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DESCRIZIONE DELL'INVENZIONE

La presente invenzione si inguadra nel settore
tecnico concernente la produzicne di contenitori flosci,
in particolare di materiale plastico.

In particolare la presente invenzione gi riferisce
ad un metodo per la produzione in continuo di sacchetti
a partire da un‘tubo di materiale fornito in configura-
zione appiattita.

E' noto che per 1la produzione di sacchetti flosci,
ad esempio quelli comunemente forniti nei supermercati e
nei grandi magazzini per trasportare la merce acquista-
ta, oppure quelli utilizzati come contenitori per 1la
gspazzatura, viene utilizzato un tubo- continuo, sgolita-
mente bobinato, di materiale plastico termosaldabile
disposto in configurazione appiattita, a guisa di na-
stro. Alternativamente pud essere impiegato un nastro
del medesimo materiale, ripiegato su sé stesso. Il tubo
o nastro pud essere opportunamente dotato di piegature
laterali, atte a ripiegare verso 1l'internco una o piu

porzioni longitudinali dello stesso, in modo da ridurne
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la larghezza. Per semplicita nel seguito si fard riferi-
mento ad un tubo in configurazione appiattita.

Il tubo viene fornito, in maniera intermittente,
ad_ idonee apparecchiature in grado di effettuare
contestualmente un taglio traéversale per separare un
sacchetto, ed una termosaldatura trasversale, immediata-
mente a valle di tale taglio, che costituisce il fondo
del sacchetto successivo. Il sacchetto appena separato
viene quindi sovrapposto ad altri precedentemente sepa-
rati per formare una pila contenente un numero predeter-
minato degli stessi. La pila viene quindi successivamen-
te prelevata ed immagazzinata.

Le apparecchiature note che realizzano le operazio-
ni sopra descritte prevedono'innanzitutto un dispositivo
per il trasporto del tubo di materiale lungo un piano
orizzontale, il quale fa avanzare la porzione terminale
del tubo per una lunghezza predeterminata. Un gruppo di
taglio-saldatura, disposto trasversalmente rispetto al
tubo ed a valle del dispositivo di trasporto, provvede
ad effettuare il taglio trasversale e la cofrispondente
termosaldatura. Esso & costituito, da monte a wvalle
rispetto al verso di trasporto del tubo, da una piastra
riscaldabile, da un coltello trasversale e da un dispo-
sitivo per il bloccaggio del.tubo durante le fasi di

taglio e termosaldatura.



La piastra riscaldabile, il coltello ed il disposi-
tivo per il bloccaggio costituenti 1l gruppo di taglio-
saldatura sono solidali fra loro e mobili in direzione
verticale. Essi vengono alternativamente abbassati, fino
a portarsi a contatto con un blocco di riscontro, e
guindi sollevati, in relazione di fase con il dispoéiti—
VO pér il trasporto del tubo.

E' altresi previsto un dispositivo per l1l'allontana-
mento della testa del sacchetto appena separato, ad
esempio costituito da un erogatore di aria in pressione
orientata in modo ;ale da accelerare la caduta per
gravitd della testa medesima.

A valle del gruppeo di tagiio—saldatura & solitamen-
te disposto' un gruppo di impilamento dei sacchetti,
costituito da un supporto per la pila in via di forma-
zione e da due dispositivi di bloccaggico della pila
medesima, atti a bloccare alternativamente 1la pila,
centralmente ed in corrispondenza deila testa della
stessa.

Tale gruppo di impilamento pud comungue essere
sostituitd da un diverso dispositive, gquale un traspor-
tatore a mnastro, che trasporta il sacchetto appena
realizzato verso successive stazioni di confezionamento.,

Le apparecchiature del tipo sopra descritto presen-

tano sostanziali limiti di produttivitd, in quanto 1le



operazioni di taglio—saldatura della porzione terminale
del tubo e di impilamento o trasporto del sacchetto
appena separato devono essere.svolte in modo del tutto
sequenziale. Infatti, il trasporto od il completamento
della fase di impilamento possono avvenire soltanto
gquando il gruppd di -taglio-gsaldatura ha effettuato sia
la separazione del sacchetto gid formato che la termo-
saldatura del fondec del sacchetto successivo. Siccome
ltoperazione di termosaldatura ha una durata notevolmen-
te maggiore rispette alle altre fasi operative, ne
consegue che il funzionamento dell'apparecchiatura
risulta rallentato.

Scopo della presente invenzione e' quello di pro-
porre un metodo ed un'apparecchiatura per la produzione
di contenitori a partire da un nastro o tubo in configu-
razione appiattita che consenta di svincolare le opera-
zioni di trasporto od impilamento dei sacchetti gia
separati da quelle di saldatura del fondo dei sacchetti
successivi.

Lo scopo suindicato viene ottenuto in accordo con
il contenuto delle rivendicazioni.

Le caratteristiche della_presenté invenzione sono
evidenziate nel seguito con riferimento alle allegate
tavole di disegno, in cui:

- la figura 1 illustra una vista schematica in sezione



laterale dell'apparécchiatura oggetto della presente
invenzione, in una prima fase operativa;

- le figure 2 e 3 illustrano schematicamente, sempre in
sezione laterale, l'apparecchiatura di figura 1 rispet-
tivamenre~in fasi operétive successive;

- la figura 4 illustra una vista in sezione laterale di
una seconda forma di realizzazione dell'apparecchiatura.

Con riferimento alla figura 1, e relativamente ad
una prima forma di realizzazione dell'apparecchiatura,
si indica con 1 la porzione terminale di un tubo conti-
nue 2, o di un nastro opportunamente ripiegato, di
materiale idoneo alla realizzazione di sacchetti 3, in
particolare di materiale plastico termosaldabile.

I1 tubo 2 & impegnato da mezzi alimentatori 5,
costituiti da un rullo di frizione motorizzato 6 e da un
sottostante piano di appoggio 7, fra i quali il tubo 2 &
interposto, per essere fatto avanzare ad intermittenza e
per lunghezze prefigsate secondo un verso di avanz.amento
V in direzione sostanzialmente orizzontale.

A wvalle dei mezzi alimentatori 5 sono previsti
organi di taglio-sgaldatura 10, atti ad effettuare un
taglio trasverscale nella porzione terminale 1 per sepa-
rare un sacchetto 3, e ad effettuare una saldatura imme-
diatamente a monte del taglio medesimo.

Immediatamente a valle di detti organi di taglio-



saldatura 10 sono previsti organi di bloccaggio 40 della
teéta 3a del sacchetto 3, atti-a trattenere guest'ultima
durante l'effettuazione del taglio suddetto.

Gli organi di taglio-saldatura 10 sono mobili fra
una posizione inopefativa A (vedasi figura 1), nella
guale essi non impegnano il tubo 2, ed una posizione
operativa B (figure 2 e 3) nella gquale essi impegnanc il
tubo medesimo, con l'ausilio di organi di riscontro 20.
Questi ultimi sono costituiti da un corpo fisso, oppor-
tunamente sagomato e contraffacciato agli organi di
taglio-saldatura 10, immediatamente al disotto del piano
di avanzamento del tubo 2.

Gli organi di taglio-saldatura 10 comprendono,
disposti da monté verso valle rispetto al predetto verso
di avanzamento V, mezzi saldatori 11, costituiti da una
lamina termosaldante trasversale, e mezzi di taglio 12,
costituiti da una lama disposta trasversalmente e per-
pendicolarmente al tubo 2., Il bordo tagliente 12a di
guest'ultima sporge leggermente rispetto alla lamina
termosaldante 11, per consentire la recisione della
pofzione terminale 1 e l'ottenimento del sacchetto 3.

Gli organi di bloccaggio 40 prevedono un elemento
superiore 41 mobile ed un elemento inferiore 42 fisso,
ad esso contrapposto? L'elementc superiocre 41 & dotato

di un corpo 43 solidale agli organi di taglio-saldatura



10, e di un tampone 44, scorrevole lungo una guida 15
fuoriuscente dal corpo 43, verticalmente ed indipenden-
temente dai sopra citati mezzi saldatori 11 e mezzi di
taglio 12 ed in relazione di fase con essi, fra una
posiziene ~S di sostanziale allineamento con gli stessi
(figure 1 e 2) ed una posizione T di rilascio della
testa 3a (figura 3). L'elemento inferiore 42 & costitui-
to da un corpo 45, opportunémente sagomato per accoglie-
re il tampone 44 e bioccato lateralmente agli organi di
- riscontro 20.

A valle degli organi di bloccaggio 40 sono previsti
organi di impilamento 30 dei sacchetti 3, operanti in
relazione di fase con 1 suddetti organi di taglio-salda-
tura e destinati a c¢reare progressivamente, in maniera
nota, una pila 4 degli stessi. Tall organi di impilamen-
to 30 prevedono un supporto fisso 33, costituito da un
piede 33a supportante una piattaforma 33b, approgsimati-
vamente complanafe con il piano di avanzamento del tubo
2. Essi prevedono inoltre un pressoio mobile 31, dispo-
sto superiormente al supporto 33, ed una pluralita di
pinze 32, disposte inferiormente al supporto 33, fra
quesya e gli organi di bloccaggio 40, ed oscillabili
attorno ad un perno 35 per impegnare la testa 4a della
pila 4 medesima.

Immediatamente a valle degli organi di bloccaggio



40 sono inoltre previsti mezzi‘di espulsione della sopra
citata testa 3a, di tipo noto, atti a generare un getto
di aria in pressione_nella direzione della testa 3a, per
addossarla contro la testa 4a della pila 4.

Il metodo oggetto della presente invenzione prevede
l'egecuzione, da parte dell'apparecchiatura sopra
descritta, di una continuitd di cicli operativi, ciascu-
no dei quali composto dalle fasi operative sotto de-
scritte.

L'inizio del cicleo suddetto prevede che gli organi
di taglio-saldatura si trovino nella pogizione inopera-
tiva A ed il tampone 41 nella propria posizione di
allineamento 8 (figura 1}. In guesto caso il pressoio 31
si trova in una posizione di rilascio della pila 4 e le
pinze 32 in una posizione di aggancio della stessa.

Innanzitutto, la porzione terminale 1 del tubo 2
viene fatta avanzare, ad opera dei mezzi di alimentazio-
ne 5, per una lunghezza predeterminata secondo il verso
di avanzamento V, fino a portare la porzione terminale 1
gtessa in appoggio sul supporté 33 e sulla pila 4 in via
di formazione, costituita dagli eventuali sacchetti 3
precedentemente realizzati.

Gli organi di taglio-saldatura 10 vengono quindi
portati nella propria posizione operativa B. In questa

posizione la lamina 11 comincia ad effettuare una termo-



saldatura trasversale sul tubo 2, mentre il tampone 41
provvede a bloccarne la porzione terminale 1, in cdopé—
razione con l'elemento inferiore 42. Contestualmente 1la
lama 1 provvede ad effettuare un taglio trasversale in
prossimitd della linea di saidatura, per separare un
sacchetto 3.

11 pressoio 31 viene portato a bloccare la pila 4,
mentre le pinze 32 vengono portate in posizione di
sblocco della stessa.

Segue a questo punto una fase di rilascio della
testa 3a, durante la guale l'elementoc superiore 41 viene
quindi portato nella posizione di rilascio T ed i mezzi

di espulsione vengono azionati per generare un getto

d'aria in pressione, ed agevolare cosi 1'addossamento

della testa 3a alla pila 4 (figura 3).

Le pinze 32 vengono nuovamente riportate- nella
posizione di bloccaggio ed il pressoio 31 nella posizio-
ne di rilascio.

Una volta completata l'operazione di termosaldatu-
ra, gli organi di taglio-saldatura 10 vengono riportati
nella posizione inoperativa A, e l'elemento superiore 41
nella posizione di allineamento S.

L'apparecchiatura & pertanto pronta per un nuovo
ciclo operativo.

Una seconda forma di realizzazione, illustrata in
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figura 4, prevede che gli organi di bloccaggio 40 siano
costituiti da un elemento superiore 41 solidale con gli
organi di taglio-saldatura 10, in una posizione
corrispondente alla precedente posizione di allineamento
S, e da un elemento inferiore 42 mobile.

Quest'ultimo & costituito da un corpo sagomato 45,
scorrevole verticalmente lungo una guida 46 fissata
lateralmente agli organi di riscontro 20 fra una posi-
zione di bloccaggio Q ed una posizione di rilascio R
(illustrata a tratteggio in figura) del sacchetto 3.

Secondo la presente forma di realizzazione, il
metodo oggetto dell'invenzione prevede che la sopra
descritta fase di rilascio della testa 3a venga eseguita
portando il corpo sagomato 45 dalla posizione di bloc-
caggio Q alla posizione di rilascio R, e riportandolo
successivamente nella posizione di bloccaggio medesima.

I vantaggi della presente invenzione consistono
soprattutto nel fatto che, in ciascun eiclo operative di
produzione di un sacchetto, le fasi relative all'impila-
mento del sacchetto 3 appena separato dal tubo 2 sono
rese totalmente indipendenti dalla fase di saldatura del
fondo del sacchetto successivo, e quindi dalla durata di
quest'ultima fase. Cid consente di ridurre in maniera
sostanziale i tempi di ciclo, incrementando notevolmente

la produttivitd dell'apparecchiatura per la produzione

11



dei sacchetti.

L'invenzione in questione & stata ovviamente de-
scritta, con riferimento ai disegni allegati, a puro
titolo esemplificativo e non iimitativo, ed & pertanto
evidente che ad essa possono essere apportate tutte
quelle modifiche o varianti suggerite dalla pratica non-
ché dalla sua attuazione ed utilizzazione, comunque com-
prese nell'ambito definito dalle rivendicazionli seguen-

ti.
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RIVENDICAZIONT
1. Metodo per la produzione di saqchetti a partire
da’materiale floscio, preferibilmente fornito in forma
di nastro o tubo continuo in configurazione appiattita,

carattertzzato dal fatto di comprendere le seguenti fasi

opefative: avanzaménto della porzione terminale 1 di
dettb nastro o tubo 2, per una lunghezza predeterminata
e secondo un vergo di avanzamento V, fra organi di
taglio-saldatura 10 ed organi di riscontro 20 ad essi
contrapposti; bloccaggio di detta porzione terminale 1,
ad opera di organi di bloccaggio 40, disposti a valle di
detti organi di taglio—salda;ura 10, con contestuale
effettuazione in detta pofzione terminale 1 di almeno
una saldatura trasversale, e contestuale effettuazione
di almeno un-taglio trasversale in detta porzione termi-
nale 1, a monte di detti organi di bloccaggio 40, per
separare la menzionata porzione terminale 1 ed ottenere
un corrispondente sacchetto 3; rilascio di quest'ultimo
ad opera di detti organi di bloccaggio 40, precedente-
mente alla conclusione della citata saldatura trasversa-
le ed indipendentemente dalla durata della stegsa.

2. Metodo secondo la rivendicazione 1, caratteriz-
zato_dal fatto che detta fase di rilascio del citato
sacchetto 3 avviene wmediante la movimentazione di un

elemento superiore 13a dei citati organi di bloccaggio
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40.

3. Metodo secondo la rivendicaziocne 1, caratteriz-
zato dal fatto che detta fase di rilascioc del citato
sacchetto 3 avviene mediante la movimentazione di un
elemento inferiore 13b dei citati organi di bloccaggio
40-.

4. Apparecchiatura per la'produzione di sacchetti a
partire da un nastro o tubo continuo di materiale flo-
scio, preferibilmente fornito in configuraziocne appiat-
tita, del tipo comprendente: organi di alimentazione 5
di almeno un nastro o tubo 2, destinati ad alimentare
ad intermittenza porzioni terminali 1 di detto nastro o
tubo 2 secondo un verso di avanzamento V e per una
lunghezza predefinita; organi di taglic-saldatura 10,
disposti a wvalle di detti organi di alimentazione 5 ed
atti ad effettuare in dette porzioni términali 1 almeno
una saldatura trasversale ed almenc un taglio sostan-
zialmente parallelo a detta saldatura per realizzare un
corrispondente sacchetto 3, essendo detti organi di
taglio-saldatura 10 costituiti darmezzi saldatori 11 e
da mezzi di taglio 12, rispettivamente disposti da monte
verso valle rispetto al citato verso di avanzamento V;
organi di bloccaggio 40, disposti a valle di detti
organi di taglio-saldatura 10, atti a bloccare il men-

zionato sacchetto 3 1in corrispondenza della testa 3a
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dellc stesso; organi di riscontro 20, contraffacciati a
detti organi di taglio—saldatufa 10 ed atti a cooperare
con questi ultimi per effettuare la suddetta operazione
di saldatura; detta apparecchiatura essendo caratteriz-

zata ded-fatto che i citati organi di bloccaggio 40 sono

resi mecbili indipendentemente dai c¢itati organi di
taglio-saldatura 10 ed in relazicne di fase con essi.

‘5. Apparecchiatura sgecondo la rivendicazione 4,

caratterizzata dal fatto che detti organi di bloccaggio
40 prevedono almeno un elemento superiore 13a, mobile
veiticalmente fra una posizione di bloccaggio S di detta
testa 3a ed una posizione di rilascio T della stessa, ed
almeno un elemento inferiore 13b fisso, contrapposto a
detto elemento superiore 13a e cooperante con esso per
lteffettuazione di detto bloccaggio.

6. Apparecchiatura secondo la rivendicazione 4,

caratterizzata dal fatto che detti organi di bloccaggio

40 prevedono almeno un elemente inferiore 13b, mobile
secondo una direzione sostanzialmente verticale fra una
posizione di bloccaggico Q di detta testa 3a ed una
posizione di rilascio R ciellé stessa, ed almeno un
elemento superiore 13a, contrapposto a detto elemento
inferiore 13b e éooperante con esso per l'effettuazione
di detto bloccaggio, mobile in sincronia con i citati

organi di taglio-saldatura 10.
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