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Depositata il
DESCRIZIONE
La presente domanda ha per oggetto un procedimento per 1'ot-

tenimento di confezioni per prodotti alimentari, particolarmente

per prodotti caseari.

Oggigiorno & noto realizzare le confezioni di prodotti ca-

- Dott. Ing. Bruno CAVASIN -
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seari, quali ad esempio del formaggio molle, utilizzando delle /3 z

preposte carte le quali vengono avvolte attorno al prodotto secon-f (%! {

g \
do un senso longitudinale al medesimo; successivamente le estremi-

td longitudinali della confezione in fase di allestimento che
risultano sporgenti oltre il prodotto vengono ripiegate a ridosso
del prodotto e sul piano di appoggio del medesimo per poi essere
incollate a ridosso della porzione di carta addossata al prodotto.

Tale metodologia di realizzazione presenta notevoli inconve-
nienti: innanzitutto tali carte utilizzate presentano una super-
ficie trattata solamente all'interno in modo cioé da evitare che
le componenti acquose del prodotto fuoriescano dalla confezione

stessa; esternamente invece le carte risultano aggredibili dal-
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1'umiditd o dall'acqua, questo portando ad m veloce degrado della

confezione. Tl

Inoltre una volta aperte, le confezioni pon risultano pild

agevolmente richiudibili dato che il prodotto risulta aderire alla

?1 PR . s -

superficie interna della carta: ad un piﬁ veloce degrado delle

ale del Consulentl

caratteristiche organolettiche del prodotto seque anche un notevo-

le disagio da parte dell'utilizzatore il quale & costretto a la-

varsi le mani successivamente alla manipolazione della confezione.

- Dott. Ing. Bruno CAVASIN -

Ordine
In Proprietd industriale - N° 464

Inoltre si riscontra come la manipolazione della confezione

gia aperta porti 1'uwtilizzatore a toccare la parte del prodotto

rimasta attaccata alla superficie interna della confezione, cosi

da inquinarla ed accrescere cosl la possibilitd di formazione di

muffa.

vesse essere appoggiato del materiale non pulito, risultereﬁ?g%off;j.' SR
) o

non pild appetibili da parte dell’ ut1llzzatore. data anche chgaiéé:zizii:w’
particolare natura del prodotto, caseario, in esse contenuto.

Da ultimo si rileva come tali confezioni di tipo noto presen-
tino la possibilitd che al loro interno possa fruire dell'aria o
eventuali liquidi che dovessero sulle stesse cadere: queste posgi-
bilita nuocciono naturalmente al prodotto potendone o variare le
caratteristiche organolettiche o renderlo non piu commestibile.

I1 procedimento noto infine porta a scarti di produzione
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qualora non risultino perfettamente incollate tra loro le parti di
carta adiacenti le estremitd laterali della confezione.

Compito principale di quanto forma oggetto della “presente
domanda ¢ quindi quello di risolvere i problemi tecnici evidenzia-
ti, eliminando gli inconvenienti di cui alla tecnica nota citata e
quindi escogitando un procedimento che permetta di conseguire

1'ottenimento di confezioni, particolarmente per prodotti caseari,

in modo rapido, altamente antomatizzato, e senza scarti di produ-

zione, tali confezioni risultando perfettamente chiuse.

Nell'ambito del compito sopra esposto un altro importante

scopo & quello di realizzare una confezione che preservi in modo

ottimale il prodotto in essa contenuto da agenti esterni costitui-

ti da acqua e/o umiditd e/o altri elementi che_ne possano inte-

ressare la parte interna o sporcare la superficie esterna.

Ancora un importante scopo & quello di realizzare una conf

preservare da possibili contatti con altri prodotti.

Un altro importante scopo & quello di realizzare uwna confe-
zione particolarmente per prodotti caseari quali un formaggio
molle, la cui apertura risulti agevole da parte dell'utilizzatore.

Ancora un importante scopo & quello di realizzare una confe-
zione che possa essere rapidamente aperta da parte dell'utilizza-
tore.

Un altro importante scopo & quello di ottenere una confezione

che possa consentire di prelevare in modo agevole il prodotto in
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essa contenuto. - ' -

Ancora uno scopo & quello di realizzare un confezione in cui

il prodotto possa essere posto in EEHB“@EevbIé'é—ﬁféticd‘ﬁll'in—

. : . v - -

terno della confezione stessa una volta che 1'utilizzatore ne %Es
R < 2 =

: > g -

abbia preso quota parte. g O s
.- : 2 L

Non ultimo scopo & quello di realizzare wna confezione che B3

. o . &&=

. . ] P

risulti strutturalmente semplice, la medesima presentando costi £ k-
- £3F

realizzativi contenuti. 8%.

I1 compito e gli scopi sopra accennati, nonché altri che pin

chiaramente appariranno in sequito vengono raggiunti da un proce-

dimento per 1l'ottenimento di confezioni per prodotti alimentari,
particolarmente per prodotti caseari, che si .caratterizza per il

fatto di comprendere le seqguenti fasi: T

a) svolgimento da rotolo e taglio d4i un fogiio di materia termo- -

fem S —

saldabile di dimensioni longitudinali e trasversali tali da con-

sentire il successivo avviluppamento di detto prodotto;

S T N

b) accostamento con savrapposizione dei lembi longitudinali e lorg' }} - ’-f‘~vkr=
plegatura laterale;
¢) accostamento e sovrapposizione delle estremita-éﬁorgenti longi- % Jﬁ'
tudinalmente oltre 1'ingombro di detto prodotto;

d) chiusura di detta estremitd e lembi longitudinali per termosal-

datura con aspirazione di aria dall‘'interno di detta confezione

chiusa cosi ottenuta;

e} eventuale taglio e/o sagomatura di dette estremita e confezione

‘che 51 caratterizza per il fatto di essere realizzata con un fo-
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glio di materia termosaldabile chiuso secondo 1'asse longitudi-

pale e trasversalmente in corrispondenza delle estremita longitu-

- m——— e Gm T e e ITRa T e =

dinali sovrapposte. | —— S

Ulteriori caratteristiche e vantaggi del trovato risulteranno
maggiormente dalla descrizione dettagliata di una particolare
forma di realizzazione, illustrata a titolo indicativo nelle al-
legate tavole fotografiche di disegni in cui;

la fig. 1 illustra, in una vista schematica, lo srotolamento_

del rotolo ed il foglio tagliato a misura:;

la fig. 2 illustra, in un disegno di tre quarti, una fase del

confezionamento;

le figure 3, 4, 5 e 6 illustrano, in una vista di tre quarti

schematica le successive fasi del confezionamento. - -

Con riferimento alle figure precedentemente citate si & in

cato con il numero 1 un rotoloe o hobina di&un foglio 2 realiéz
in materia plastica.atta a consentire la-sua- termoformatura.

I1 procedimento oggetto della presente domanda prevede che il
foglio 2 venga svolto dal rotalo o bobina e quindi tagliato a
misura e rinviato in corrispondenza di un predisposto piano di
supporto per il prodotto, indicato con il numero 3, e costituito

preferibilmente da un prodotto caseario quale un formaggio mole.

I1 foglio 2 viene, successivamente la sovrapposizione del

prodotto 13, avviluppato intoerno a quest'ultimo, come indicato in
figura 3; la lunghezza del foglio & tale da definire dei lembi

longitudinali 4a e 4b, tali da poter essere tra loro accostati e

- Dott. Ing. Bruno CAVASIN -
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sovrapposti, e dei lembi trasversali 5a e 5b ottenut1 1n-corr1-

spondenza delle estremita laterali 6a e 6b del fo@lioAspdrgentj

oltre 1'ingombro del prodotto.

I1 procedimento prevede che vengano Buccessivamente_imgegna—

PR
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ti, mediante mezzi noti, i lembi longitudinali in corrispondenza

e L.ty

di un predisposto piano di supporto pér iiwﬁfbéatto, indiéﬁto con

i

nale dei Consulentl

i1 numero 3, e costituito preferibilmente da un prodotto caseario

quale un formaggio mole.

In Proprietd Industriale

- Dott. Ing. Bruno CAVASIN -
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I1 foglio 2 viene, succeqs1vamente 1a sovrapposizione del

LR

prodotto 3, avviluppato intorno a qnest'ultimo, come indicato in

figura 3; la lunghezza del foglio & tale da definire dei lembi

longitudinali 4a e 4b, tali da poter essere tra .loro accostati e

sovrapposti, e dei lembi trasversali 4a, 4b del foglic per tutta

la loro lunghezza e quindi accostati e sovrappostl, a def1n1re una . ﬁ

struttura scatolare aperta 7, e qulndl p1egati su un lato in modo

da portarsi sulla superficie superiore 8 della struttura écato]are

cosi definita.

Successivamente il procedimento prevede che vengano impegna-
te, mediante mezzi noti, le estremita 1atera11.6a e 6hn-p1egar1e
interessando le superfici laterali 9a e 9b della struttura sca-
tolare aperta in corrispondenza di un piano parallelo alla super-
ficie superiore 8 e circa mediano rispetto al prodotto 3.

Viene quindi effettuato uno schiacciamento laterale ed uno da

sopra e da sotto di tali estremitd laterali 6a e 6b, come achema-

tizzato in fiqura 4.
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E' poi prevista la chiusura di dette estremitd laterali 6a e

6b tra loro schiacciate ed lembi longitudinali 4a e 4b rivoltati

mediante termosaldatura degli stessi con aspirazione di aria dal-

-

tT @

1'interno della struttura scatolare 7 .che ha assunto la conforma- %g;
g 2

-

zione di confezione, indicata con il numero 9. g © L2

: o8 %

. , . . ; . € ., 2

La termosaldatura avviene secondo prime linee longitudinali - 2\3 2

o P

, - T

10 e seconde e terze linee trasversali 11 e 12, queste ultime E22

* [=%

= 2

. . . . 0 5 a

ottenute in corrispondenza delle appendici 13a e 13b ottenute . ng c

. O 8

alle estremita della confezione 9 con la saldatura delle estremiti

laterali.

Segue poi un eventunale taglio efo sagomatura di dette appen-
dici per conferire alle medesime 1a voluta conformazione.
La confezione cosi ottenuta risulta ‘perfettamente chiusa e ;*=.

preservata da possibili contaminazioni dovute all'aria o ad altri

elementi su di essa posizionati, 1'ottenimento delle appendici
permettendo all'utilizzatore di conseguire una presa ottimale
della confezione nonché agevolandone la apertura che pud essere
effettuata in corrispondenza di una singola appendice impugnando i
due lembi termosaldati e provocandone forzatamente il distacco.

11 prodotto risulta cosi accessibile e pud essere spinto al
di fuori della confezione della quantitd necessaria per il consumo
e quindi poi riposta nella confezione semplicemente sospingendolo
ad esempio con una forchetta.

La estremitd aperta della confezione pud poi essere facilmen-

te richiusa ripiegando nuavamente i1 lembi della appendice aperta
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e permettere cosi un agevole e ottimale r1p031210namento della

confezione ad esempic in frigorifero. PR . e

Si & cosl constatato come il trovifﬁ“éhbiﬁmféﬁﬁiﬁntd"iI“Cbm—‘

pito e gli scopi prefissati, essendosi escogitato un pfocedimento
che permette di conseguire l'ottenimeﬁfgrgi_coﬁfezioni;'pértico-
larmente per prodotti caseari, in modo,fapidot altamente automa-
tizzato, e senza scarti di produzione,:géii confezioni risultando
perfettamente chiuse preservando in modo oitimale il prodotto in

esse contenuto da agenti esterni costituiti da acqua e/o omiditd

efo altri elementi che me possano interessare la parte interna o

sporcare la superficie esterna.

La confezione pud cosi essere trasportata e manipolata in

modo sicuro senza doverla preservare da possibili contatti con

altri prodotti e la sus apertura risulté agéboie 'e raﬁfda per -

1'utilizzatore.

{5

La confezione consente inoltre d1 prelevare in modo agevol& A

il prodotto in essa contenuto, bastando sfilarlo quel tanto che
serve per poi riposizionare all'interno il rimanente e richiudere

facilmente la estremitd precedentemente aperta.

Naturalmente il trovato ¢ suscettidile di numerose modifiche
e varianti, tutte rientranti. nell'ambito del medesimo concetto
inventivo.

Naturalmente i materiali, nonché le dimensioni costituenti i

singoli componenti il trovato, potranno egssere i pil pertinenti a

seconda delle specifiche esigenze.
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RIVENDICAZIONT

1) Procedimento per 1'ottenimento di confezioni per prodotti

i e ———— et

alimentari, particolarmente per prodotti caseari, che si carat-
terizza per il fatto di comprendere le gseguenti-fasi: -

a) svolgimento da rotolo e taglio di wn foglio di materia termo-

saldabile di dimensioni longitudinali e trasversali tali da con-

sentire i1 successivo avviluppamento di detto prodotto;

b) accostamento con sovrapposizione dei lembi longitudinali e loro .

piegatura laterale;

¢) accostamento e sovrapposizione delle estremitd gsporgenti longi-

tudinalmente oltre 1'ingombro di detto prodotto;

d) chiusura di dette estremitda e lembi longitudinali per termosal;’

datura con aspirazione di aria dall'interno di detta confezione, -

chiusa cosl ottenuta;

e - wmraw s emmmame ae— e -

e} eventnale taglio e/o sagomatura di dette estremitd e confezione
per prodotti caseari che si caratterizza per il fatto di essere
realizzata con un foglio di materia termosaldabile chiuéo secondo
l'asse longitudinale e trasversalmente in corrispondenza delle
estremitd longitudinali sovrapposte.

2) Procedimento e confezione come alla rivendicazione 1 che
si caratterizzano per il fatto che detto foglio, svolto da rotolo
o bobina e quindi tagliato a misura e rinviato in corrispondenza
di un predisposto piano di supporto per detto prodotto costituito
preferibilmente da un prodotto caseario quale un formaggio molle,

viene, successivamente la sovrapposizione di detto prodotto, av-
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rali di detto foglio sporgenti oltre 1'ingombro de] prodotto. L
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3} Procedimento e confezione come a11e rlvendicazioni l1e?2
. J} ':.‘"*.r.

vengono successivamente impegnati, med1ante mezzi noti per tutta -

Casepass S "“«'1“. TL._" - -
Rt

la loro lunghezza e quindi accostati e sovrappost1, ‘a def1n1re una .

-
e -n-- -r -

struttura scatolare aperta, e quindi piegati su un Iato in modo da

g o [ ; .
il T 3
R

portarsi sulla superficie superiore d1 detta struttura “scatolare

cosi definita. ' ?;’fiﬁ‘f;LLf

o et

4) Procedimento e confezione come alle rivendicazioni e 3 -

PR

che 8i caratterizzano per il fatto che"success1vamente vengono

.r q.-..

impegnate, mediante me221 noti, dette eatremita 1atera]1,-~piegate

— -—‘.u--...,.n.-— A Ty

interessando le superfici laterali di detta struttura scatolare

ru—--n.. 2 e A -

aperta in corrispondenza di un piano | parallelo alla superf1c1e__

— S e T

superiore e circa mediano rispetto a detto prodotto.

e e e e

5} Procedimento e confezione come alle rivendicaz1on1 le 4

e -

che si caratterizzano per il fatto chqrvieng_effetﬁuato uno
schiacciamento laterale ed uno da sopra e da sotto di dette
estremitd laterali, dette estremiti late:ali't?a loro schiacciate
e detti lembi longitudinali rivoltati eésendo chiusi mediante
termosaldatura degli stessi con aspirazione di aria dall'interno
di detta struttura scatolare che ha assunto la conformazione di

confezione.

11

« Dott. Ing. Bruno CAVASIN -

Ordine Neriohate- dei Consulenti
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6) Procedimento e confezione come alle rivendicaz%oni-dne 5
che si caratterizzano per il fatto che hetta termosgldatura av-
viene secondo prime linee” longitudinali E‘Beéonde é‘térie 1linee
trasversali, queste ultime ottenute in cor:isponggpgé di due ap-
pendici costituite da dette estremifé éi éetta confezione con la
saldatura di dette estremita laterali.'ii |

7) Procedimento e confezione come ad una o pid delle carat-
teristiche precedenti che si caratterizzano per quanto descritto
ed illustrato nelle allegate tavole di disegnmi.

I1 Mandatario - Dr. Ing q
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