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Forma cggetto del presente trovato un B6023
contenitere chiuso, secondo la parte CK.ac
precaratterizzante del presente trovato.

Nel presente contesto con 11 termine saldatura
e da intendersi un processo atto a vincolare
stabilmente tra loro due parti in mede-da-risuliare
sostanzialmente 1ndivisibili e “fusi” uno con
l17altro In particolare la saldatura pud essere una
termosaldatura o una saldatura ad ultrasuoni. La
saldatura potrebbe perd essere realizzata anche
mediante un convenzionale componente, ad esemplo
una colla, atto a vincolare saldamente tra loro 1

materiali con cu: sono realizzati 11 sacchetto e.le
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Ceontenitori del tipo sopracitato sono noti (’-TT—Rr\{g g

--n_....,

vedano ad esemplo 1 brevetti EP0047544 e
DEZ636621), 1in talil document: 1] sacchetto i1in rete
& perd realizzato a partire da un elemento tubolare
a rete e le bande sonoc vincolate solc 1in
corrispondenza delile estremita superioril ed

inferiorir del sacchetto.



Gla element1 tubolar: a rete s50Nn0 di
realizzazione piu difficcltosa di elementi o fogla
pianl a rete e richiedono particolari macchinara
sia per la loro realizzazione, sia per la
realizzazione ed 11 riempimento deil1 sacchetti. I
sacchett: realizzata: a partire da un elemento
tubolare a rete scno pertanto di1 realizzazione
relativamente complicata, richiedono 1l'utilizzo da
uno specifico materiale a rete tubolare, non sempre
facilmente reperibile.

Un ulteriore 1inconveniente dei sacchetti noti
utilizzanti elementi tubolari e che essi,
generalmente, non permettonoc di realizzare pareti

"

laterala a soffietto OVVEro con pieghe a
fisamornica” . Tali elementi tubolari guindi, non
permettono di realizzare sacchetti che, a seconda
de1l prodotti contenuti, possono assumere una forma
applattita o sostanzialmente parallelepipeda, prava
di spanciamenti lateral:.

Scopo del presente trovato e quello di
realizzare un contenitore che permetta di
utilizzare per 11 sacchettoc una usuale materia
plastica a rete piana, e che s:ia di1 facile e

semplice realizzazione mediante macchine

automatiche.
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Un ulteriore scopo & guelleo di realizzare un
contenitore che possa prevedere soffietti laterala
in modo da poter aumentare 11 volume mantenendo
senza sostanziall spanciamenti laterali:.

Quest1 ed altri scopi che appariranno evidenti
ad un esperto del ramo vengono raggiunti da un
contenitore seccondo la parte caratterizzante della
rivendicazione principale

Per una miglior comprensione del presente
trovato si allega a titolc esemplificativo, ma non
limitativo, un disegno 1n cul:

la figura 1 mostra una vista schematica della
faccia posteriore di  un sacchetto secondo 11
trovato;

la figura 2 ne mostra una vista schematica
della faccia frontale;

la figura 3 ne mostra una vista schematica
prospettica frontale; e

la figura 4 ne mostra una vista schematica 1in
sezione presa secondo la linea 4/4 di figura 1.

Con raiferimento alle citate figure in esse &
rappresentato un contenitore, indicato
complessivamente con 1, comprendente un sacchetto 2
realizzato in unico foglio di una materia plastica

a rete, e due bande flessibili (3,4) estendentisi




tra le estremitd chiuse superiore (5) ed infericre
(6) del sacchetto. Pi1l 1n particolare 11 sacchetto
& realizzate in un unicoe foglio ripiegato su se
stesso 1in modo che 1 bordi longitudinala 7A,7B
(figura 4) siano parzialmente sovrapposti tra loro
(figura 4) e che lateralmente 11 sacchetto presenti
de1l soffietta 8,9, OVVero delile pireghe a
“fisarmonica”.

Vantaggiosamente, 11 sacchetto & realizzatc in
una materia plastica nota con 1l marchio CLAEY e
commercializzata dalla societd olandese  AMOCO
FABRICS EUROPE. Tale materiale s1 & rivelato
particolarmente adatto per la procduzione di
sacchetta

Le bande flessibili (3,4) s1 estendono per
tutta o solo parte della larghezza L1 delle facce
frontali A e posteriore B del sacchetto, e per
tutta la lunghezza L2 di tal:r facce. Le bande sono
realizzate in una qualungue nota materia plastica
adatta allo scopo, presentante buone
caratteraistiche di termosaldabilita ad esempic un
film di polietilene ad alta densitda (cartene) o
bassa densita, o film accopplati

Le bande 3 e 4 vengono termosaldate tra loro e

con 11 sacchetto 2, 1n corraispondenza dells
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estremitd 1nferiore 6 e superiore 5. Le saldature
sono effettuate 1n modo tale che le materie
plastiche del sacchettoc e delle due bande risultino
sostanzialmente fuse 1insieme 1n corrispondenza di
tall estremita 5 e 6. Il contenitore, inoltre, in
corrispondenza della sua faccia posteriore (figura
1} presenta una saldatura centrale longitudinale 10
che 1nteressa solo un tratto centrale 4A (figura 4)
della banda posteracre 4 ed 1 bordi sovrapposti 7A,
7B del sacchetto. Anche 1n gquesto casc 1 bord:l
72,78 e 11 tratto centrale della banda 4 risultano
sostanzialmente fusi tra loro

B’ da sottolineare che 11 CLAF di per sé& non si
& rilevato saldabile 1n modo affidabile; s1 &
1nvece sorprendentemente trovatc che saldandolo con
una materia plastica di tipo diverso, avente buone

caratteristiche di termosaldabilita, le saldature

s1 rilevano 1n grado di resistere a carichil anche
elevati. Pertanto, €& da sottoclineare che, proprio
saldando insieme 1 Dbordi laterall 7A,7B = le
estremita 5 e 6 del foglio in CALF, costituente 11
sacchetto 2 con la banda posteriore 4 e,
rispettivamente, anche con gquella frontale 3 s1 &
riuscitli ad ottenere un sacchetto affidabile e

resistente.
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Vantaggiosamente, anche la banda frontale 3
presenta due tratti di saldatura 11,12
(tratteggranti wn figura 2) che 1interessano solo
faccia frontale A del sacchette. Tali tratti di
saldatura possono essere uno ¢© piu  saldature
centrali 11 o una o piu saldature trasversali 12
per sacchetto. I tratti di saldatura 11,12 si1i sono
rilevati di estrema importanza per la procduzione
automatica dear sacchetti. Infatti, grazie alle
saldature 11,12 durante la produzione automatica
dei1 sacchetti ed 11 loro riempimento, la rete e la
banda non s1 1nceppano € si riesce cosl a formare
un sacchetto. Inoltre, grazie alle saldature 11,12
la banda frontale 3 risulta sempre correttamente
posizionata rispetto al foglio 1mpiegateo per
realizzare 1l sacchetto Inoltre, grazie a talx

saldature 11,12, 1ia banda frontale 3 risulta ben

vincelata al sacchetto e non pud quindi
accidentalmente 1impigliarsi o© essere strappata
guando 11 sacchette & riempito e offerto in
vendita In tal modo, 1n ogni caso, la banda 3
risulta comungque ancora almeno parzialmente
spestabile dalla faccia frontale del sacchetto per
permettere aglir acquirenti di controllare 1l

contenuto del sacchetto stesso.




Vantaggiosamente, 11 sacchetto presenta, 1n
corrispondenza del suo borde superiore OS5 una
impugnatura 13, realizzata per deformazione di un
tratto superiore 1A del contenitore stessc, tratto
che non viene riempito, ma & appuntc atto a fungere
sole da impugnatura del sacchetto. Per realizzare
1’ impugnatura 13, superiormente alla saldatura 5
viene effettuata wuna ulteriore saldatura 14,
guindi, nel tratto compreso tra le due saldature 5
e 14 vengono realizzati uno o pit tagli delimitant:
aperture 15 (nell’ esempio ne sono state
rappresentate due) atte a permettere 11 passaggio
di uno o piu dita di una mano

E’ da sottolineare che la forma dz
realizzazione fin qui descritta fornita a titolo
puramente esemplificativo e che sono possibil:
numerose variantl tutte rientranti nel medesimo
concetto innoevativo, cosi, ad esemplc, 11
contenitore potrebbe avere una forma diversa da
quella sostanzialmente parallelepipeda fin qui
illustrata e potrebbe non prevedere 1le pieghe
lateral:r 8. Inoltre 1 materialil utilizzati per 11
sacchetto e/c le bande potrebberc essere di tipo
diverso da quellil indicat:i e la loro saldatura al

posto che essere una termosaldatura potrebbe, ad




esempio, essere una saldatura ad ultrasuoni o di
altro tipoc noto. Tutte o sole alcune delle
saldature del sacchetto e delle bande potrebbero
inoltre essere realizzate con 1l’'ausilio di un
convenzicnale componente, ad esempio una colla,
atto a vincolare saldamente tra loro 1 material:

con cui sono realizzate le bande ed 1l sacchetto.
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RIVENDICAZIONI

1. Contenitore chiuso del tipo comprendente un
sacchetto (2) realizzato 1n una materia plastica a
rete, e due bande flessibili (3,4) estendentisi tra
le estremita chiuse superiore (5) ed inferiore (6)
del sacchetto, 11 sacchetto (2} e le bande (3,4)
essendo realizzate 1n materiala saldabily ed
essendo tra lorc saldati ain corrispondenza di dette
estremita, caratterizzato dal fatto che 1l
sacchetto {2) & realizzato 1in un unico foglio
ripiegato su se stesso 1in modo da formare un corpo
sostanzialmente tubclare, che 1 bordi longitudinal:
{(7A,7B) di detto foglic ripiegato sono parzialmente
sovrapposti tra loro e sono saldati tra loro e con
un tratto (4A) di una di dette bande (4), 1n modo
da risultare sostanzialmente indivisibili e fusa
uno con l'altro e con detto tratto (4A) della kanda
{4y, & che l7altra banda (3) e vincolata, 1n almeno
un suo tratto, compreso tra dette due estremita
superiori ed 1infericrai, alla faccia (A) del
sacchetto, opposta a guella (B) presentante detta
bordi (7A,7B) vincolati tra loro.

2. Contenitore secondo la rivendicazione 1,
caratterizzato dal fatto che 11 sacchette (2) le

bande (3,4) sono termosaldate tra loro.
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3. Contenitore seccndc la rivendicazicne 2,
caratterizzato dal fatto <c¢he 11 sacchetto e
realizzato in una prima materia plastica
presentante di per sé scarse caratteristiche di
termosaldabilitd e che le bande sono realizzate in
una seconda materia plastica con buone
caratteristiche di termosaldabilita

4 Contenitore secondo la rivendicazione 3,
caratterizzato dal fattoc <che 11 sacchetto e
realizzato in CLAF®.

5. Contenitore secondo la raivendicazione 1,
caratterizzato dal fatto che 11 sacchetto presenta

tra le due facce (A,B) alle guali sono vincolate le

due bande flessibilz {3,4), pareti laterala
vresentanti clascuna almeno una piega a
“fisarmonica” (8,9)

6. Contenitore seccondo la rivendicazione 1,
caratterizzato dal fatto di presentare una
impugnatura (13} realizzata ™“in pezzo”, in un
vratto (1A) del sacchetto, previstc tra una delle
due saldature di estremitza (5,6) ed una saldatura
aggiuntiva (1l4), detto tratto (1A} presentando
almeno un 1intaglic atto a delimitare una apertura

(15} di impugnatura.
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7. Contenitore secondo la rivendicazione 1,

caratterizzato dal fatto c¢he l’altra banda (3} &
vincolata al sacchetto (2) mediante saldature
(11,12}

8. Contenitore secondo 1la rivendicazione 7,

caratterizzato dal fatto che le saldature sono

termosaldature.
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