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La presente invenzione & relativa ad un metecdo per,

la realizzazione di un }ﬂVOiuéfo;hparticolarmente, ma

non'e§clusivamente, rer il confezionamento di prodotti;
Per il confezionamento di bf¢dofti in genere, & notb

di dtiiizZargr degli invoiucri‘ o: contenitori,-ri quéli

vengono formati realizzando, - dapprima, uno sbozzato

piano provvisto di una pluralita di linee di taglio

definenti una .plurélité dl pannelli e di alette, e

ripiegande, successivamente, i pannelli e le alette

stessi, normalmente lungo linee di indebolimento, prima

di collegarli fra loro stabilmente _inserendo, ad

esempio, le alette in corrispendenti intagli ricavati '

sui pannelli o su altre alette 6, alternativamente,

incolilando le varie parti'fré loro.

Gli-inveolucri noti del tipo sopra descritto anche se

‘utilizzati soffrono dellfinconveniente di richiedere

tempi e costi realizzativi relativamente elevati ed
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imputabili in larga misura alla'relativa complessita sia
degli sbozzati che delle attrezzature necessarie per la
realizzazione e la piegatura degli sbozzati stessi.

Incltre, almeno parte degli'involucri noti soffrono
dell’ulteriore inconveniente di presentare una stabilita
di forma non soddisfacente. Infatti, la presenza di un
elevato numero di linee di taglio, -di indebolimenti e di
punti o zone di collegamento tfé le diverse parti dello
sbozzato provoca, nel tempo, inévitabili movimenti
relativi tra le parti stesse ‘ed un sensibile e
progressivo peggioramento del ppégio_estetico iniziale
dell’ involucro. 7

Scopo della presente invenzione & quello di fornire
un metodo per la realizzazione di un involucfo,
particolarmente per il confezionamehto di prodeotti, il
quale sia esente dagli inconvenienti sopra esposti.

Secondo la presente invenzione viene fornito un
metodo per - la realizzazione  di un involucro,
particolarmente per il confezionaﬁento di prodotti,
caratterizzato dal fatto di comprendere le fasi di
avanzare un materiale in foglio verso una stazione di
formatura, di deformare plasticamente il detto materiale
in foglio in modo da realizzare una porzione cava, di
tranciare il detto materiale ih foglio in modo da

formare un semilavorato cavo .presentante almeno una
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apertura di ingresso,' di realizzare sul detto

semllavorato cave due piegature locallzzate dlsposte da :

bande opposte della detta apertura in posizioni fra loro
alllneate lunge un asse, e di deformare permanentemente
il detto semilavoratc ruotando -due porzioni del

éemilavofatd stesso disposte da,parti.opposte del detto

asse attorno all’asse stesso 1n modo da reallzzare un

corpo disposto in una conflgura21one stabile di parziale

apertura.

La presente invenzione &, inoltre, relativa ad un

involucro, particolarmente per. il confezionamento di

prodotti.

realizzato un involucro, 7 particolarmente per il
confezionamento di prodotti, caratterizzato dal fatto.di
comprendere un corpo allungato presentante un asse e

realizzato in un sol pezzo di materiale in .foglio

deformabile ‘plasticémente; il- cofpo comprendeﬁdo due

‘porzioni definenti fra loro almeno una apertura di

ingresso,/e rmcbhili 1’una rispetho aftorno al detto asse

tra una- posizione distanziata corrispondente ad una

conf;gﬁraziope Stabile di apertﬁra del corpo, ed una

posizione - avvicinata corrispondente ad una -

configurazione instabile di chiusura del corpo; mezzi di

ritenzione rilasciabili essendo previsti per mantenere

Secondo la presente invenzione viene, 1inoltre,
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il detto corpo nella detta configﬁrazione instabile di
chiusﬁra.

L'invenzione verra ora descritta con riferimento ai
disegni annessi, che ne 1illustrano alcuni esempi di
attuazione non limitativi, in cui:

le figure 1 e 2 sono viste proépettiche di una prima
preferita forma di attuazione dell’involucro realizzato
secondo 1 dettami della presente invenzione disposto in
due diverse condizioni funzionali;

le figure da 3 a 6 illustrano tre diverse varianti
di un particolare delle figure 1 e 2;

la figura 7 & una vista prospettica di una seconda
preferita forma di attuazione dell’involucroc secondo la
presente invenzione;

la figura 8 & una vista proépettica di una terza
preferita forma di attuazione dell’involucro secondo la
presente invenzicne; e

le'figure da 9 a 14 illustrano schematicamente una
successione di fasi per la realiz;azione dell’ involucro
secondo la presente invenzione.

Nelle figure 1 e 2, c¢con 1 & indicato un involucro
affusolato, il quale & convenientemente, ma non
esclusivamenfe, utilizzato per il confezionamento di
articoli, preferibilmente articoli da regalo.

L’involucro 1 comprende un corpo 2 allungate, il quale




presenta un proprio asse 3 longitudinale, red &,
:preféribiLmente,. :ealizéato= di matériale termoplastico
d, =a;fernativamente, di Eomune ﬁéteriale 'cértaceo
evehtuélmente rivestito con fogli di materiale plastico;

Convenientemente il corpo 2 €, incltre, realizzato in

cdoio o di materiale metallico ‘ad elevata deformabilita

quale, ad esempio, alluminio O reme.

Sempre ceon rlferlmento alle flgure l e 2, il corpo 2

comprende due porzioni 4 e 5§ allungate convesse dlsposte
da partl opposte dell’asse 3 e presentanti rispettive

concavita rivolte 1’una verso l%altra. Le porzioni 4 e 5

spno fra loro integrali;éipresentano rispettivi bordi

terminali liberi 6, 7 ricurvi, 1 cui tratti terminali 8

convergono in due punti 9 e 'lO fra lord distanziati -
dlSpOStl lungo 1l'asse 3 e costltuentl i vert1c1 oppost;

del corpo 2 Le porzioni 4 e 5 s0no girevoli, in uso,

1"una rispetto all’altra attornQ all’asse 3 tra una
posizionefdistanziata corriépéndeﬁte ad una condizione
stabilé'di-apertura del corpd 2, illustrata nella figura
1, in'cui i relativi bordi 6,7 deiimitano una apertura

12 di 'ingresso al corpo 2 stesso, ed una p051z1one

avv1c1nata, corrlspondente ad una condlzlone di chlusura

del corpo 2, illustrata nella flgura 2,-in cui il bordo
7 della porzione 4 si estende in. p05121one sovrapposta

ad una zona intermedia della porZiéné 5.
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-Sémﬁré rcon riferimento -alle - figure 1 e 2,
l’invélpcro"l comprende, inocltre, un- dispositivo di
ritenzione 13 rilasciabile per mantenere il corpo 2
nella sua posizicne di chiusufa.; Il dispositivd 13
comprende un intaglio 14 ficavato ﬁella porzione 4, ed
una aleﬁta 15 ricavata nella; pqrzioné 5 ed atta.ad
estendersi attraverso l’intaglio 14.

Aitefnativamente, secondo qﬁanto illustrato nella

figura 3,.1il dispositive.13 comprende una cavita o sede

15a ricavata deformando plasticamente una zona della

porzione 4 prossima al bordé 6;: ed un risalto 16
ricavatoc sempre per deformaziqné.plastiéa sulla porzione
5, ed atto a scattare all’internd déllé-sede 15a.
Secondo quanto, invece, illustrato nella figura 4,
il dispositivo 13 compren&e' un elemento 18 a lamina
ricuffo}_il quale comprende, a sua volta, una porzione
19-intgrmedié estendentesi a contatto di una superficie
interna del corpo 2 e solidalmenté cqllegata al corpo 2
stesso, convenientemente, .tramite incollaggio, e due
porz;oni '-20 tefminalif ' sagomate atte ".qd

agganciarsi/sganciarsi 17una all’altra/dall’altra

duranteila-rotazione delle porzioni 4 e 5 tra le citate

posizioni distanziata ed avvicinata. Secondo una

variante non illustrata, almeno la porzione 19

dell’elemento 18 si estende a contatté di una superficiel
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esterna‘del'cprpo 2. In entrambi i casi, la porzione 18

interﬁedia,é una porzione.élagticameﬁte'deformabile,ed e
conformata in-modo tale per cuif‘invuso, agisce in modo
da sﬁosﬁégéile porzioni 4.gt57verso la loro posizigne
distagéiata; ed il «corpe 2 fﬂella sua posizione .di
apéftugé."

Seédndo quanto, ancora,-illustfato nella figura 35,

il dispositivoe 13 comprende un semplice elemento 21

anulare, preferibilmente di materiale in foglio, calzato -

Sul.' corpe: 2 quando le poré}oni 4 e 5 sono
sqstéﬁzialmemte‘ disposte ?ﬁéila,z loro posizione
aﬁvici%éta“ -

JSéEbndo'quanto, infine, iliustrato nellé figura 6,

il dispositivo 13 comprende-una cerniera lampo 22 del

tipo deﬁtéto 0 a binario.

La’ forma di realizzazione illustrata nella figura 7

e relativa ad un involucro 1la simile all’involucro 1 e

le cui parti costituenti. sono contraddistinte, ove

possibile, -dagli ‘stessi. numeri di riferimento delle

corrispondenti parti dell’involucro 1.

L’ involucro 1la comprende un corpo 23, il quale

differisce dal corpo 2 per il:solo fatto di comprendere

due aperture 24 fra loro affacciate e coassiali all’asse

-3 e chiuse da rispettivi elementi 25 di chiusura. Gli

elementi 25. sono realizzati con lo‘stQSSO'materiale del
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corpo 23 o, alternativamente, con materiali permeabili o

meno alla luce, e sono. accoppiati direttamente al corpo

.2 in modo noto e non illustrato, ad- esempio tramite una
appendice 0, alternativamente, ad ‘un elemento 26 di

suppéftq di un articolo alloggiato all’interno del COorpo

23 stésso tramite elementi 27 a piastra flessibili di
mobilita relativa.

La forma di realizzazione illustrata nella figura 8

¢ relativa ad un involucro 1b simile all’involucro 1 e -

le"cui_ parti costituenti sono. contraddistinte, ove
possibile, dagli stessi -numefir di riferimento idelle
corrispdndenti parti dell’invblucro 1.

L’ involucre 1lb comprende un corpo 28, il quale

_differisce dal corpo 2 per il solo fatto che il vertice

coincidente .con il punto 9. glace sempre lungo 1’asse 3‘

na e spostato all’lnterno del corpo 28. Il corpo 28

risulta, pertanto, delimitato loﬁgitudinalmente da un

bordo 29, 11 quale deflnlsce un appogglo per il corpo 28

stesso, giace su di un plano sostanZLalmente ortogonale

_all’asse 3, e dal quale si estende verso 1l’interno del

corpo- 28 una porzione cava 30 rastremata presentante una -

concavita rivolta verso l’esterno.’

Con riferimento alle figure da 9 a 14, 1'involucro .1

viene realizzato a partire da un materiale flessibile in

foglio,__convenientemente un nastro 31, il quale viene



avanzato, in modc noto, verso una stazione di formatura

ospitante una attrezzatura 32 di stémpaggio anch’ essa di

per sé& nota, la quale, nel particola:e esempio
descritto, comprendenté uno '—stampo 33 inferiore

deflnente una cavita 34 sostan21almente semlsferlca, un

punzone 35 superiore mobile da e Verso la cavita 34, un

prem;néstro 36 ed un gruppo di. taglic 37 parzialmente
illustiaﬁo.‘

‘ 'Dop; aver _posizionato una porzicone terminale del
nastro 31 al sopra delloVSﬁampo 33 :la porzione stessa
viene trattenuta a contatto dello stampo 33 tramite il
premlnastro 36 e, contemporaﬁeamente; viene abbassato il
punzon¢‘35 che deforma plasticamegte la porzicone stessa
“all’interno della cavité 34 fino ad ottenefé una calotté
semisferica 38 cava (figuta li) bfesentante una apertura

39 di ingresso. Dopo di che, tramite il gruppo di taglio

37, viene .eseguita una prima tranciatura del nastro 31-

lungo una linea di taglio LI {figura 10}, ad esempib{
: sostanZialmente trasversale | alla direzione di
avanzamento del nastro 31 stesso, in modo da realiizare
un .corpo 41 (figura 11) comprendente, oltre alla calofta
semiéferica‘38 una flangla 42 esterna estendente51 a
partlre da un bordo esterno della calotta semlsferlca 38
stessa. Succe531vamente, sempre tramlte un gruppo di

taglio noto e non illustrato, v1ene eseqguita una seconda
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trahdiatura lunge wuna linea di taglio L2 chiusa
'_sostan21almente coincidente con* un borde esterno della
 calotta sémlsferlca 38, in,modo da realizzare'ﬁn primo
sbozzato 43 cave semlsferlco (figura 12)'éd un secondo
sbozzato_ 44 anulare plano._ Contémporaneamenteualla

reélizzazione della seconda® tranciatura vengono

effettuate due ulteriori ttanéiature su porzioni

diametraimgnte opposte dell@ calotta 38 definenti, a-

formatura ultimata, le por21on1 4 e 5 in modo da
reallzzare l’lntagllo 14 e 1"aletta 15.

A questo punto, sul bordo dello sbozzato semisferico

43 vengono realizzate due piegature 46 localizzare

giacenti sq di un asse 47 diametrale dello sbozzato 43

deflnentl, a deformazione ultiméta,_i vertici del corpo

"2, dopo dl che, 1lo sbozzaté 43- viene ulteriormente-

deformato plastlcamente ruotando le porzioni sulle quali
sono rlcavatl 1"intaglio 14 e l’aletta 15 1’una rlspetto
all’altra attorno all’asse 47 fan ad ottenere il corpo
2 disposto nella sua posizione stablle di apertura
{figura 1) e con il proprio rasse 3. coincidente -con
'lfassef47istessd. - |

A questo punto, esercitando sulle porzioni 4 e 5 del
corpo 2 'ﬁna semplice azioﬁe':manuale tale da ruotare
ulterlormente le porzioni 4 e 5 stesse attorno all’asse

3, 47 risulta possibile portare il corpo 2 nella sua
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posizione di chiusura, nella quale le porzioni 4 e 5
sono parzialmente sovrapposte e 1'aletta 15 impegna
positivamente 1’intaglio 14. Il disimpegno dell’aletta
15 dall’intaglio 14 e, guindi, la riapertura
dell’involucro 1 possono poi essere ottenuti ruotando
ulteriormente e nello stesso senso di prima le porzioni
4 e 5 attorno all’asse 3,47 prima di rilasciarle e
consentire al corpo 2 di riportarsi spontaneamente nella
sua posizione di apertura.

Lo sbozzato 44 viene, invece, deformato ed
eventualmente ritranciato fino ad ottenere un elemento
di supporto per il corpo 2 appena formato o,
alternativamente, 1’elemento 26.

Nel caso in cui, il dispositivo 13 di ritenzione sia
costituito dalla sede 15a e dal risalto 16 (figura 3),
le citate ulteriori tranciature vengono sostituite da
una operazione di deformazione plastica,
convenientemente una imbutitura.

Nel caso, invece, in cui il dispositivo 13 sia
costituito dagli elementi 18 o 21, le citate operazioni
di tranciatura o di defofmazione plastica non wvengono
effettuate. In tal caso, 1’elemento 18 preformato viene
incollato alle superfici del corpo 2 gquando questo &
disposto nella sua posizione di apertura, mentre

l’elemento 21 viene semplicemente calzato sul corpo 2
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quando- questo & disposto nella sua posizione di .

chiusura.

La. realizzazione dell’involucro 1la differisce da

quella dell’involucro 1 per il solo fatto di comprendere

l"ulteriore fase di asportare entrambe le poréioni di

estremifaidel corpo 2 disposte in prossimitd dei vertici

~in ‘modo .da realizzare le due aperture 24 attraversate
dall’asse 3. che vengono poi. chluse assoc1ando a clascuna
apertura 24 un relatlvo elemento 25 di chiusura.

La realizzazione dell’involucro 1b differisce,

invece; da quella dell’involuCro l per 11 fatto di'

comprehdere 1’ulteriore operazione di ripiegare una
porzione - dello sbozzaﬁo 43 _ non interessata dalle
tranciatufg .per la feal;zzgzioﬁe_,déll’aletﬁa 15 e
-dell’intagiio 14  verso unaf poriidne diametralmente
opposta . dello sbozzato 43 SteSgd realizzando una
porzioﬁg~ca§5 48 aperta verso 1’esterno, sul bordo della
quale ;iene successivamente effeituata una delle citate
piegature 46. |

Da quanto precede appare ev1dente cﬁe gli involucri
1} la, 1b descritti presentano, 1nnan21tutto, rlspett1v1
corpl 2,23,28 di allogglamento,  c1ascuno dei quali &
reallzzato a partire da uno sbozzato piano di materiale
in fogllo, ed & privo sia di llnee di tagllo che di
lndebollmentl I corpi 2 e-23-risultano pol anche essere

<
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realizzati in un 3ol pezzd. Pertanto, rispetto agli.

involucri noti, gli inveolucri 1, la e 1b mantengono
.costanti nel tempo, non soloc la loro configurazione
iniziale ma, soprattuttc, il loro originario pregio

esteticof

~Da quanto precede & poi evidente che gli involucri .

1, 1la 1v'lb‘ descritti risultaho_ essere estremamente
seﬁpligf_ dalk puntc di 'viéta, realizzativo, noﬁché
ottenibili éutti con comuni;aﬁprezzature universalmente
noﬁe;_per cui presentano costi realizzativi estremaménte
,conﬁénﬁti a fronte di un eievato e costante p:eg?o

estetico. " ¢

Da’ quanto precede é infine evidente che aglih;;“

involucri 1, la e 1b descritti possono essere apportate

modifiche wvarianti che noﬁ-:esulano dal campo di

protezione della presente invenzione. In particolare, i

coréi 2, 23.e 28 possono pfeséntare forme diverse da
quelle -déscritte a titolo di resempio.- Infatti, 1la
geomeﬁria finale dei corpi 2,37 e 38 & conseguenzé
diretta_délla geometria dello sbozzato cavo 43, il quale
puo préééntare forme e géQmetrief diverse da quelle
descritte e, inrparticolaréh:pué“essere costituito da

piu solidi cavi di rotazione .fra loro diversi ed

integrali. E’ evidente,‘infafti,‘che la geometria dello

'sbozzato 43 'dipende esclusivamente dalla geometria del



punzone 35 e della cavita 34.

Da quanto precede &, ancora, evidente che gli
involucri 1, la e 1lb descritti potrebbero comprendere
dispositivi di ritenzione per mantenere i rispettivi
corpi 2,23,28 nelle loro posizioni di chiusura diversi
da quelli descritti a titolo di esempioc, e mezzi di
presa, ad esempio una o pil maniglie rigide o

flessibili.

In ultimo e evidente che gli -involucri 1, la e 1b

descritti potrebbero trovare applicazioni diverse da

quella descritta a titolo di esempio. In particolare,

SR
3

potrebbero essere utilizzati non da soli, ma
combinazione con altri involucri non necessariamente
uguali. A tale scopo, <ciascun involucro potrebbe
comprendere elementi di collegamento ad altri involucri
disposti, ad esempio, in prossimita dei vertici del
relativo corpo.

Infine, ciascuno degli involucri 1, la e 1b potrebbe
comprendere almeno un elemento di attacco atto a
consentire all’involucro stessq di essere appeso ad un
relativo elemento di supporto. In particolare,
l’elemento di attacco potrebbe comprendere una prima
porzione allungata, ad esempio, del tipo. a filo o,
alternativamente, a catena, ed una seconda porzione di

ancoraggio alloggiata almeno parzialmente all’interno
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del relativo corpo.
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RIVENDICAZIONTI
l.- Metodo per la realizzazione di un involucro (1;

la; 1b), particolarmente 'Qer il confezionamento di

prodotti, ¢aratterizzato dal fatto di comprendere le -

fasi di avanzare un materialefin foglio (31) verso una
stazione di formatura, di deformare p;astigameﬁte il
detto materiale in foglio (ﬁi),in mode da realizzarg una
porzicone cava (38), di tranciare il detto materiale . in

foglio (31) in modo da formare un semilavorato cavo_(41;

43) presentante almeno una apertura (39) di ingresso, di

realizzare sul detto semilavorato. cavo (41; 43) due

piegature localizzate (4€) disposte da bande opposte
della :'detta apertura (39) in posizioni fra loro
allineate lungo un asse '(47), e di deformare

permanentemente il detto semilavorato {41; 43) ruotando
due porzioni del semilavoratéli41; 43) stesso dis@oéte
da parti,opposte del detto asse'(47) attorno all’asse
(47) é&eégo in modo da realizzaré un corpo (2; 23; 28)
disposte in una configu?azibne stabile di parziale

apertura.

2.- . Metodo secondo la rivendicazione 1,

caratterizzato dal fatto di comprendere l'ulteriore fase
di realizzare un dispositivo di ritenzione (13) per
mantenere ;il detto corpo (2; 23; 28) in - una

configurazione instabile di almeno parziale chiusura
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della detta apertura (39).

3.- Metodo secondo la rivendicazione 1 o 2,
caratterizzato dal fatto «che 1la detta fase di
tranciatura comprende almeno una operazione di
tranciatura lungo una prima @ linea (LZ) di taglio
sostanzialmente coincidente con un bordo delimitante la
detta apertura (39) in modo da fealizzare un corpo cavo
(43) di rivoluzione.

4.- Metodo secondo la rivendicazione 3,
caratterizzato dal fatto che le dette piegature (46)
vengone effettuate sul detto Eordo.

5.~ Metodo secondo la rivendicazione 3 o 4,
caratterizzato dal fatto che la detta operazione di
tranciatura comprende una seconda operazione di
tranciatura del derto materiaie in foglio (31) lungo
una seconda linea (Ll) di taglio distanziata dalla detta
prima linea di taglio (LZ) per realizzare uno sbozzato
(44) atto a definire un elemento di supporto associabile
al detto corpo (2; 23; 28).

6.~ Metodo secondo una qualsiasi delle
rivendicazioni pPrecedenti, caratterizzato dal fatto che
la detta operazione di tranciatura comprende una terza
operazione di tranciatura per 'realizzare almenc una

apertura (24) attraversata, a formatura ultimata, dal

detto asse (47).
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7.- Metodo secondo una qualsiasi delle

rivendicazioni precedenti, caratterizzato dal fatto di
comprendere l’ulteriore fase di deformare plasticamente

‘una porzione (48) di detto semilavorato (43)

attraversata, a formatura ultimata, dal detto asse (47)

verso una porzione affacciata del semilavorato (43)
anch’essa attraversata dal detto asse (47) in modo da
realizzare sul detto corpo (2;23;28) una cavita aperta
verso l’esterno e presentante una apertura di ingresso
delimitata da un relativo bordo anulare (29).

8.- Metodo secondo una qualsiasi delle
rivendicazioni da 2 a 7 quando dipendenti dalla
rivendicazione 2, <caratterizzato dal fatto che la
realizzazione del detto dispositivo di ritenzione (13)
comprende le fasi di realizzare su ciascuna detta
porzione del detto semilavorato cavo (43) una relativa
tranciatura lungo una rispettiva linea di taglio per
formare, sul. detto corpo (2;23;28) almeno una aletta
(15) ed almeno una sede (14) impegnabile positivamente
da detta aletta (15).

9.~ Metodo secondo  una qualsiasi delle
rivendicazioni da 2 a 7- quando dipendenti dalla
rivendicazione 2, caratterizzatoé dal fatto <che 1la
realizzazione del detto dispositivo di ritenzione (13)

comprende le fasi di deformare almeno una zona di una



delle dette porzioni in modo da ricavare una sede (15a)
di ritenzione, ed almeno una zona dell’altra delle
porzioni stesse in modo-da ricavare un risalto (186) atto
ad impegnare positivamente la detta sede (l15a) di
ritenzione.

10.- Metodo secondo una qualsiasi delle
rivendicazioni da 2 a 7 quando dipendenti dalla
rivendicazione 2, «caratterizzato dal fatto che 1la
realizzazione del detto dispositivo di ritenzione (;3)
comprende le fasi di associare al detto corpo (2; 23;
28). un elemento di ritenzione ({18) presentante
rispettive porzioni (20) atte ad accoppiarsi
positivamente fra loro in maniera rilasciabile.

11.- Metodo secondo una qualsiasi delle
rivendicazioni da 2 a 7 quando dipendenti dalla
rivendicazione 2, caratterizzato dal fattoc che la
realizzazione del detto dispositivo di ritenzione {13)
comprende lewfaéi di realizzare un elemento anulare (21)
@ di calzare l’elemento anulare (21) stesso sul corpo
(2; 23; 28) quando il corpo (2; 23; 28) & disposto in
una cohdizione prossima alla' detta configurazione di
almeno parziale chiusura.

12.- Involucro, particolarmente per il
confezionamento di prodotti, caratterizzato dal fatto di

comprendere un corpo (2; 23; 28) allungato presentante
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‘un asse (3) e realizzato in un- sol pezzo di materiale in.

fogllo deformablle plastlcamente,'ll corpo (2; 23; 28)
comprendendo due porzioni conqave‘{4)(5) definenti fra

loro almeno una apertura (6) di ingresso, e mobili 1’una

rispetto attorno al detto asse (3) tra una posizione:

distaniiatq‘Corrispondente ad una configuraziocne stgpile
di apertura del corpo (2; jéB{ 28), ed una posiiioné
avvicinata -Corrispondente . éq _ﬁﬁa configurazione
instabile di'Chiusura del porpé_ﬂZ;_ZB; 28); mezzirdi
ritenzione rilasciabili (13): eééendd previsti per

manteneré_ il detto 'corpb_ %2;' ij:j28) nella detta

configurazione instabile -di chiusura.
13.- " Involucro secondo la - rivendicaziocne - 12,
caratterizzato dal fatto di- comprendere, inoltre,..almeno

una ulteriore apertura (24) di ing:esso attraversata dal

detto asse (3).

14.- Involucro sedonao'.ila -rivendicazione 13,
caratterlzzato dal fatto!'di_ comﬁrendere mezzi di
chiusura_ (25) della detta ulterlore apertura (24), e
. mezzi ai.collegamento (27) perraccoppiare 1 detti mezzi

di chiusura (25) al detto corpo (2; 23; 28).

15.~- Involucro secondo una delie rivendicazioni da

12 a 14, caratterizzato dal fatto che i detti mezzi di
‘ritenzione (13) comprendono un primo elemento di ritegno

(15; 16) portato da una delle dette §orzioni (4} (5) ed
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una sede t14; 15a) di ritenzione ‘ricavata sull’altra
delle porzioni (4)(5) stesse, ed atta ad essere
impegnata positivamente ed in maniera rilasciabile dal
detto elemento di ritegno (15) (16).

16.- Involucro secondo una delle rivendicazioni da
12 a 14, caratterizzato dal fatto che i detti mezzi di
ritenzione (13) comprendonc almeno un elemento a lamina
(18) ricurve accoppiato al dette corpo {2; 23; 28);
primi e secondi mezzi di collegamento (20) essendo
previsti per collegare fra loro in maniera rilasciabile

porzioni terminali opposte del detto elemento (18)

ricurvo.

17.- Involucro secondo la rivendicazione 16,

caratterizzato dal fattc che il detto elemento (18) a
lamina ricurvo comprende almeno una porzione intermedia
(19) elastica atta ad portare, in uso, il corpo (2; 23;
28) nella sua configurazione stabile‘di apertura.

18.- Involucro secondo una qualsiasi delle
rivendicazioni da 12 a 14, caratterizzato dal fatto che
i detti mezzi di ritenzione (13) comprendono almeno un

elemento anulare (21) calzato sul corpe (2; 23; 28).

18.- Involucro secondo una qualsiasi delle

rivendicazioni da 12 a 17, caratterizzato dal fatto che
il detto corpo (2; 23; 28) & realizzato di materiale

termoplastico.
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20.- '‘Metecdo per la realizzazione di un invélucrd,
di articoli, -

il confezionamento

particolarmente per
sostanzialmente come descritto ed illustrato in -una
qualsiasi'delle figure éllegate.‘_i |

7 21.- Involucro, particoiarmente per il
COnfezionamento di | articqli; 7sostanzialmente come
. figure -

descritto ed illustrato in una qualsiasi delle
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