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Il presente trovato concerne un metodo per 11 sovea -
confezrionamente  di gruppl di prodetti preconfezionati in
pacchl mediante film plastico ed apparecchiatura che at-—
tua tale metodo, in particolare per gruppl di prodeobdi in
rotoll ad uso igienico e casalingo.

Le nuove esigenze della grands distribuzions dei sud-
dettl prodotti, soprattutfco nel grandi centri commercia-
1i, ha portato le grandi ditte di preduzicone & realizrare
sovra confericonamenti di film plastice (chiamata dai teg—
nicl del settore con 1l termine inglese "overwrapping™)
del  gruppl di prodettl a lore volta gla conferionati in

pacthl "piccoli" da vendita al dettaglioc (vedi ad esempic
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le classiche conferioni da due e quattro rotoli) sespre
in film plastico. In pratica si1 tratta di grossi confe-
rionamenti (arnche di alcune decine di dettl pacchil picoco-
1i) con i gqualil & possiblile effettuare comodl & wvelocd
tragporti, tramite anche pallet, partende dal produtiors
fino al punto di vendita, dove 1l'intero pacco vienes pre-
levato o semplicemente aperto per poter appunte permehte-
ve o facilitare la distvibuszions del pacchi pid piccooli.
A tale scopo vengono utilizzate macchineg automatiche
le guali sfruttans la stessa metodologla prevista per
confezionare 1 pacchi pia piccooll (vedi, ad esemplio, 1
bvevetti GE-988.273, US-3.303.4630 e US-3.5158.489) 8 cloes
urna stazione di raccolta e definizione della pluralita di
pacchl di prodotti gid preconfericnati, 1 guall  vengono
fatti avanzare ed avvoltl mediante i1 film continueo di

materiale plasticeo (polietilens) medliante un  apposito

"incravattatore" definente la stazionsg di sovra — confe-
ziemamentog  successivamente a questa stazions  sono pod
previste una staziorne di saldatura in continue del lembid
iongitudinali sovrappeostl del film definente 1'ivwvelucoro
del pacchi ed una stazione di saldatuwra, sempre in conki-
e, bilaterale di o testa delle stesso involucoro per la
sua definitiva chiusura.

Duest'ultima funge contemporansamente da chiusura

della coda del pacco gia confezionato & della testa di
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guello sucrcessive tra le quall viens pol eseguiteo 11 ta-
glio di ssparaziong.

La soluziong con avvolgimento del pacchl mediante
"incravattatore" in continuo comporia  perd wun notavele
aggravio econemico da parte del produttore per poter ave-
re  una linea completa di conferionamento del pacchi, in
guante le macchine del suddetto tipe risulbtano complesse,
costose @ devone essere realizzate appositamente par oue-
sto tipe di foirmati, oltre a non dare, in alcunl casi, la
totale sicurezza di chiusura a tenuta nella saldaturas bi-
laterale di testa.

A questo proposito la Richiedente ha ideato un metodo
par 11 soevea — confezionamento dil gruppl ol prodotti (ve-
i domanda di brevette IT - BOYP3CO026Y) in cul sono  pre-
viste delle fasi concernentli: un avvolgimento di wuna unil-
A di pacehl preconfesionati  mediante un sollevanento
della stessa unita contro un foglico di film sotte=sc v
configuwraziong plana 24 aperta, questo per dar modo di
definire un involucro tubolare aperto alle dug sstremita
laterall  in corrispondenza delle guali sono definite una
coppla di all verticall sd un'ala superiore; una susces—-
siva ochiusuwra di bordl liberi a contatbto dell'invoelucro
definite dall'avvolgimento, attraverso saldatura longifu-
gdinale degll stessl, guindl una chiuswra bilaterale di

testa dell'involucre cosi definito madiante plegatura del
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lembi eccedenti, definiti dalle all verticali: 2 dall'alas
superiore dell'involucro @ realizzazione di una linea di
gsaldatura a chiusura dello stesso involucro. Infine wna
gseparazionz, mnediante taglio, dei lembi di testa ecceden-
bl oltre la linea di saldatuwra effettuata nella fase di
chiuswra precedents.

Tale procedimente da un late permette ol wbilizzare
alcune attrezzature gla presentl sulle macchine ohe at-
tuane il rnoto avvelgimentes del paocchi pioccoll di proeodottil

Y

(vedl ad esemplc la stezione di scollevamento!, dall'alitre
late rimans sempre un proeblema di diversificazione di al-
curne partl meccanichse 2 relative movimentazionl delle
stesse sulla macchina che rendono poce pratico, lento mel
cambin formato & dispendicsg 11 suddettoe procedimento: in
altre parole la tradizionale apparecchliatuwra per 11 cone
ferionamento di pacchi di piccele dimensionl necessita di
interventl =d adattamenti sostanziali.

.o scopo del presente trovato & pértanto quello di e
liminare gli inconvenienti ora menzlionatl attveaverso 1'i-
deazione di un procedimento & relativa apparecchiatuwra
per 11 sovra ~ confezionamento di gruppl di prodoiti pre-
contezionati in pacchi mediante un film plastice tale da
‘permettere 11 totale utilizzo delle macchine di avvolgi-
mento gla esistentl per 1 gruppi plccolil dil prodotti, ma

realizeande alle scopoe una  livea di lavoro al difuori
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dalla stessa macchina ad alimentazione continua, pratica
g veloce nelle varie fasl di confezionamento  garantendo
una con sicurezrza di tenuta nella chiusura dei pacchi co-
w51 realizzati.

Le caratteristiche tecniche del trovateo. secondo i
suddettl scopil. sono chiaramente riscontrabili dal conte-
nuto delle rivendicazionl sottoriportate ed 1 vantaggl
dello stesse risulteranno maggiormente evidenti nella de-
scrlizione dettagliata che segue, fatta con riferimento ai
disegni allegati, che ne rappresentane una Forma di e
lizrazione puramente esemplificativa e non limitativa, in
Ul

- la figura 1 i1llustra 1'apparecchiatura atbuante 11
metodn pegr 11 sovra - confezlonamento di gruppl di oproe
dotti precoenfeziconati, in una vista in planta schematicas

~ la figura 2 illustra le prime dues fasi, avvolgimern-—
to e piegatura, di gruppi di prodobtti: facenti parte del
presgnte metodo, 1n una vista prospettica schemaltica
con aloune partiy asportate pey meglio evidenziarne altreg

= la flgura 3 illustra wuna fterza fase del presente
metodo in una vista prospettica parsiales

=~ la figura 4 i1llustra une parziale serione IV — IV
gi cui a fig. 1 in cui & visibile una guarta fase del me-
todo oggetto del presente trovatos

- la figura 5 1llustra wna guinta fase del metodo og-
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getto del presente trovato, in una vista prospettica an-
tericre parziale e con alcung partl asporiate per meglic
avidenziarne altre;

—~ la figuwa & 1llusitra una parziale sezlione VI - VI
di cul a fig. 1 in scala ingrandits rispetto alle prece-
denti ed in cul & visibile una sests fase del metodo  in
oggetto;

- la figwa 7 i1llustra una sebbima fase del metodo
cggetto del pressnte trovato, in una vista frontale i
spette a figura 1, con alcune partl asportate per meglioc
evidenziarne altre;

- la figwa 8 1llustra una parte di uma guinta sta-
ziome dell'apparecchliatura In una vista laterale schema—
tica rispetto a figura 1 e con alcocune partl asportate per

meglioco evidenziarne altre.

Conformemente alle figure del disegni allegati, & cen
particolare rifarimente a figura 1, & qui fatte oggetto
di descrizionzg un metodeo per 11 sovira —~ confezionamento
di gruppl di prodottil (indicati con 1 nelle figure) pre-
confeziconati in pacchi standard ls attraversce wun fiim
plastico.

fuesti gruppi di prodotti 1 sono raccoltl in una re-
lative stazione & di definiziocne di una unitd 2 di pacchi
s da avvelgerse (1]l numerc di gruppi | & a semplice tito-

lo esemplificative, ma non limitativeo per la definizione
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gdell'unitd 2 e cosi  da

compatta, e parallelepipeda presentante dus estremita di

testa da e Ebh.

Il metode che ol accingiame a esplicare comprengs una

prima fage indicata con a) in fig. 1, la gquale prevede di

avvolgere 1l'unita 3 di pacchi 1s preconfezionati mediante

un avangamento della stessa unita 3 contre wn foglic 4

singole di film sottese in configurazione piana ed aper-

tar in tal modo (vedi anche fig. 2) i viens a realizzare

un involucre 3 tubolare ed aperto alle due estremitd  di

testa 3a e 3b laterall in corrispondenza delle gquall song

definite wuna coppla di all verticali 7v contraffacciate,

di altezza H pari allaltezza Ml deil detti gruppi 1 di

prodotti, e terminanti con wuna coppia di bordl liberi 8a,

& Bb {(1llustrati in uwna posiziong gid riplegata), ed

urn'ala orizzontale superiore 7s.

Oltvre a cid 1'inveolucro 9 subisce, successivamente

alla prima fase, una seconda fase, indicata con b)Y, 1in

cul o @ pravista {(come gla accennato sopral wna plegatura

el bordl liberi B8a o Bb inferiori dello stesso involuoro

tale da definire una seconda ala orizzeontale inferiore 7i

alle rispettive estremiti laterall (vedi sempre fig. 2).

A questo punto llinvelucroe 3 viene scspinto seconds una

linga B dil avanzamento, trasversale alle sviluppo del pa-

rallelepipedo definite dall'unitd 3 avvolia, per peroet-

presentare una configurazione
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tere le ulteriorl fasil che comprendono:

~ wuna terza fase ) (vedi Tigg. 1, 2 & 3) in cui &
prevista una prima plegatuwa di testa, In corrispondenza
derlle estremitad lateralil: in wun prime somento vi & 1a

plegatuwra daelle ali verticall Vv fine al contatto con 11

gruppes 1 o1l prodotti ed, In segulto, guella delle all o
rizzontali Vs & Vi, fino al comtatto con le all verticall
Fv, 8 che vengong perse mantenute, bramite wun velative
ccntfasto . con I propri lembl liberi 108 e 1G4 contraf-
facciatl secondo un planc orizzontale, ottenendo cosl una
apartura centralse 11 in ogni detta testa Ja & 3by

~-  una quarta fase d} (vedl filig. 4 che prevede una
ulteriore piegatura del lembi liberdl 10s & 101 delle &li

orizzontali 78 & 71 in modo da realizzare una conforma-

zionge delle stesse ad "U" contrapposta 1'una all'alirag
- una guinta fase ey {(vedi Ffig. 1} di fTrasferimentc
dell'involucro @ nella configurazions fine ad ora obtEenue
ta fino ad una successiva stazione dove vieng effettuata
-~ una sesta fase ) (vedi: fig. 5} di vilascio del
lembi liberi 10s e 101 con wuna contemporanga aspirazione
attraverse la suddetta apertuwra centrale 11 di una por-

signe a vista 7vv delle all verticall 7v atta ad obtitenere

it avvicinamento a contatto, tramite una leggevs riaper—

tura, delle stesse all verticali alle rispettive ali o-
rizzontall Vs g2 Tl oe cos: da perogttere uns sucoessiva
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sattima fase g! (vedi fig. &) di chiuswra bilaterale di
testa, a tenuta, dell'invoelacres 89 mediante la realizza-
ziong di una linea L di saldatura lunge lo sviluppo tra-
sversale della all ocrizzontali 7s & 71 comprendendo anche

la corrispondente porzions 7vy a vista delle all vertica—

- infine una ottava fase h) {(vedil fig. 7)) di chiu-
gura del bordl liberi inferiori 8a e 8Ob ripilegati tramite
la rveaslizeazione dil wns linea L1 di saldatura longitudi-
nale.

Come ben visibile in fig. 1., ftra la fase g) & la Tase
h} @ prevista una deviaziong nella suddetta lines di &
vanzamentoc B dell'inveolucre 3 di un angolo o, pari ad un
arngolo retto; guesto per permettere sia la saldatura lone-
gitudinale dei bordl inferioeri a ¢ Bb, che una successi-—
va racecolta degli stesst inveoluciri  In wna stazions  di
pallettizzaziong  (gqui non Illustrata, in guanto di tipoe
noto)d.

ltve alle fasl i1liustrate fine ad ora, pud essere
prevista una ulteriore faze 1), successivamente alla fase
h), di separazionsg mediante taglio del lembi liberi 10s e
101 delle ali orizzontali 78 e 71 eccedenti oltre la sud-
detta linsa L di saldatura {(1llustrata in linga tratteg-
giata in fig. &i.

Il procedimento ora descritteo viene attuatc con una

LI
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apparecchiatura (illustrata naella sua interezza in fig.
12y la quale comprende un nastro 12 di alimentazione del-
le suddette unlitd 3 di gruppil di prodotti: 1 dalla suddet-
ta staziomns 2 fine ad una serie dil stazioni di  lavoro
lunge la suddetta lines di avanramento B cosi strutburate
ad una di seguito all'altras

- una prima stazione 13 di sollevamento {(vedi frec-
cia F) ed avveolgimento dell’unmitd 2 in corrispondenza
del foglio 4 di film plastico, la guale & disposts al di-
sopra del nastre 12 di avanzamento, 2d & dotata di  un
sollevatore verticale 34 e di primi plegetori 14 dei bor-
di liberi infeviocrli Ha e Bb (vedl freccia Fl di fig. &),
1 gualil primi plegator: 14 risultanc mobili in avvicina-
meante  ed allentanamento e seconde un plano orizrontale e

perpendicolare alle teste 3a e Zh,

- una seconda staziome 19 di plegatuwra bilaterals
di  testa delle &li1 verticall 7v costitulta da secondl
plegatori 1éH, di cul une fiszo ed unoc mobile in avvicina-
marto &d allontamento dall'altro secondo un pianc paral-
lele alle teste 3a e 3b {(vedi freccla FE di fig. ©) e
dizposti  in corvispondenza delle rispettive teste
dell i inveloucro 93

- una  terza staricne 46 di piegatuwra bilaterale di
testa delle all orizzontali 7s e 71, dotata di copple

contrapposte di terzi plegatorl 17 mobill lungo wun plano
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verticale ed in avvicinamento ed allentanamento recipro-
e, & di oun relativeo contraste 9 a sviluppo orizzontale;
il contraste 9 & disposte centralmente rispettoc alle te-
ste, cosi da definire la conflgurazions orizzontals del
lembi liberi 10s e 101 e la conseguente apertura centrale
11 {vedl anche freccia F3 di fig. 3);

- una guarta stazicnse 19 di plegatura bilaterale di
testa delle ali crizzontali 78 & 71 comprendente una cop-
pia di qgquartl plegatori 20 fissl a sviluppo orizzontale e
sagomati, 1in sezlone, in mode ftale dea citensre sia  la
suddetta configurazione a "U" contrapposta delle ali o
rizzentall 7s g 7i che il mantenimento dell’®apertura cen-
trale 113 in particolarse 1 guarti piegatori 20 rvisultanc
comnformati  In sezione a "8Y ructata suown latoe (vedli In

particolare fig. 43

- una guinta stazionz 21 di chiusura bilaterale di
testa dell'involuore 5, la guale presenta (vedi figg. 1,
D9 oe B) del mezzl dl aspirvazions ZE billaterslil che agisco-
o sulla perzione Pvv & vista delle ali verticali v in
corrispondenza della relativa apertura centrale 11 2 sono
dizposti all'esstremita a monts dil questa gquinta stazions
21 rispetto alla linea di avanzamento By olbre a clé vi
sono anche primi mezzi di saldatuwra 23 bilaterali, 1 qua-
li  sone dispostl successivamente ai mezzi di aspivazions

22, ed agilscono sulle ali orizzontalis 7s & 7i B sulla
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porzicne Tvv delle ali verticali 7v precedentemente aspl-
rate  versc la parte essterna dell'involuore 8 cos: da ob-
tenere la chiusura a tenuta di testag

- infing vi & wna sesta stazlione 24 di chiusura in-
feriore dell'involucro 5, la guale & deotata di secondl
mazzl  di saldatuwra 25 dispostl sl diseotéo di un planco di
passaggic 2& dellinvolucro 5 ed & wia distanza flssa
dallo stessc cosi da ottenere l'unione del bordi liberd
inferiori Ba & Bb.

Da notare che le prime guattro stazioni ora descritte
sono costitulte da stazionl essistentl sulle macchins
standard di avvolgimento del gruppl di prodetti che in
guasto casc sono adattate nel formato e nella dimensions
@d a cul @& aggiunto 11 gruppo di guartl piegatorl 220 a
SR

In figura 1 & possibile notare infattil che fra la
guairta e la guinta stazione 21 & prevista uwna prima ocop-
pia di nastri 27 di passagglic dell'ivwvelucore 5 fra l1e
stesse due stasiconiy gueste prima copplila di nastri 27
presentan: una reciproca distanza D parl a gueila D1 pre-
saentata dai gquartl pilegatori 20 cosi da pesroetteres 11
mantenimento delle alil orizzontali Vs e 71 e verticall Vv
in configurazione piegata. EBuesstl nastri 87, ora solo di
trasporto, seno utilizzati nella macchina standard coms

starione di movimentarione & saldatura delle teste deil

ano LANZON]J
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pacchi standard 1s.

La guinta e sesta stazione 21 e 24 invece sono dispo—
ste al difuori dell'ingombro della macchina standard, ed
in particelare la guinta stazione 21 (vedi figg. 1 8 B @
costituita da una seconda coppia di nastri 28 forati e
contraffacciati ed attl a prelevare l'invelucro 3 bilate-
ralmente in corrispondenza delle teste. fuesta seconda
coppia di nastri 28 presenta una distanza D2 recipyoca
maggiore  rispette alla disbtanza D presentata dail guarti
pilegato-i 20 cosi da permettere 11 rilascio del lembl 1i-
berl 10s 2 101 che tendono a viportarsi in una configura-
zione guasl orizzontale. In corrispondenze del secondl
nastri 28 sone previstl i meezi di aspirazions 22, 1 gua-
1i song costituiti da una coppla contraffacciata di boo-
che E2b aspiranti celleocatl postericrmente al  nastri 28
forati 2 contraffacciati alla corrispondente aperbura
cantrale 11; alle bocche Eeb sowo affiancati 1 primil smez-
zi dil saldatura 23, 1 guall possons essere cosbtitulti da
una deoppila copplia di barre saldanti #3a & 2&8b supportate
da relative cinghie 35 contraffacciate di  frasporioe
dell'invelucro (preferibilmente metalliche), & sviluppan~—
tisl parallelamente alla linea di avanzamento Br lo svi-
luppo rastremato versce 11 centro del relativi rami attivi
3%a delle cinghie 35 fa si che appena aspivata la povzio-

e A vista Pvwv delle all verticall 7v vi sia uno schiac—

E ]
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clamente wunice di quest'ultima e delle all crizzontall 7s
& 71 per poi avere successivamente la saldatuwra.

Tornano in figura 1 & possibile osservarse che in core
rispondenza della prima staziones 13 sono previste coppile
di barre vertlcall 29 a due a dus contraffacciate @ col-
legate ad una catena 2%c atte a permetters la movimenta—
zione dell'invelucre & lunge la linea di  avanzamento &
(vedl frecocia F4) 8 verse la seconda stazione di piegatu-
ra 183 analogamente tra la gquinta e la sesta stazione 21
e 24 & previsto un secondo mezzo spintore 30 (che pud es-
sevre i tipo diverso dal precedente) satto a muovere sem—
pre 1linvoluoro 5 dall'lestresmits della guinta stazioneg 21
versn la sesta starione 24 (vedi freccia F3) secondoe una
direrione C perpendicolare alla linwa di  avanzamento H
{come gla accennato precedentemente).

Ozzervando figura 7, 1 suddettl secondil mezzil di sal-
datura 20 della sesta staclone 24 sono costituiiil da una
aorgente di aria calda 31, stabilmente filissata al disotto
del pianc di passaggio 24, e dotata 41 un prolungamento
figsse 38 definente un canale 33 di passaggic dellaria
calda; questo canale 33 risulta contraffacciato alla zona
¢l passaggio dell'involucre 5 &d in particeolare in covri-
spondenza del bordil liberi inferiori Ba e b (su un  lato
delleo stesso cosi da permetters 1'invieo di oun Flusso di

aria calda in una zona ristretta del bordi B in passaggis

LANZONI
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sullo stesse prolungamente 1n mode da reallzzare la  sal-
datura senza contatte tra gli stessl bovdl 2d 11 saldato-
re 25,

Con tale metodo d1 sovra — confezionamenio 2 relativa
apparecchliatura gquindi 51 raggiungono  gli scopl sopra
meanzionatl con notevell vantagois

~ utilizzo delle macchine esistenti per 11 confezio-
namento standard del gruppil di prodetti per le prime fasi
di avvolgimento e plegatura dell'inveolucro atbraverso
I'adattamento ai formati dello stesso inveluoros

~ spostamento delle fasl di  chiuvsura dell'iovolucro
all'esternn della macchina standard e guindl semplifican—
do 11 lavoro di preparazione delle stesse ed 1l controllo
i opera da parte dell'operatore:

- riduziong degli ingombri toftalil della macchina gra-
zie alla angolazions dell' ultima parte della linea di a-
limentarione dell'tinvolucro.,

11 fvovato cosi conceplito & suscettibile di  numerose
modifiche & wvarianti, fukte rientranti nell'ambito del
concetto inventive. Incltre, tutti i detitagll possono es-

sare seostituitl da elementl teonicamente egquivalenti.
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RIVENDICASZIOMNI

1. Metodo per 1l sovra - confezionamento di gruppl  di
prodottl (1) preconfezicnatl in pacchi standard (lsi, at-
Eraverso film plastice, detti gruppil di prodoftil (1) es-
sends raccol®l in wna relativa stazione (2) dil definizio-
ne di una unita () di dettl peacchil (1s) da avvolgere co-
5i da presentare una configuwrazicne compatia, sestanzial -
merte parallelepipeda e dotata di due testate di estremi-
td (Ja, 3b):; dettoc metedo comprendendo almeno una pirima
faze a) di avvolgimento di detta unita (3) di dettl pac-
chi {(1s: preconfezionati mediante un  avanzamentc della
stessa unita {3} contre wun foglic (4) singolo di debtic
film sottese in configurazione plana ed aperta, cosi  da
definire un involucro (5) tubolare aperito su detts teste
di sstremitd (2a, 3Ib) in corrispondenza delle guali sono
definite wuna coppla di ali verficali (v contratfacclia-
be, ol alt@zz  (H) pari all'altezza (H1) deil dettl gruppl
(1) di prodeotti, & terminanti con una coppla di bordil li-
beri (Ba, Bb! =d un‘ala orizzontale supsriore (78), ca-—
ratterizzato dal fatto di prevedere le saguenti fasi in
successione di seguito a detta fTaze di  avvolgimento e
lunge wna  linga di avanzamento (B) trasversale rispetto
allo sviluppe di detto invelucro (5):2

~h) wuna plegatura con sevirapposizione di detti berdi 1i-

bheri (8Ba, 8b) inferiori di detto involuoro (5 tubeclare
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aperto su dette estremita di testa (B3a, 3b) & definito da
detto avvelgimento & tale da definire una seconda ala o
rizzontale infericore (71) alle rispettive teste d'eshre-
mitd (3a, 3b)y

=) una prima plegatura di testa, in corrvispondanza di
dette teste d'estremita (3a, 3b), prima di dette ali ver-
ticali: (7vy Ffino a portare le stesse & contatto con le
relative testate (3a, 3b) ed, in seguite, di dette ali o-
rizzontall (7s, 71i) fino a povtare le stesse a contatto
con le suddette all verticali (7vi e mantenimenteo, trami-
te un relative contrasto (9), di lembi liberi (10s, 101)
di dette ali orlzzontall (7s, 71) fra loro contraffaccla-—
ti seconde un planc orizrontaele cosi da oftenere un aper-
tura centrals (11} in ogni detta testa (3a, 3b);

-d} una aspiraziones della porzicone in vista (7vv) di det-
te all verticali (7v) attraversc detia aperiuwra centrale
(11} atta ad ottensre un avvicinamento, & contatto, delle
dette all verticall (7v) alle rispettive dette ali ovriz-
zontall (7s, 71) & cosi da perosettere

@) una chiusura bilaterale di testa a termuta di  detto
ivivolucro (3) cosi definito mediante veallizrazione di una
linea (LY di saldatwra lunge lo sviluppe trasversale di
dette all orizzontali (VYs, 717 8 comprendente almeno una
parte della detta porzicne a vista (Tvv) di debtie alil

vaerticall (7vig
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—f} una chiusura di detti bordi liberi infericri (8) ri-
plegati & sovrapposti tramite realizzazione di una linea
{(L1) di saldatwa longitudinale.

2. Metodo per 1l sovra — conferionamento  di  gruppi di
prodettl (1) preconfeziconatl in pacchi standard (1s), at-
traverso film plastico, debti gruppi di prodottil (1) ese
sendo raccolti in una relativa stazione (8) di definizio-
ne di una unitd (3F di detti pacchi (1s) da avvolgers co-
i da presentare una configurazione compatia, sostanzial-—
mente parallelepipeda & dotata di due testate di estremi-
t& (3a, 3b); detto metodo comprendendo almeno una prima
fFase a) di avvolgimento di detta unita () di debttl pac~
chi (1s) precoenfezionati mediante un  avanzamento della
astessa unita 3y ceontrvo un feoglic {(4) singele di detto
Film sottese in configuwrasione plana ed apsrta, cosi  da
definire wun invelugro (8) tubolare apertc su detle teste
di sstremita (Ba, 3b} in corrispondenza delle quali sono
definite una coppia di all verticeli (7v) contraffaccia-
te, di altesza (H) pari all'altezza (H1} dei dettl gruppt
(1) di preodetti, e terminantl con una coppia ¢l bordil 1i-
beri (Ba, 8b) ed un'ala crizzontale superiore (75}, ca-
ratterizzato dal fatte di prevedere le seguenti fasi in
successione di ssguite a detta fase di  avvolgimento @
lungoe wuna  linza di avanzamentoc (B) trasversale vispetto

allo sviluppo di detto involucro (3
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=31 una plegatura con seyvrapposizions i dettil bordi iiw
beri (Ba, 8b) infericri di detic inveolucro {(9) tubolare
apsi-io su dette estremitd di testas (3a, 3b) e definito da
dettc avvolgimente e tale da definire una ssconda ala o
rizzontale infericre (71 slle vispettive teste diestre-
mita (3a, 3bl:

-} ura prima piegatuwra di testa, in corrispondenza  di
dette teste d'estremita (3a, 3b), prima di dette ali ver-
tical: (Pvi fino & portare le stesse a contatio con le
relative testate (3a, 3b) =d, in saguito, di dette ali o-
rizzontali (7s, 71 fino a portare le stesse a contatto
con le suddette all verticall (7v) e mantenimento, trami-
te wun relative contrasto (9, di lembi liberi (10s, 101)
di dette all orizzontalil {(7s, 71) fra lovo contraffacocia-
ti1 seconde un planc orizzontale cosi da cttenere un aper—
tuwra centrale (117 in ogni detta testa (3a, 3b):

—dy una dultericre plegatwra di detél lembl libsri (10s,
101} di dette alil orizzontall (78, 71} in modo da realiz-
zare una conformazione delle stesse ad "UY contrapposta
I'uma all'altrag

—@} un trasferimento di defto invelucro (5) in detta cone
figuraricne fino ad una successivae stazlione ol

=) rilascic di detti lembi liberi (10s, 101} con contem-
poransa fase di aspirazicns della porzione in vista (7vv)

di dette ali verticali (Pv) attraversoe detta apertura
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cantrale (11) atta ad ottenereg un avvicinamento, a cone
tatto, delle dette ali verticall (?v) alle rispettive
dette all orizzental: (7s, 71) g cosi da permettere

-} una chiuswra bilaterale di testa a tenuta di detto
involuors (9 gosil definito mediante realizzazions di una
linea (L) di saldatura lunge lo sviluppo trasversale di
dette ali orizzontall (75, 71) e comprendente almenc una
parts della detia porzioens a vista (Fvw) di  dette ali
varticali (7Fvii

=} ura chiusura di detti bordi liberi infericril (8) ri-
plegati & sovrappoesti tramite realizrazione di una  linea
(L1} di saldsatuwra longitudinale.

3. Metodo seconde la rivendicaziong 2, caratterizzato
dal fatto d: prevedere tra detta Tase g} e detta fase bl
una deviaziorne nella detta linea di avanzamento {B) di
dette involucrs (5 di un angoelo retto cosi de permettere
la realizzazione di detta linea di saldatura (L1 di det-
ti lembi inferieri (Ba, 8b) a seguitc dell'avancamento
dael prodotto.

4. Metodo secondo la rivendicaziona 2, caratterizzato
dal fatto di prevedere, successivamente alla detta fase
MWy, wna fase i di separaricne mediante taglioc dei detti
lembi liberi (10s, 101} di dette all orizzentali (7s, 71)
eccedenti oltre detta linea di saldatuwra.

5. Apparecchiatura attuante 11 metedo di sovra - confe-
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zignamanto secondo le rivendicazioni da 1 a 4, apparec—
chiatura comprendente almenc un nastro (18) di alimenta-
ziome oi dette unita (3) di gruppl di predottd (1) in ar-
rive da detta stagione (2) di definizione di detta uniia
(3, caratterizzata dal fatto di prevedere le seguentl
stazioni di  lavore lungs detta linga di avanzamento (B)
ged in successiong 1l'una all’altra:

- ura prima stazione (13 di sollevamanto ed avvolgi-
marte di detta unltad (3 in covrispondenza di detto fo-
glio 4) di film plastico, dispocsta al discpra di  detto
nastroe  (12) di avanzamenio, e dotata di priml piegatori
{14), mobili tra love in avvicinamento ed allontanamenito,
di detti bordl liberi infericril (8}

- una seconda stazione (13) di piegeatura billaterals di
testa di dette ali verticali (v, dotata di secondl ple-
gatori (14 mebill & dispostl in corrispondenza delle yi-
spettive dette teste (3a, 3b) di dettc irwolucro {(5);

- ura terza staziocne {14} di plegatura bilaterale di
testa di dette all orizzontali (s, 71i), dotata di coppile
contrapposte di terzi plegatori (17 mobili verticalmente
in avvicinamento ed allentanamento reciproco, & di un e
lativeo detto contraste (99 a sviluppo erizzontale, dispo-
sto centralmente rispstto a dette teste (3a, 3b), cosi da
definive la configurazicone orizzontales di dettli lembi li-

bari (103, 101} & la detta apertura centrale (11}
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- una gquarta stazione (19 di pliegatura bilaterale ol
testa di dette ali orizzontall (75, 71) con una copplia di
guarti plegatori (20 fissl a sviluppo orizzontale e sa-
gomabti, in serione, in medo tale da ottensre la detta
configurazicns a "W contrapposta di dette ali orizzonta-
1i (75, 71 ed il mantenimento di detta aperiura centrale
(11) g

- una guinta stazsione (21) di chiusuwra bilaterales di
testa dotata il mezzi di aspliraziocne 22) bBilaterali, &-
genti In corrispondenza della relativa detta apertura
certrale (11), e dispostl all'estremita a monte di detta
guinta stazione 1) rispetto a detts linea di avanzamen—
to (B e di primi mezzi di saldatura (237 bilatevall, di-
zpostl sucosssivamente a detti mezzi di aspirazione (280,
gd agsnti su dette all orizzontali (7s, 710 e su detta
porzione (7vv) di dette ali verticall (7v) cosi da obte-
nere la detta chiusuwra di testas

- una sesta staziong (24 di chiusura inferiorve di det-
te  inveluoro (5 deotata dil secondil mezzi di saldatura
(83) dispestli al disctto di un plane di passsgglice (26 i
detto invelucre (5) ed a una distanza fissa dalleo stesso
cost da ottenere 1'unione di detti bordl liberi inferiori
{Ba, 8b) sovirapposti.

&. fApparecchiatwra secovide la rivendicazione 4, caratte—

rizzata dal fatto che tra detta gquarta {12} e detta guin-
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ta stazione (@1) & prevista una prima coppla dl nastril
{(27) di passagglo di detto inveolucrs (5 tra le stesss
due stazionl e presentantl wna reciproca distanza O pa-
rioa guella ((D1) presentats da detti guartl piegator:
(20} cosi da peroettere il mantenimento di dette teste in
configuwrazicne plegata.

7. Apparscchiatuwra secondos la rivendicazione 4, caratte—
rizzata dal fatto che la detta guinta stazicne (21) & co-
stituita da una seconda coppila di nastri @8 contraffac-
ciati ed atti a prelevare detto involucro (5) bilaterale
mente  In corrispondenza di dette teste (3a, 3b), detia
seconda coppia di nastri (28} presentande wuna distanza
{(D2) veciproca maggiore rispetico ad una distanza (D) pre-
sentata da detti quartl piegatori (20) cosi da permestters
il rilascio di detti lembi liberi (10s, 101): in covvi-
spondenzae di dettl secondl nastri (B8) essende previstl
detti mezzri di agplivazione (22) costituwiti da una coppla
contraffacciata di beocoche (282b) aspiranti dispeostl a cone
tatto con detta seconda coppia di nestri 28) ed in cor-
rispondenza di detta apertuwra centrale (1133 affiamncatl a
detti mezzi di aspilrazions (P2} essende previstl 1 dettil
primi mezzl di saldatwra (23) costituiti da wna doppia
coppia di barre (23a, 23b) sviluppantisi parallelamente a
detta linea di avanzamento (B ed ogruna delle guall sup-

portate da un relative nastro (83c) di contatto con dette
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alli verticall (7v).

B. fApparecchiatuwra secondo la vivendicazione &4, caratte-
rizzata dal fatto che in corrispondenza dells debtba prima
stagione (13} sono previstl priml mezzi di prelievo & mo-
vimentaziong (29 attl a permetiere la movimentazione di
detto involucre (3 lungeo detta 1inea di avanzamento (B}
@ verse detts seconda stazione di piegatura (15).

2. Bpparecchiatura secondo la rivendicaziocne 4, caratte-—
rizzata dal fatte che tra detta guinta staziones (217 @
sesta (24) starione @ previsto un secondo mezzo  spintore
(30} attc a muovere 1l detto inveolucro (31 dall'estremits
di detta guinta stazione (21 verso detta sesta stazlions
{24} secondo una diveziconeg (L) sestanzialmente perpendi-
colare a detta linea di avanzamento {(Bl.
10. Apparecchiatura secondo la rivendicazions 4, caratte-—
rizzata dal fatto che 1 dettl secondi mezzi dl saldatura
(23) di detta sesta stazione (24) sono costituiti da una
sorgente di aria calda (31), stabilmente fissata al di-
sotte di detto piane di passaggle (26), e dotata di  un
prolungaments fissco (32) definente un canale (33} di
passaggis di detta aria calda contraffacciato alla zona
i passaggic di detto involucro (5 ed in corrispondenza
di detti bordl liberi inferiosri (B) cosi da permeiters
I'invie di wun flusso di aria calda in una zona ristretta

di detti bordi (8) in passaggico sullo stesso prolungamen-
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to i modo da realizzare detta saldatura.

11. Metode secondo le vivendicazionl da 1 a 4 ed apparec—
chiatura seconds le rivendicezionl da 5 a 100 & secondo
guante descritteo ed illustrateo con riferimente alle figu-
re degll uniti disegonil @ psr gli accernmatil scopl.
Bologna, 28.10.19%94 In fede

Il Mandagtario -«
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