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Descrizions

L*invenzione si riferisce a wun dispositivo per la
saldatwra di maniglie su un nastro semitubolare in
materiale sintetico secondo il preambolo della
rivendicazione 1.

Un simile dispositivo e’ gia’ noto. Esso presenta una
stazione di formazione maniglie e una stazione di
saldatura con delle ganasce di saldatura accostabili
dall’esterno sul nastro semitubolare in materiale
sintetico per la saldatura delle estremita’ inserite
delle maniglie al nastro semitubolare in materiale
sintetico. Mei disgspositivi noti la saldatura viene
effettuata so0lo dall'esterno, ovvero dall’alto e dal
basso mediante degli wutensili di saldatura. Cio?
significa che 1le coppie di maniglie devono venire
trattate con della vernice separatrice, per impedire la
saldatura tra loro delle coppie di manipglie duﬁante il
procedimento di saldatura. Inoltre per ogni
procedimento di saldatura e? richiesto un tempo
relativamente lungo.

11 compito dell?invenzione consiste nello sviluppare il
dispositivo del tipo in oggetto in modo da widurre il
tempo di saldatwra, aumentands cosi la cadenza di
lavore durante la saldatura. Inoltre si deve eliminare

il passangio del procedimento relativo all’applicazione
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aggiuntiva della vernice di separaziaone.

Buesto compite wviene risclto secondo 1'invenzione,
partendo da un dispositivo del tipo in opggetto, dal
fatto che per ess0 nella stazione di  saldatura sono
disposte delle ganasce di saldatura aggiuntive, le
quali giacciono allinterno del nastro semitubolare in
materiale sintetico e 1le gquali interagiscono con le
ganasce di saldatura disposte all'esterno. In guesto
modo e’ possibile saldare ciascuna estremita’ delle
maniglie con la corrispondente parete del nastro
semitubolare in materiale sintetico in wun tempo
notevolmente inferiore, dato che il ecalore necessario
per il procedimente di saldatura viene ftrasmesso su
entrambi i lati. Inoltre risulta superflua
1*applicazione di vernice protettiva, dato che tra le
rispettive estremita” delle maniglie si ¢trovano le
ganasce di saldatura.

t.a forma di realizzazione preferita secondo la
rivendicazions 2 comprende la sespensione delle ganasce
di saldatura all’interno del nastro semitubolare.
Secondo la elaborazione preferita secondo la
rivendicazione 3, viene descritto un meccanismo per
1 avvolgimento e rispettivamente lo svolgimento di un
nastro di Teflon e per la guida di guesto nastro di

Tefion sui rispettivi contorni delle ganasce di
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saldatura.

Nelle ulteriori sottorivendicazioni 4~g vengono
rivendicate delle forme di realizzazione del
dispositive secondo 1'invenzione, con ie qguali e?
possibile fermare e convogliare alla stazione di
saldatura la relativa coppia di maniglie, venendo
assicurato al contempoy, che le due estremita’® libere
della coppia di maniglie vengano guidate sulle ganasce
di saldatura aggiuntive interne;, cosi che le rispettive
parti delle maniglie possano venire saldate con
sicurezza alle pareti laterali del nastro semituboclare.
Ulteriori dettagli e vantaggi dell’invenzione vengono
descritti piu® in dettaglic sulla base di un esempio di
realizzazione rappresentatao nel disegno. In

particolare:

la fig. 1 mestra una vista dall’alto di una parte di
una forma di realizrazione del dispositive secondo
1invenzione, la quale rappresenta la parte principale
della stazione di formazione maniglie,

la fing. & mostra un’altra parte della forma di
realizzazione descritta del dispositivo in una vista
dall*alto, in questo caso venendo mostrata
principalmente la stazione di saldatura,

la fig. 3 mostra una sexione lungo la linea III-III

deila fig. 1,
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la fig. 4 mostra una vista dall’alto su una parte della
stazione di saldatwra rappresentata in fig. & (vista I¥
di fig. &),

la fig. 5 mostra il dettaglio di fig. 4 in unma vista
dal basso (vista V di fig. &3,

la fig. & mostra uwna sezione della fig. & lungo la
linea VI-VI,

la fig. 7 mostra una sezione lungao la linea VII-VII di
fig. &,

ia fig. 8 mostra una sezione lungo la linea VIII-VIII
di fig. &,

la fig. 2 mostra una sezione lungo la linea IX-IX di
fig. 1,

la fing. 10 mostra una rappresentazione in dettaglio in
vista laterale di un utensile girevole inferiore della
stazione di formazione maniglie,

la fig. 11 mostra una vista del particolare visto nella
direzione di osservazione della freccia XI di fig. 10,
la fig. 12 mostra una sezione lungo la linea XII-XII di
fig. 10,

la fig. i3 mostra una vista laterale di un
utensilegirevaole superiore della starione di formazione
maniglie seconde 1*esempio di realizzazione gui
mostrato.

In fig. &2 e’ mostrato wun mnastro semitubolare in
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materiale sintetico 10 con piega di fondo 12, la guale
presenta due bordi ripiegati 14, 16 e la guale viene
trasportata nella direzione della frececia AQO. Nella
rappresentazione della fig. &, la parete laterale
superiore del nastro semitubolare 10 €' parczialmente
asportata, cosi che e' wvisibile una parte di una
stazione di saldatura 18, qguesta parte della stazione
di saldatura 18 essendo posizionata ¢tra le pareti
laterali del nastro semitubolare 103, QGuesta parte del
dispositivo di saldatura 18 e’ supportata da un braccio
20, il guale, come mostrato in fig. 1, e' pguidato
lateralmente sulla sua incastellatura laterale 22 in
una guida 24 e il guale o' spostabile per mezzo di una
unita' cilindro-pistone 26. Ferpendicolarmente al
braccic 20 e! saldato wun supporto 28, il guale #?
diretto parallelamente alla delimitazione laterale del
nastro semitubolare 10 e al guale & a sua volta
applicato perpendicolarmente nel piang tra le pareti
laterali del nastro semitubolare una piastra 30. Alla
piastra 30 sono applicate pganasce di saldatura
contrapposte riscaldate 32 e 34, sulle guali sono
visibili i profili di saldatura 36 e Z8. Sul supporto
28 sono dispeste oltre alla piastra 30 e alle ganasce
di saldatura 32 e 34 piastre di guida 40 e 42. Queste

piastre di guida presentanog ciascuna sulla loro
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estremita’ libera cunei di arrivo 44 e 46, del cui
significato si parlera’ in seguito. In fig. &, ia
maniglia superiore 48 di una coppia di maniglie e?
rappresentata nella posizione in cui egsa viene saldata
al nastro semitubolare 10 all’interno della stazione di
saldatura 18 mediante interazione fra le ganasce di
saldatura 32 rispettivamente 34 e delle pganasce di
saldatura gui non mostrate da posizionare dall'esterno.
In fig. 1 e' mostrata la parte del dispositivo
collegata alla parte rappresentata in fig. 2, in questa

parte del dispositivo venendo sostanzialwmente formata e
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trasferita alla stazione di saldatura 18 la coppia di

maniglie. In fig. 1 1'incastellatura laterale 22 e?
cellegata framite una traversa S0 con  1'incastellatura

laterals 5. Nelle incastellature laterali Z2 e 52 si

ing. G

muovonos camme a disco 54, S& rispettivamente 58, E&O
azionate a motore. Parallelamente alle incastellature
laterali 22 e 32 sono dispaste due guide sovrapposte &2
e G4, In gueste guide 62 e &4 sono supportati in  modo
scorrevole da unlateo dei bracei sporgenti &8 e €8, la
cui estremita’ libera shocca in un rispettivo elemento
a forcella 70, 7&. Lo spostamento dei bracci sporgenti
lungo le due pguide sovrapposte avviene per mezzo delle
camme a disco azionate 54 e 56,

Sulle pguide sovrapposte 62 e &4 sono inoltre pguidate
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delle slitte, di cui gui e? rappresentata la slitta
superiore 74, la quale e’ spostabile ad andirivieni per
mezzo delle camme a disco 58 e &O.

All?*interno dell’ incastellatura song disposti due
rotoli di foglia sovrapposti, di cui e rappresentato
il vrotolo di foglia 76. Da guesti rotoli di foglia
vengaono estratte tramite wuna coppia di cilindri  di
estrazione, di ol e? maostrato 1l c¢ilindro di
estraziogne superiore 78, due foglie sovrapposte 80.
Bueste vengono condotte rispettivamente sui elementi a
forcella 70 e 72, cosi che le due foglie sovrapposte
ricoprono a sandwich gli elementi a forcella 70 e 7Z.
Nella estrazione dei nastri in foglia 80, venpgono
avanzati anche gli elementi a forcella 70 e 72, fino a
che l1'estremita® avanzante del nastro 80 non perviens
in una stazione di taglio B2. La stazione di taglio 82
e? composta da un coltello inferiore B4 fissato alla
incastellatura e da un coltello superiore BE spostabile
rispetto al coltelle inferiore B4 fissato alla
incastellatura, il guale coltello superiore ' guidato
all*interno di guide 88 ed e’ spostabile per mezzo di
dispositivi cilindro-pistaone BO.

Nella slitta 74 sono disposti in modo tale degli
ntensili girevoli 92, che essi possono venire spostati

lungo delle linee 94 rappresentate a tratto e punto -
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le guide lungo 1& linee a tratto e punto 94 vengono
descritte in seguito -y pgli utensili girevoli venendo
al contempo spostati all’interno di scanalature 96,
realizzate nella slitta 74 rappresentata in fig. o
Durante lo spostamento degli utensili girevoli
superiori 92, i guali a seguito della traslazione della
slitta 2 la corrispondente guida forzata si mugvone
nella traiettoria curva 94, corrispondenti ruote
dentate 38 degli utensili pgirevoli superiori 9z
rotolanc lungo una cremagliera 100, la guale e! fissata
tramite un supporto 1028 alla slitta 74, cosi che
all*atto del movimento della slitta superiore 74, gli
utensili girevoli superiori wvengono ruotati nella
direziogne della freccia. Cio' vale in modo analogo per
Iutensile inferiore gui non rappresentato in
dettaglio.

Sulla base delle fing. 10-13 wviene ora descritta in
dettaglio la struttura degli utensili girevoli
superiori e inferiori. L’utensile girevole superiore 92
e’ rappresentato in dettaglio nella sua struttura in
fig. 13. Esso scorre in una scanalatura 96 della slitta
superioréd 74. La ruota dentata 98 ingrana con la
cremagliera 100. L'estremita’ superiore libera
dell’utensile girevole superiore 22 e’ guidata in una

piastra 104, nella guale e? prevista 1la traiettoria
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curva 4. L*estremita’ oppaesta dell®utensile pgirevole
32 presenta una gommatura 106.

In fig. 10 e’ rappresentate un utensile girevole
inferiore 108. Anche gueste utensile girevole inferiore
108 scorre all’interno di una scanalatura 110 di una
slitta 112. Esso presenta una ruota dentata 114, la
guale rotola su wuna cremagliera 116, L?estremita?
inferiore libera dell'utensile girevole inferiore 108
e’ guidata all’interno di una scanalatura di guida 118
di wun listello (20 fisgato alla incastellatura
laterale. La forma di questa scanalatura di guida 118
pun? essere rilevata dalla fig. 1&, la gquale mostra una
vista nella direzione XII-XII di fipg. i0. La forma
della scanalatura di guida 118 corrisponde alla linea a
tratto e punte 94 di fig. 2. All'utensile girevole e’
collepgata in modo girevele una staffa di ftrasferimento
iz, 1a quale presenta un perno di battuta 124. Sulla
testa 126 dell’utensile girevole inferiogre 108 e
disposto pure un perno di battuta 128. la staffa di
trasferimento ! precaricata in modeo elastico per mezzo
di una molla elicoidale 130G, rcosi che 11 perno 124
poggia contro il perno 128. In guesto modo e' possibile
che la staffa di trasferimento 128 possa venire
spostata in una direzione rotatoria contro la forza

elastica esercitata dalla molla elicoidale 130, La fig.
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11 mostra una vista nella direzione della freccia XI di
fig. 10 dell*utensile girevole iinferiore 108. Gli
stessi particolari sono gui indicati con gli stessi
riferimenti. Dalla vista di fig. i1 e rilevabile molto
bene, che il fianco superiore della staffa di
trasferimente 1Z2 presenta wun intaglio 132, la cui
funzione vervra'® descritta in seguito. Nelle fig. 10 e
il sono rappresentate entrambe le feglie 1in materiale
sintetice B0 che vengono svolte dai rotoli di scorta
76

Sulla hase della fig.,. 2 e' ora possibile descrivere
piu? in dettaglio 1'interazione tra pgli elementi a
forcella 70, 7& e gli utensili pgirevoli 92, 108. Da un
lato e’ mostrata la coppia di cilindri di estrazione
78, 7B'. Questi svolgono dai dus retoli di scorta 76
qui non rappresentati in dettaglio, due nastri in
foglia in materiale sintetico 80, Con i nastri in
materiale sintetico svolii 80 vengono fatti avanzare
gli elementi a forcella 70, 7&, di cui in questo caso
e’ moestrate 1’elemento a forcella 72, fino a che
il'elemento a forcella 72 non impegna superiormente con
la sua forcella 11 fianco superiore della staffa di
trasferimento 122, come mostrateo in fig. 3. Per guanto
riguarda la struttura dell*utensile girevole inferiore

108 si puo' fare riferimento alla descrizione delle

ncesco
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fig. 10 e 11. La fig. 10 mostra una vista nella
direzione della freccia X di fig. 3. La fig. 12 mostra
una vista nella direzione della frececia XIII della fig.
3. In gquesta &' mastrato 1’utensile girevole superiore
92. In fig. 2 sono pure mostrati il coltello inferiore
fissn B4 della starzione di taglio cosi come i1l coltello
superiore mobile BE della stazione di taglio. Dopo che
le foglie 80 sono state spostate con gli elementi a
forcella 70 rispettivamente 72 nelia posizione
rappresentata in fig., 3, i arreitra l’elemento a
forcella 70 rispettivaments 72, cosi da ottenere la
posizione rappresentata nelle fig. 8 e 9. Nella
stazione di taglio il coltello superiore 8& viene ora
abbassato, cosi che esso, interagendo con il coltello
inferiore 84 fissato alla incastellatura, tagli due
strisce In corvispondenza dell’estremita’ anteriore dei
nastri in foglia 80, le quali vengono poil depositate
sul fianco superiore della staffa di trasferimenteo 1Z22.
Mentre la finp. 8 corrisponde alla sezione lungo la
linea XIII-XIII di fig. i, 1la fig. 9 corrisponde alla
sezione lungo la linea IX-IX di fig. 1. Nella fig. 9 e’
rilevabile che nella zona in cui le strisce tagliate
dalle foglie 80 in materiale sintetico non pegpgiano sul
fianco superiore della staffa di trasferimento 1&82,

gueste vengono bloccate tra 1’utensile pgirevole
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superiore 9% e l1'utensile givrevole inferiore 108.

Dalla striscia tagliata e orientata delle foglie 80 in
materiale sintetico viene ora formato, mediante
rotazione degli utensili gireveli superiori 92 e
inferiori 108 1’arco a forma di manipglia 48, come
mostrato in fig. &. Durante la rotazione, le estremita’
libere della maniglia poggiano sui  fianchi superiori
delle staffe di trasferimento 122, le quali vengono
ruotate assieme all’utensile pgirevole inferiore 108,
Durante la rotazione della staffa di trasferimento 122,
gueste scorrono con il lere intaglio 132 sul cuneo di
arvrivo 44 rispettivamente 46, rcosi da non potere
continuare la loro rotazione assieme alla rotazione
degli utensili inferiori 108 e da essare trattenute
contro la forza elastica della molla 130. BGrazie perg?
al fatto che le strisce in materiale sintetico 802 sonp
blocrcate tra pgli utensili pgirevoli 92 e 108, esse
vengono ruotate ulteriormente oltre le piastre di guida
40 e 42 fino a raggiungere i profili di saldatura 36 e
38 delle ganasce di saldatura 32 e 34. In guesta
posizione le estremita’ libere delle tcoppie di maniglie
48 possono guindi venire saldate al nastro semitubolare
1, poi, come mostrato in fig. &, venendo applicati
dall’esterne gli stampi di saldatura 120 e 132. Dopo il

procedimento di saldatura si arretranoc nuovamente
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mediante rotazione gli wtensili girveveli 22 e 108,
durante la rvotazione 1le staffe di trasferimento 122
vernendeo trascinate per mezzo delle rispettive battute
128 e 124,

In fig. 7 e' mostrato ancora una velta in dettaglio,
come una staffa di trasferimento 122 va a contatto
p.es. sul cuneo di arrivo 44 della piastra di guida 40,
17intaglio 132 impegnande superiormente la punta del
cuneao. Nella rappresentazione di fig. 7 gli wfensili
girevoli 92 rispettivamente 108 sono gia’ stati ruotati
gwlteriormente, cosi che le strisce in materiale
sintetico 80 si spingono sul cuneao 44,

Mella fig. & e? mostrata wna sezione corrispondente
alla linea VI-VI di fig. o Bui &' rappressentato il
nastro semitubolare 10 con piega di fonde 12 in
spzione. E' evidente c¢he 1le pganasce di saldatura
aggiuntive 3& sono disposte suzlla piastra 320 tra le
zone dei bordi riveltate 14 e 16 del nastro
semitubolare 10. Le ganasce di saldatura aggiuntive 36
rispettivamente 38, gqui non rappresentate, vengono
riscaldate per mezzo di cartucce di riscaldamento 134,
Sulle pganasce di saldatura viene fatto scorrere un
nastro di Teflon 136. Il nastro di Teflon viene svolto
da un rotolo 138 e guindi riavvolto su un rotelo di

avvolpgimento 140, Il vrotolo di svolgimento 138 e il

-/-
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votolo di avvolgimento 140 sono fissati per mezzo di un
supporto 142 alla piastra 30.

Lx pguida del nastre di Teflon 136 puo? venire chiarita
per mezzo delle fig. 4 e 5. bLa fig. 4 mostra una vista
nella direzione della freccia IV di fig. 6&. Il nastro
di Teflon 13& viene svolto dal rotolo di svolgimento
128 nella direzione della freccia e puidateo quindi
intorno & una bharra di rinvio 144 disposta al di sopra
della piastra 30 in modo da venire deviato di un angolo
di 90° e guindi condotto nella direzione della freccia
sul profilo di saldatura 36 della ganascia di saldatura
3. il nastro di Teflon viene deviato in gquel punto e
guidato al di sotto della piastra 30, come mostrato in
fig. 5 (la fig. 35 mostra una vista nella direzione
della freccia V di fig. &); nella direziagne della
freccia. Il nastro di Teflon scorre quindi sul profile
di saldatwra inferiore 38' della ganascia di saldatura
34, viene deviato e scorre poi al di sopra della
ganascia di saldatura 34 sul profile 28, come mostrato
in fig. 4, nella direzrione della freccia, fino alla
barra di rinvio 146, dove subisce nuovamente una
variazione di direzione di 90¢ e dove es%s0 scorre
intorno alla piastra 30 nella direzione della freccia e
al di sotto della piastra, come rappresentato

nuovamente in fip. 5, nella direzione della freccia
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Rivendicazioni

i. Dispositivo per la saldatura di maniglie su un
nastyo semitubolare in materiale sintetico, con una
starione di formazione maniglie e una stazione di
saldatura con ganasce di saldatura accostabili
dallt*esterno sul mnastro semitubolare in materiale
sintetico per 1la saldatura delle estremita? delle
maniglie inserite con 1l nastro semitubolare in
materiale sintetico, caratterizzato dal fatto che nella
stazione di saldatura sono disposte delle ganasce di
saldatuwra aggiuntive, le guali giaccionpo all’interno
del nastro semitubolare in materiale sintetico e le
guali interagiscono con le panasce di saldatura
disposte all’estevrno.

. Dispositivo secondo 1a rivendicaziane 1,
caratterizzato dal fatto che le pganasce di saldatura
aggiuntive sono applicate ad wuna piastra che e’
posizionabile tramite un supporto e un bracciao
all*interno del nastro semitubolare in materiale
sintetico.

3. Dispositivo secondo la rivendicazione =2,y
caratterizzato dal fatto che sulla piastra, sulla gquale
sono applicate le ganasce di saldatura aggiuntive, !t
disposto uno svolgitore ¢ un avvolgitore per un nastro

di Teflon, il gquale e? conducibile sulle ganasce di
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saldatura riscaldabili aggiuntive, e dal fatto che al
di sopra della piastra ftra 12 ganasce di saldatura
agpiuntive sono disposte due barre di rinvio, sulle
guali il nastre di Teflon ! conducibile in modo
corrispondente.

4., Dispositivo secondo wuna delle rivendicazioni 1-3,
caratterizzato dal fatte che nella stazione di
formazione wmaniplie sono previsti due rotoli di foglia
disposti sovrapposti in una incastellatura, dai gquali
vengono svolte tramite wuna coppia di cilindri  di
gstrazione disposti a valle due fopglie sovrapposte in
materiale sintetico, dal fatto che e’ inoltre previsto
un dispositivo di taglie, il guale taglia a strisce le
foglie di materiale sintetico svolte e dal fatto che
nella incastellatura e? guidata una slitta scorrevole
longitudinalmente, nella quale sono supportati in modo
girevole e traslabile degli utensili girevoli, i guali
affervanc le strisce in materiale sintetice tagliate e
sovrapposte, le trasformane in una maniglia e le
conducono nella stazione di saldatura.

5. Dispositiwvo secondo la rivendicaziaone 4,
caratterizzato dal fatto che nella incastellatura sono
guidati in modo spostabile longitudinalmente dei
rispettivi bracci sporpenti con elementi a forcella, i

guali sono disposti tra le foglie svolte daicilindri di

ncesco
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estrazione e sono avanzabili assieme ad esse, per
posizicnare nel dispositivo di taglio 1’estremita?’
avanzante della foglia svolta e dal fatto che nelle
ecavita? degli elementi a forcella e’ inseribile una
staffa di trasferimento collegata in modo girevole con
une depgli utensili girevoli, sui cui due lati vanno a
poggiarsi le rispettive strisce di foglia, dope che
l’elemento a forcella e' stato arretrato e dopo che le
strigsce in materiale sintetice sono state tagliata dal
dispositivo di taglio.

E. Dispositivo secondo ia rivendicazione 5,
caratterizzato dal fatto che sul supporto, sul guale
agisce la piastra con le ganasce di saldatura
aggiuntive, song disposte sui lati della piastra delle
piastre di guida aggiuntive, 1le guali terminano da un
lato con wuna forma a cuneo, cosi che le staffe di
trasferimento provviste di un corrispondente intaglio,
possono impepgnarsi su di esse durante la rotazione per
mezzo dei corrispondenti utensili girevoli, durante la
ulteriore rotazione degli wutensili girevoli, le
estremita’® libere delle foglie sovrapposte in materiale
sintetico essendo spostabili dalla staffa di
trasferimento sulla piastra di guida e poi sulle
ganasce di saldatura.

Fer incarico della richiedente: Windmédller & Holscheyr
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