando
come contrasto la notevole resistenza meccanica alla compressione offerta dai latt defla
pila di tovagliolt o di salviette mmpilate, quando la siessa pila viene temporaneamente
compressa da apposits mezzi per le basi contrapposte.

Dalle figure {0 ed 11 appare come anche le confeziont W2 ¢ W3 come dalle figure 2 ¢
3, possano essere facthmente aperte in corrispondenza det lembt 101, 201 e della inter-
posta striscia di colla blanda 2, per consentire una estrazione ggevole di una parte dei
proedottt P2 o P3in esse confezionati ed appare altresi evidente come le stesse confezio-
ni pessano essere successivamente richiuse con Ia sovrapposizione reciproca degli stessi
terbi 101, 201, sfruttando i1 potere antoadesivo della striscia di colla 2 che tra tali lentbi
& stata originariamente collocata.  Anche in questo caso, delle indicaziont 10 potranno
essere utilmente previste sulla conferzione in corrispondenza della striscia di colla 2, ad
esempio prestampate sal film di confezionamento o su una etichetta adesiva, per indica-
re all’utente fa possibilitd non prevista nella tecnica nota, di poter aprire Ia confezione in
modo semplice in comispondenza di quella zona e di poterka pot richiudere.

Per produrre su scala industriale le confeziont W2 o W3 prima considerate, pud essere
psata ad esenipio una confezionatrice a giostra di tipo WA illustrata nelf’esempio delle
figure 12 o 13 per il confezionamento del solo prodotto P3 e per la formazione delle
corrispondenti confeziont W3 di cut alle figure 3 ¢ 3C, Queste macchine comprendono
una giostra i1 con asse {11 orizzontale, dotata ustalmente di guattro staili 12 tra loro
angolarmente equidistanziatt, aperti radialmente verso esterno e che da adatti mezzi
viene faita rootare ciclicamente in senso orario, come indicato dalla freccia 13, in modo

che gl stessi statli 12 si presentino ciclicamente in allineamento con una prima stazione
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K1 di carico. pot con una successiva stazione K2 di tubolarizzazione del film &i confe-
zionamento ed mfine con una seguente stazione K3 di scartco del prodotio parziaimente
confezionato, verso mezzi 14 di completamento della conferione. Nella stazione K1 di
carico, uno statlo vaoto 12 st trova in allineamento con una stazione 15 di alimentazione
del prodotto P23 da confezionare e tra questa stazione ¢ lo stesso stallo & disposto verti~
calmente un tratio | del film di confezionamento 100 che proviene ad esempio dall’ alto
¢ che da mezzi noti 16 viene in giusta fase tagliato trasversalmente e viene separato dal
film i alimentazione, cost che quando un prodetto viene pot inserito nello stallo 12
fermo in K1, lo stesso prodotto st inserisce nelio statlo e st avvolge parzialmente del
traito di film 1 taghiato, mentre dallo stallo sporgono radialmente 1 lembi 101 ¢ 201 del
film 1. Nel successivo trasferimento datla stazione K1 a quella K2, 1 lembi 101 & 201
del film 1 che sporgono radialmente dallo stallo niempito in Ki, vengono plegati sul
prodotio P3 e su loro stessi e nella stazione K2 questt stesst lembi vengono attualmente
fissatt tra loro con una prima termosaldatura che sfrutia come contrasto 1o stesso pro-
dotto in fase di confezionamento. Nella stazione K3 i prodotio P3 parzialmente avvolto
nel fubo di film dotato della detta prima chiusura, viene scaricato dallo stallo da parte di
une spintore a bordo giostra, non iflustrato, che normalmente esegue una prima piegatu-
ra det lembi della confezione postenon e lateralmente sporgentt dal prodotto e che
trasferisce il tweito i snecessivi mezzi 14 che provvedone alla piegatura dei fembi late-
radt successivi ed alla loro termoesaldatura, per formare le chivsure di tipo noto indicate
ad esempio nelle figure 2 e 3 rispettivamente con 30, 307 & con 300, 300",

Secondo una prima forma di realizzazione del trovato. nella macching di figura 12 ¢
prevista Ia possibilith di distribuire Ia siriscia di colla sul lembo 101 o 201 che verrd
piegato per ultimo, in corrispondenza della stazione di carico K1, ad esempio da parte di

una pistola 80 di erogazione della colla che potra agire a monte od a valle det mezz di
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taglio 16, rispetiivamente come indicato con segno cOntnue O con segno a trattini. La
pistola 80 sard montata su una shitla suscettibile di almeno un movimento {rasversale
rispetio al film d'avvolgimento, per distribuire fa striscia di colla so tutta la larghezza
dello stesso film o su an tratto di larghezza infentore, centrato ed adatio per ght scopi di
cui trattast. Nell'esempio di figura 12 si ¢ sapposto che # lembo di film che verrd pie-
gato per ulimo sia quello 201 e che tale lemibo sia posteriore considerando i senso di
rotazione orario di figura 13 della giostra 11, cost che guando lo stallo passa dalla sta-
rione K1 a quella K2, i lembo 201 nmanga lontane dallo stallo, mentre it fembo ante-
riore 101 possa essere facimente piegato da mezzi noti sul prodotto P3. Quando o
statlo giunge nella stazione K2, det mezzi di factle realizzazione da parte del teenico del
rame, costituitt ad esempio da an braccio oscillante e dotato di mezzi d aspirazione per
traitenere Ia faccia esterna del lembo posteriore 204, schematicamente indicato dalla
freceia 17 nella figura 12, portano tale lenibo su quello 101 precedentemente piegato e
pressane suflicienteniente 1l tutto verse Vinterno dello stallo, m contrasto alla resistenza
offerta dal prodotto in fase di confezionamento, per fissare tra loro in modo uniforme e
distributto t lembi 101 e 201 con la striscia di colla 2 tra questt collocata. 1 dettt mezzi
17 potranno essere posti a bordo della giostra, in numero di almeno uno per ogni stallo ¢
saranno talt da aprirsi quande lo stallo giunge nella stazione K3, per consentire
Pevacuazione da tale stallo del prodotto parzialmente conferionato ed i suo inserineto
nei successivi mezzi operativi 14,

Nella macching di figara {3 ¢ fllastrato che la pistola 807 di erogazione della striscia di
cofla 2 possa operare ad esempio a bordo della giostra 11 ¢ che possa spalmare sy uno
qualsiast det lembit 101 o 201 a detia siriscia di colla, nella fase di trasferimento dello
stadlo datla stazione Ki a quella K2, con mstatlazione della slitta che porta la pistola su

mezzi oscillant, che prima inseguono la giostra nella sua rotazione oraria e che pot la
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riportano nella posizione di partenza per la ripetizione di un ciclo successivo, Diversa~
mente da questa ipotest, fa pistola 807 potra essere indipendente dalla giostra 11 e potra
operare in modo dinamico nella stazione intermedia K2 dove 1 mezzi 17 dettt anche
nella figura 12, porteranno i lembo gommato contro quello piegato in precedenza e
presseranno i {utto per assicurare an fissaggio untforme ¢ distribuito det lembi sovrap-
posti 101 e 201 e della striscia di colla 2 tra quests posizionata.

Resta inteso che fa descrizione si ¢ riferita ad una forma preferita di realizzazione del
trovato, al quale possono essere apportate numerose varianti, modifiche costrutttve ed
equivalenze tecniche, H tutto per altro senza abbandonare i1 principio informatore
dell’invenzione, come descritto, Hiustrate ¢ come a seguito rivendicato, Resta inteso che
fa descrizione fatta con riferimento alle macchine FES ¢ WA ¢ puramente indicativa ¢
non Hmitativa e che le confeziont seconde i trovato devono intendersi protette anche se
realizzate con qualsiasi altro tpoe di naeching od al limite anche in modo manuale e
guindi anche indipendentemente dal procedimento di fabbricazione, La detta siriscia
continaa o discontinua di colla 2 pud avere una qualsiast forma, anche non hineare. Per
agevolare 'utente ad mdividuare la zona di apertura e di richiusura della confezione,
non & escluso infine Puso di ona colla autoadesiva colorata e visihile dall estemo atira-
verso la trasparenza anche se parziade del film che forma le conferziont

Nelle rivendicaziont, i riferimenti riportati tra parentesi sono puyramente indicativi @ non

fimitativi dell’ambito di protezione delle stesse rivendicaziont.

i
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RIVENDICA ZIONY

1) Confezione primaria o secondaria (W1, W2, W3) contenente pits prodotti (P, P2, P3)
del settore paper tissue utilizzabili in {empt successivi, qualt ad esempio rotolt di carta
igienica o per altrt ust, pacchi di salviette, tovagholi e fazzolettt di carta od In tessuto
non tessuto o simili, confezione realizzata con film termoplastico, usualmente a base di
polietifene, dotata di upa prima chiusura che crea attorno al prodotio an avvolgimento
tubolare di filn (1) ¢ dotata di due seconde chiusure contrapposte, parallele tra loro e
trasversalt afla detta printa chiusura, che chiudono le epposte estremitd del detto primo
avvolgimento tubolare (1), caratterizzata dal fatto che almeno la detta prima chiusara
viene realizzata per incollatura, distribuendo almenoe una striscia contintia o discontinua
{2) dt una colla blanda sy almeno uno dei lembi (101, 201 del film & confezionamento
che formano detta prima chiusura e pot accostando, pressande e fissando reciprocu-
mente tali lembi con la striscia di colla (2) interposta, i tutto in modo da realizzare una
detta prima chiusura che grazie alle caratteristiche blande della colla impiegata, risaltd
faciimente apribile e pot richiudibile per consentire una protezione igienica ai prodotii
che rinangono nella stessa confezione,

2) Confezione secondo la rivendicazione 1), in cui la colla hlanda € una hotmelt & tipo
cosiddetto autoadesivo.

3) Conferzione secondo Ia rivendicazione 2), in cut la hotmelt autoadesiva impiegabtle &
ad esempio del tipo nota col nome TERMOMELT FP827, commercigdizzata dalla Ditta
italiana Luenberger+C Spa di Crenza (CR), avente ana teniperatura di rammollimento di
circa 70°C, di colore gialline trasparente ed erogabile anche & spruzzo, od & una hotmelt
agtoadesiva di ipo equivalente.

4) Confezione (W1) secondo una o pih delle rivendicazioni precedenti, caratierizzata

dall’essere realizzabile ad esempio con macchine lneari di tpo FFS o con altre macchi-
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ne o meyzzt adatti allo scopo e dall’avere una detta prima chivsura 1 cui lembi (101, 201)
sono fissatt tra loro con interposta almeno ana siriscia continbua o discontinua {2) di
detta hotmelt autoadesiva e dall’ avere inoltre delle seconde chivsure (3, 37) realizzate
con operaziont note di termosaldatura trasversale, previa eventuale soffiettatura delle
porziont da saldare, essendo ad una di tali seconde chivsure eventualmente associata
unt appendice (301) della conferione, dotata di unasola (103) o di fori ed ata a fungere
da manighia per i trasporte delia confezione al momento dell’ acquisto,

3) Confezione (W2, W3) seconde una o pitt delle rivendicaziont dadla 1) alla 3), carat-
terizzata dali’essere realizzabile ad esenipio con macchine a giostra di tipo WA o con
altre macchine ¢ mezzi adattt allo scope e dal comprendere una detta prinw chiugara
cui fembi (104, 201) sono fissati tra lore con interposta almeno una striscia continua o
discontinua (2) di ana detta hotmelt autcadesiva ¢ dat comprendere delle seconde chiu-
sure (30, 307, 300, 300°) realizzate per picgatura e con la termosaldatura reciproca det
lembi sovrapposti delle parti della confezione tra loro contrapposte e perpendicolars alla
detta prima chiusura.

f) Confezion: (W1, W2, W3) secondo le rivendicaziont precedenti, in cui apposite
indicazioni {10} sono previste sulle stesse confeziom in corrispondenza della striscia di
colla {2), ad esempio prestampate sul film di confezionamento o su una etichetta adest-
va, per indicare alt’atente ia possibilitd di aprire fe medesime confeziont in modo sem-
plice in corrispondenza di quella zona ¢ di poterle poi nichindere.

7) Confezioni (W1, W2, W3) secondo ke rivendicazioni dalla 1) alla 3) in cul, per
agevolare Patente ad individoare fa zona incollata, di apertura factlitata ¢ di richiusura
delle stesse conferiont, I detta striscia di colla autoadesiva {2) viene realizzata con una
colla colorata ¢ tale da risultare vistbile dail’esterno attraverso la trasparenza anche

parziale del film che forma le medesime confeziont.



Bologna, 27 novembre 2015
Per incarico

Attilio Porsta Cons. Prop. Ind.le n® 13
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