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Procedimento e macchina per ottenere, tramite un involucro continuo, confezioni di piu prodotti
alimentari singolarmente avvolti in un involucro.

@ E’ descritto un procedimento rapido per ottenere,
con sicurezza e senza scarti, confezioni (1) di prodot-

del tipo cosiddetto «multipak». Tale procedimento com-
prende le fasi successive di prelevare i prodotti (3) da un
magazzino (13) in cui si trovano impilati, di trasportarli
verso un involucro formato in continuo (14), uno alla
volta e singolarmente spinti, ¢ di introdurli, uno alla vol-
ta allinterno dell’involucro (14) disposti a gruppi nel nu-
mero prefissato.
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RIVENDICAZIONI

1. Procedimento per ottenere, tramite un involucro conti-

nuo, confezioni multiple, ciascuna contenente un gruppo

di prodotti alimentari, in prefissato numero, i prodotti es-
sendo singolarmente gia avvolti in un involucro, caratteriz-
zato dal fatto di comprendere le fasi successive di prelevare
i detti prodotti alimentari, avvolti singolarmente in un invo-
lucro, da un magazzino in cui si trovano impilati, traspor-
tarli verso involucro in formazione, uno alla volta e singo-
larmente spinti, e di introdurli, uno alla volta all’interno
dell’involucro disposti a gruppi del numero prefissato.

2. Procedimento secondo la ricendicazione 1, caratte-
rizzato dal fatto che la disposizione dei prodotti a gruppi
del numero prefissato & ottenuta arrestando periodicamente
il prelievo dei prodotti dal magazzino.

3. Procedimento secondo la rivendicazione 1, caratte-
rizzato dal fatto che la disposizione dei prodotti a gruppi
del numero prefissato & ottenuta arrestando periodicamente
il trasporto dei prodotti verso involucro in formazione.

4. Procedimento secondo la rivendicazione 3, caratte-
rizzato dal fatto che Pintroduzione dei prodotti di un gruppo
allinterno dell’involucro & effettuata a velocita superiore al-
la velocita dell’involucro. )

5. Procedimento secondo la rivendicazione 4, caratte-
rizzato dal fatto che Pintroduzione dei prodotti di un gruppo
all'interno dell’involucro & effettuato per la maggior parte
dei prodotti del gruppo a velocita crescente.

6. Macchina per ottenere confezioni multiple, ciascuna
contenente un gruppo di prodotti alimentari in prefissato
numero e singolarmente avvolti in un involucro per Fat-
tuazione del procedimento secondo la rivendcazione 1, ca-
ratterizzata dal fatto di comprendere un trasportatore a ca-
tena, esteso tra un magazzino di prelievo, in cui i prodotti
si trovano impilati, ed un involucro in formazione continuz,
ed avente una estremitd sormontata dall’impilamento dei
prodotti e contrapposta estremita imboccata nell’involucro in
formazione, nonché una pluralita di pareti di spinta asso-
ciate a detta catena del trasportatore e disposte lungo di es-
sa a gruppi secondo detto numero prefissato.

La presente invenzione si riferisce ad un procedimento
e ad una macchina per ottenere tramite un involucro con-
tinuo, confezioni multiple, ciascuna contenente un gruppo
di prodotti alimentari in prefissato numero, i prodotti essen-
do gia singolarmente avvolti in un involucro.

Tali confezioni sono abitualmente chiamate «multipak»
e contengono all’incirca cinque o sei prodotti alimentari, ad
esempio biscotti ricoperti di cioccolato, singolarmente av-
volti per evidenti motivi igienici in un materiale ad esempio
del tipo noto con la denominazione «cellofan» (marchio de-
positato). Tali prodotti cellofanati hanno per lo pitt forma
di parallelepipedo allungato ed appiattito ¢ sono disposti
nella confezione multipak affiancati e di piatto.

Per Paltissimo consumo che attualmente viene fatto di
tali prodotti alimentari cellofanati, entrati neil’uso quotidia-
no come merendine nelle scuole e capillarmente distribuiti
nei bar e simili, la loro produzione & soddisfacentemente ef-
fettuata con metodi e mezzi di grande serie. Esiste pertanto
1a necessith di ottenere in modo altrettanto soddisfacente le
confezioni multiple di pit prodotti alimentari cellofanati,
richieste per soddisfare le esigenze di trasporto e di distribu-
zione.

Orbene, per ottenere tali confezioni multiple, i singoli
prodotti, appena usciti dalla macchina che li ha singolar-
mente cellofanati, vengono versati su un nastro trasporta-
tore, disposti di piatto e paralleli tra loro. Al termine del
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nastro si trova un arresto contro il quale i prodotti via via

si attestano affiancandosi I'uno alPaltro. In corrispondenza
dell’arresto si trova uno spintore trasversale, dimensionato
per abbracciare il desiderato numero di prodotti, destinato

s a costituire la confezione multipla. Dallintervento dello
spintore, il gruppo di prodotti viene spostato dal nastro e
versato nell’intervallo compreso tra due pareti di spinte suc-
cessive di un trasportatore a catena in movimento verso un
involucro di cellofan formato in continuo. Il gruppo di pro-

10 dotti viene quindi inserito all’interno dell’involucro stesso

-e cellofanato.

Pur vantaggioso sotto vari aspetti e diffusamente attuato,
tale modo di procedere comporta taluni inconvenienti. In
particolare si verifica frequentemente che il gruppo di pro-

15 dotti non entri, nell’involucro di cellofan in via di forma-
zione, nella desiderata disposizione regolare bensi in modo
anomalo. Infatti, poiché i singoli prodotti sono cellofanati,
essi presentano dimensioni esterne globalmente irregolari,
ed un comportamento capriccioso durante la manipolazione,

204 causa delle estremita termosaldate del cellofan.

La disposizione anomala del gruppo di prodotti compor-
ta esecuzione di una confezione multipla per sé difettosa,

e spesso compromette persino Poperazione di termosaldatu-
ra e taglio del cellofan tra confezione e confezione. In tal

25 caso si occorre nell’arresto del ciclo produttivo, oltre che in
scarti di produzione.

Il problema che sta alla base della presente invenzione
& quello di escogitare un procedimento del tipo specificato,
il quale presenti caratteristiche operative tali da soddisfa-

sore alla suddetta necessitd, contemporaneamente superando
gli inconvenienti citati con riferimento alla tecnica nota.

Tale problema viene risolto da un procedimento del tipo
specificato il quale si caratterizza per il fatto di compren-
dere le fasi successive di prelevare i detti prodotti alimen-

35 tari avvolti singolarmente in un involucro da un magazzino
in cui si trovano impilati, trasportarli verso I'involucro in
formazione, uno alla volta e singolarmente spinti, e di intro-
durli uno alla volta allinterno dell’involucro, disposti a
gruppi del numero prefissato. Vantaggiosamente la disposi-

wzione a gruppi del numero prefissato & ottenuta arrestando
periodicamente il prelievo dei prodotti dal magazzino.

Le suddette caratteristiche ed i vantaggi del procedimen-
to secondo la presente invenzione risulteranno dalla descri-
zione in seguito riportata di una macchina per ’attuazione

ss del procedimento stesso, descritta a titolo indicativo ¢ non
limitativo con riferimento alle annesse figure, m cui:

— lafig. 1 rappresenta una vista in prospettiva di una
confezione del tipo multipak, ottenuta con un procedimento
e con una macchina secondo la presente invenzione,

so  — lafig. 2 rappresenta una vista in prospettiva di una
macchina secondo la presente invenzione, e

— 1la fig. 3 rappresenta una vista in prospettiva di una
macchina secondo P'invenzione, in accordo con un ulteriore
aspetto delPinvenzione stessa.

ss  Con riferimento alle annesse figure, con 1 & globalmen-
te indicata una confezione multipla del tipo cosiddetto mul-
tipak, la quale contiene, avvolti in un involucro 2 di cello-
fan, cinque prodotti alimentari, tutti indicati con 3, e sin-
golarmente avvolti in rispettivi involucri di cellofan, tutti in-

¢ dicati con 4. Gii involucri 2 e 4 hanno estremita del cello-
fan termosaldato, con formazione di-bordi rispettivamente
indicati con 5 e 6.

1 prodotti alimentari 3, ad esempio biscotti ricoperti di
cioccolato, hanno forma parallelepipedica allungata ed ap-

65 piattita, e sono disposti nella confezione 1 affiancati e di
piatto. Con 7 ¢ globalmente indicata una macchina per I'at-
tuazione del metodo secondo I'invenzione. La macchina 7
comprende, in una incastellatura portante 8, un trasportatore



a catena 9, avente una catena chiusa 10, avvolta tra due

puleggie, non rappresentate, ed azionata da mezzi motore 11.

Una pluralita di pareti di spinta, tutte indicate con 12,
sono associate alla catena 10 e disposte lungo di essa a grup-
pi di cinque, in relazione con il desiderato numero di pro-
dotti 3 da confezionare in ciascuna confezione 1. In parti-
colare, nell’ambito di ciascun gruppo, le pareti di spinta
sono disposte a passo, con passo di poco superiore alla lar-
ghezza del singolo prodotto 3. I gruppi di pareti di spinta
distano fra loro di un tratto equivalente a circa tre passi.

11 trasportatore a catena 9 & esteso tra un magazzino di
prelievo 13, in cui i prodotti 3, provenienti da una macchi-
na confezionatrice convenzionale, si trovano impilati, ed un
involucro di celofan in formazione continua 14. L’involucro
14 ¢ convenzionalmente formato da un foglio di cellofan
15, svolto, attraverso rulli folli 16, da una bobina non rap-
presentata, ripiegato su se stesso con formazione di una im-
boccatura ad imbuto prima e di un involucro tubolare poi,
termosaldato lungo i bordi ripiegati e giustapposti.

1l trasportatore a catena 9 ha una estremit 9a sormon-
tata dall’impilamento di prodotti contenuti nel magazzino
13 e contropposta estremita 9b imboccata nell’involucro 14
in corrispondenza della sua imboccatura ad imputo.

A valle del trasportatore 9, la macchina 7 comprende
un nastro trasportatore 17, in sostanziale prolungamento
del trasportatore a catena, nonché una testa 18, di per sé
convenzionale, per la termosaldatura ed il taglio dell’invo-
lucro tubolare 14.

Il trasportatore a catena 9 & altresi provvisto di pareti
laterali di guida per i prodotti 3, indicate con 19, il cui scar-
tamento corrisponde alla lunghezza del singolo prodotto 3.
Per un tratto 19a di lunghezza prefissata, rivolto verso il
magazzino 13, le pareti 19 sono leggermente divaricate verso
il magazzino, con formazione di un tratto di invito per i pro-
dotti 3.

Con 20 sono indicate bacchette rimovibilmente fissate al
di sopra del trasportatore a catena 9, sostanzialmente per
tutta la sua lunghezza, mentre con 21 ¢ indicata una pia-
strina orizzontale, fissata al magazzino 13, al di sopra del
trasportatore a catena.

Il funzionamento della macchina 7 secondo Iinvenzio-
ne ¢ di seguito descritto con riferimento alla fig. 2.

Mettendo in movimento la catena 10, nel senso della
freccia F, ciascuna parete di spinta 12 preleva dal magaz-
zino 13 un rispettivo prodotto 3 e lo trasporta spingendolo
positivamente verso I'involucro 14 in formazione, fino ad
introdurlo in esso. In tal modo i singoli prodotti 3 conte-
nuti nel magazzino 13 sono via via trasportati ed introdotti
nell’involucro 14 in formazione, uno alla volta e singolar-
mente spinti, e disposti in gruppi di cinque, in accordo con
la disposizione a gruppi di cinque delle pareti di spinta 12.

Allatto del prelievo del prodotto 3 dal magazzino 13,
la piastrina 21 impedisce che il prodotto 3 appena prele-
vato, venga fatto saltare verso I'alto dagli altri prodotti 3
ancora nell'impilamento e prementi verso il basso per gravi-
td. Durante il trasporto, i bordi termosaldati 6 vengono ri-
piegati e portati in posizione aderente al prodotto 3 dalle
porzioni 19a delle pareti 19. Le bacchette 20 garantiscono
che i prodotti 3 non si sollevino dal trasportatore 9, ad esem-
pio per effetto di impuntamenti o ritorni elastici dei bordi
termosaldati 6.

Non appena inseriti nell’involucro tubolare 14, i prodotti
3 sono da questo trasportati lungo il nastro trasportatore
17, lungo il quale P'involucro tubolare viene termosaldato
e tagliato a passo tra un gruppo e I’altro dei prodotti 3 stessi,
con ottenimento delle desiderate confezioni 1.

11 trovato cosi concepito, & suscettibile di varianti, tutte
rientranti nel’ambito di protezione dell’'invenzione.
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Ad esempio la disposizione a gruppi del numero prefis-
sato dei prodotti cellofanati pud essere effettuata, anziché
arrestando il prelievo dal magazzino tramite un trasportatore
avente pareti di spinta disposte a gruppi, come precedente-

5 mente descritto, tramite 1’arresto periodico di un trasporta-
tore provvisto di pareti di spinta sulla sua lunghezza senza
soluzione di continuita.

In tal caso, e con riferimento alla fig. 3, la macchina,
indicata con 22, comprende, in una incastellatura portante

10 23, un trasportatore a catena 24, avente una catena chiu-
sa 25, avvolta tra due puleggie non rappresentate ed azio-
nata da mezzi motore intermittenti 26. Alla catena 25 sono
assocjate una pluralitd di pareti di spinta, tutte indicate con
27, disposte a passo lungo di essa senza soluzione di conti-

15 nuita, con passo di poco superiore alla larghezza del sin-
golo prodotto 3.

Il trasportatore a catena 24 & esteso tra un magazzino
di prelievo 28, in cui i prodotti 3, provenienti da macchine
confezionatrici convenzionali, si trovano impilati secondo

20 cinque impilamenti, ed un involucro di cellofan in formazio-
ne continua 29, del tutto simile all’involucro 14 della mac-
china 7 precedentemente descritta.

1l trasportatore a catena 24 ha un tratto di estremita 24a
affiancato ai cinque impilamenti del magazzino 28, e con-

25 trapposta estremita 24b imboccata nell’involucro 29 in cor-
rispondenza della sua imboccatura ad imbuto.

Il magazzino 28 & provvisto di cinque spintori, tutti in-
dicati con: 30, ciascuno posto in corrispondenza di un ri-
spettivo impilamento di prodotti 3.

0 A valle del trasportatore 24, la macchina 22 comprende
un nastro trasportatore 31 ed una testa di termosaldatura
e taglio 32, del tutto simili al nastro trasportatore 17 e alla
testa 18 della macchina 7 precedentemente descritta.

Tra un arresto ed il successivo, la catena 25 compie uno

35 spostamento pari a cinque passi. Tale spostamento & effet-
tuato a velocita superiore alla velocita dell’involucro in via
di formazione.

In particolare, almeno un primo tratto di prevalente lun-
ghezza di tale spostamento & fatto a velocita crescente.

4 1l funzionamento della macchina 22 ¢ di seguito de-
scritto.

Durante Parresto della catena 25, vengono attivati gli
spintori 30, i quali prelevano dal magazzino 28 cinque pro-
dotti 3 portandoli sul trasportatore 24 ognuno inserito nel-

4sPintervallo compreso tra due pareti di spinta 27.

A questo punto la catena si mette in moto nel senso del-
la freccia G trasportando verso l'involucro di cellofan in
formazione 29 i prodotti 3, ciascuno dei quali & spinto posi-
tivamente da una rispettiva parete di spinta 27. Compiuto

0 uno spostamento pari a cinque passi, la catena si arresta, per
ricevere, tramite I'intervento degli spintori 30, altri cinque
prodotti 3 e cosi via, ottenendo il riempimento completo del-
la catena.

Quando i prodotti 3 raggiungono l'estremitd 24b del tra-

55 sportatore 24 essi vengono introdotti, in occasione di uno
spostamento della catena tra un arresto e 1’altro, uno alla
volta e singolarmente spinti, all’interno dell’involucro di cel-
lofan 29, il quale 1i trascina nel senso della freccia G. L’ar-
resto periodico del nastro determina una intermittenza nel-

60 'alimentazione dei prodotti 3 nell’involucro 29, cosi che al-
Pinterno di questo i prodotti 3 risultano disposti a gruppi di
cinque. Poiché la velocita dell'involucro ¢ inferiore alla ve-
locita della catena 25 e la maggior parte dei cinque prodotti
3, destinati a formare un singolo gruppo, sono introdotti nel-

65 Pinvolucro a velocita crescente, i prodotti 3 stessi risulte-
ranno addossati strettamente uno all’altro, all’atto di venire
abbracciati dall’involucro 29.

Successivamente, I'involucro 29, contenente i gruppi di
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prodotti, incontra la testa 32, la quale effettua a passo la
termosaldatura ed il taglio dell’involucro stesso. Con cid

sono ottenute le desiderate confezioni 1, le quali in questo -

caso risultano globalmente rigide e compatte, per il fatto
che i prodotti 3 nel loro interno si trovano Puno all’altro
strettamente addossati.

1I principale vantaggio della presente invenzione risiede

nel fatto che consente ’ottenimento di confezioni multiple,
del tipo cosiddetto multipak, in modo rapido e sicuro, tutte

regolari di forme e di consistenza.

In accordo-con un suo ulteriore aspetto, 'invenzione
s mette a disposizione confezioni multiple, rigide e compatte,
grazie al fatto che i prodotti in esse contenuti sono stretta-

mente addossati uno all’altro.
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