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‘"Il procedimento, per trasportare un pezzo di
lavorazidne lungo ad una macchina da taglio, comprende le
fasi di: |

trasporto di pezzi di 1avorazibner lTunghi
iateralmente adlun_trasportatore d'alimentatiqne dispoéto

parallelo alla 1linea di avanzamento della macchina da

\
‘ .
R . taglio, mediante un trasportatore trasversale giacente
nella direzibﬁe laterale dei pezzi di lavorazioﬁe;
| - ‘ .
spostameﬁto di almenoc uno fra trasportatore
d‘alimentazione e trasportatore trasversale rispetto
' éll'altro nella direzione verticale in modo che un numeror
opportuno di pezzi di lavorazione venga caricafo. sul
" trasportatore d'alimentaiiéne; ed un pézzo di lavorazione
sul trasp@rtatore d'élimentazioné-venga separat§ dai‘pezzi
di lavofazione sul trasportatore trasversale; e

trasporto dei pezzi di lavorazione alla macchina

da taglio mediante il traspdftatore d'aliméntazione.
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La presente invenzione riguarda un procedimento ed
1 - un dispositivo per trasporﬁare un pezzo di lavorazicne
lungo, quale una bérra,:ad una macchina da ﬁaglio,_come ad
esemﬁio una fresa a disco, una sega circolare, od una sega
'é nastro e simili, ed in pérticolare, un procedimento ed
un dispo;itiVo per selezionare, ad esempio un singolo
pezzo di layorazione‘ da una pluralita di pezzi di
lavoraziohe, " e trasportare 11 pezzo di lavofazione
selezionatovalla macchina da taglio;
‘Le ‘mécéhine'lda téblio comunemente note che
3tagli;no»automaticamente un pezzo di lavorazione lungo,
quale unavbarra,ad una lunghezzaiopportuna, iﬁcludono le
frese a disco,‘Seghe circo1ari, seghe a nastro e simili.

. Per poter alimentare il pezzo di lavorazione lungo
automaticaméente alla macchina da taglio, in dorrispondenza
del retro della macchina da taglio si preVede un
traspértaﬁore d'alimentazione; il tfasbortétofe
d;alimentazidna alimenta il pezzo di lavorazione nella sua
direzione longitudinale.  Inoltre, un tréspoftatore
trasversale, sul gquale viene caricata ‘una plﬁralité di
bezzi di iaQoraiione paralleli, é posizionatd a fianco del
trasportatore d;aliméntazione. i.pezéi di lavorazione sul

" trasportatore trasversale vengono trasferiti alla regione

del trasportatore d’alimentazione tramite 1'aziocne
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convogliatrice trasversale del trasporfatore'trasversale.
Co;venzionaimente, il trésportétore trasyérsalé'si
‘ k concretizza in una caﬁéna senza fine éd e poé%zionato su
| un lato soltanto, aestro o Sinistro,-del traséortatore
d'alimentazione. Sulltrésportatore trasversale -} prevista_
'una» pluralitﬁ di sﬁinotti divisori ;annegati in posizioni
equidistanti: pér corrispondefe al diametro maSSimo del
pezzovdi lavorazione da caricare.
_Di conéeguenza, il numero di pezzi di lavorazione
che pud essere caricato sul trasportatore trasversale é
‘limitato dal numero di regioni di éaricaﬁento in cui il
trasportatore trasversale & suddiviso dagli spinotti
divisori. Cidé comporta il problema, ad esempioc, che quando
1a‘ regione di caricamento sia completamente carica di
pezzi di _laﬁorazione di  piccolo diamétro, si ha una
quantité considerevole di spazio spreéato.
Sussiste . anche il problema che conveniionalmente,
é  difficile selezionare e tagliareli pezzi di 1a§orazione
caricati sul ﬁrasportatore trasversale.
Un primo chpo_della presente invenzione é queilo
di fornire, tenendo in debito contb gli indonvenienti di
tali dispositivi convénzioﬁali,_.un procedimento ed un
dispositivo per écegliere,.ad esempio, un singolo pezzo di.

lavorazione tra una pluralitd di pezzi di lavorazione di

diametro  diverso . caricati in parallelo ed in contatto
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reciproco sul trasportatore trasversale, e per caricare

~ciascun “pezzo di lavorazione sul - trasportatore
d'aliméntazioﬁé. ‘ R
| Questo primo scopo viene conseguito‘neilé presente
invenzione prevedéndb una ‘donfigurazione nella quale i
pezzi di lavorazione che vengbﬁo trasferiti alla regione
di un trasébrtatofe d'alimentazione tramite 1'azione di
trasferimento .di un trasportatdre.trasversale, vengono.
- separati daéli altri ed in cui quello separéto ‘viene
caricato sul trasportatore d'alimentazione.

Grazie alla ,presenée inQenziqne, e vpossibile
caricare =~ sul trasportatore trasversale pid pezzi 'di
lavorazione. in quo che éssi vi si trovino in reciproco
contatto.

Un secondo scopo della presente invenzioné &
quello di fornire un procedimento ed: un dispositivo
mediante 1 quali sia possibile scegliere un pérticolare
pezzo tra una pluraiité:di pezzi di lavoraziéne caricati
sul tfaspértatore} trasversale ed alimentarle ad una.

 macchina da taglio.

_Questo secondo scopo & raggiunto dalla;preSénte
invenzione prevedendo uné configurazione neilé qualé'un
trasportatore trasversale si estende da un léto .di un
tra;portatore.d'alimentazione all'altro e, quando_il pezzo

di lavorazione desiderato viene trasferito dal
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B - .traspoftatore trasversale alla_regione del trasportatore
| dtalimentazione, 11 pezzo desiderato pud essere innalzato
rispetto al trasportatore d'alimentazione e- caricato éul
trasportatore d'alimentazione stesso.
Grazie allé ’presente inyenzione, é . possibile
alimentare 'un particolare pezzo dil lavorazione sul
rtrasportato;el trasversale alla macchina da taglio e, dopo
>il taglio, restituire ia rimanenza del pezzo di
lavorazione al traspbrtatﬁre trasversale.
Questi ed altri scopi, caratteristiche e vantaggi
Aella presénte invenzione apbarirénno piu evidgnti dalla |
descrizione che éegue delle forme realizzative preferite,
. da porsi in rélazione agli annessi disegni, nei quaii:
la fig; i & un disegno in prospettiva di una prima
forma realizzativa della p;esente invénzione;
1a‘r£ig.“2 -é‘un disegno in pianta delle parti
principali deila fig; 1; |
la fig. 3 & un disegno visto nella direzione della
sezione III-III in fig. 2; :
“1a fig. 4 é‘qn_disegno dettégliatq in prospettivé
delle parti pfincipali della primg forma realizzativa;

~

la fig. 5 e un diseéno in alzato visto nella
direzione &ella freccia VvV in fig. 2;
la fig. 6 & un disegno dettagliato in prospettiVa'

delle parti principali della prima forma realizzativa;
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la fig. 7 é‘un disegno yi;to nella direzione'della
'kfreccia VII in fig. 6 |
le figg. da 8(A) é (¢) sono disegni esplicativi
del fungioﬁamento della_prima forma realizzativa;
1a fig. 9 @ un diségno esplieativo di una seconda
‘forma realizzativé della presente inveﬁzione;
le figg.'IO(A) e (B) sono disegni esplicatiVi del
funzionamehté di una terza forma realizzativa della
presente invenzione;
la fig. 11‘é.un disegno in prospettiva-che mostra
una-quarta.forma realizzativa della pfesente invenzione;
la fig. 12 & un disegno in pianta che mostra le
pﬁrti principali della fig. 11;
la fig.- 13 & un disegnoc espanso visfd nella
: direzione della freccia XIII in fig. 12;
la fig. 14 é un disegné in seiione della sezione -
| XIV-XIV in fig. 13;
la fig. 15 & un disegno in sezioné espanso nella
‘direzione délla sezione XV-XV in fig. 12;
la fig..is & un disegno esplicative di una quinta
forma realizzativa delia presente inVeﬁzione.
Faceﬁdo 6ra riferimento alla fig. 1, nella prima

forma  realizzativa della  presente invenzione, una

~segatrice a nastro orizzontale rappresenta un esempio di

macchina 1 da taglio; La segatrice 1 a nastro orizzontale
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& dotata di una testa 5 montata su una base 3 in .modo
liberamente mobile in verticale ed‘ una lama 7 di sega a
- nastro & pfeVista nella testa:5‘di taélio per tagliare un
pezzo Wwdi lavorazione lungo. La configurazioné‘ é_ Quellq
normale, per cuir se né -omette qui una spiegazione piul
dettagliafa.
Un dispositivo 9 di trasporto del pezzo che porta
il pezzo W di lavorazione alla macchina 1 da taglio &
posto sulla sezione‘postgriore della macchina 1_da taglio.
Un dispositivo 11 di rimozione del pezzo, che rimuové una
bﬁrra W' tagliata che sia gtata tagliata dél pezzo> W di
lavoraziqne ﬁella macchina.l da taglio, & postolsulia
sezionelanteriore della macchina 1 da taglio.
Il dispositivé 9 di trasporto del pezzo comprénde
'. ; essenzialmentg' un trasporfatore 13 d'alimentazione ché
frasporta il pezzo W di lavorazione verso la macchina 1 da
;aglio, ed un trasportatore trasvefsale 15 disposto ad
angolo retto con il tfasportatore 13 d'alimentazione per
. - trasportare il pezzo W di lévorazione lungo in direziqné
ad angdlo retto con la direzione 1ongitudinglev del pezzo
W, entro la regione del trasportatore 13 d'alimentaéibne.
Il trasportatore 13 d'alimentazione pud eséere spostato
verticalmente rispetto al fraspoftatore trasversale 15,
come chiarito nei dettagli pilt avanti.

-COnseguentemente, nel dispositive 9 di trasporto
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del vpezzo, il'ipezzo w._di lavorazione caricato : sul
trasporﬁatore frésversale 15 pud essere traspértato alla
regione del trasportatore 13 . d'aliﬁentazione dall'aziOner
convogliatrice del trasportatore trasversale 15. Il pezéo
w. di lavofaiione, che & stato trasportato'lateralmente
nella regione del trasportatore 13 d'alimentazione, viene
spinto in alto dall'innalzamento del trasportatore 13

d'alimentazione rispetto al trasportatore trasversale.15,

cosicche il pezzo di lavorazione spinto in alto viene ad

essere separato dagli altri pezzi W. Ii pezzo di
lavorazione sepafaté' viene s quigdi alimentato verso 1la
macchina 1  da taglio dail'azione convdgliafriée del
trasportatore d'alimentazione.

vll.;dispbsitivo 11 di rimozione del pézzd pofta la
barra tagliata W', che & §tata tagliata‘dalla ﬁacchina 1
. da taglio, ad una tavola portapezzo 17 e ad una coppia di
ripiani inclinati 19A, 19B prédisposti in modo inclinato
uﬁo Su ciascun lafo'della tavolg portapezzo 17. E' stato
omesso uﬁ disegno dettagliato, ma il dispositivo 11 di
rimozione del pezzo comprende una slitta 25 dell'assé X
Che e mobile lungo uné‘roéaia 23 di guida su una base 21
di guida che & disposta nella direzione longitudinale
(di:ezione dell'asse ¥X) in corrispondenza di una posizione -
superioré deila' tavola portapezzo 17; una slitta 27

dell'asse Z supportata dalla slitta 25 dell'asse X in modo
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da essere mobile nella direzione verticale (direzione
dell'asse Z); una slitta 29 dell'asse Y supportata dalla
slitta 27 dell'asse 2% in modo da essere mobile nella

direzione‘v laterale {direzione dell'asse VY); ed un

' dispositivo 31 a pinza che & montato sulla slitta 29

dell'asse Y per pinzare la barra tagliata W'.

La .slitta 25 dell'asse.x Si‘muove nella direzione
dell'asse X per effetto della rotazione di un pignone
(omesso dai disegni) che & éredisposto su un albero del
motore 33 ed impegna"una cremagliera‘ 23R giacénte
parallela alla rotaia 23 di guidé. La siitta-27 dell'asse
Z e la slitta 29 dell'asse Y s; muovono per 1e.rispettive
azioni di un cilindr¢‘35"di moto sull'asse Z e di un
cilindro 37 di‘motovsull'asse Y.

Come ben si. cdmprende dalla descrizione sopra
fornita di qugsta configurazione, 1le barre tagliate,.W',
tagliate dalr rezzo W di lavorazione, possono essere
opportunamente sélezionafe secondo tipi divérsi ed
allontanate verso i ripiani inclinati 19A,,19B. Le barre
tagliate .W' corte sono ;asciate caderé entro una dassa 59

d'accumulc amovibilé.predisposta nelle sezioni inferiori
dei ripilani inclinati 19A, 19B.

Si\ fornira rqra una épiegazione pil dettagliata
éella relazioné fra il-trésﬁorfatore 13 d'alimentazione ed

¢

il trasportatore trasﬁersale_ 15 del dispositivo 9 di
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trasporto del pezzo. La cqnfigurazione del trasportatore tri)

‘ 13 d’ﬁliﬁentazidne e del trasportatore trasversale i5 e

coﬁe segué.
|  an riferimento alla fig. 2 ed alla fig. 3; il

trasportatore 13 d'alimentaiione collocéto.r in
‘corrispondenza delldsééione posteriore della macchina 1
da taglio combrende uné coppia di piedestalli 41 di base
cbn sezionli trasversali a formq di >"L"; posti in
prossimitd . del’ 1éto' poséeriore e lonﬁano dal lato
posteriore, rispettivamente} della macchina 1 da taglio.
Una coﬁpia di piedestaili 45 elevatori & predisposta in
modo da essére‘mcbile lungo un organo 43 di guida giagénte‘
in direzione verticale su ciaécuno dei piédestalli 41 di
baée, ed un cilindro lidraulico ‘47 @ previsto come
dispositivo‘ elevatore per 'innaizare ciascunb dei

| piedestalli" eievatori 45, Un'asta pistoné mobile
verticalmente del cilindro idraulico 47 & articolata a

ciascun piedestallo elevatore 45,

Inoltré, ‘un organo 49 di _gﬁida nella direzione
dell'asse Y é’_predisposto sul piedestalldvelevatore 45
esfeso nella direzione dell'asse Y. Supportate'mobilménte
sugli organi 49 di guida,nellé direzione dell'asse Y sono

entrambe le estremitid di ‘una base 51 del trasportatore,

che si estende nella direzione dell'asse X.

Un motore 53 dell'asse Y & montato in posizione
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idonea sulla base 51 del trasportatore per muovere la base

del trasportatore lungo 1l'organo 49 di guida nella

direzione dell'asse Y. Una barra filettata 55, che giace'

nella direzione dell'asse Y ed & fatta ruotare dal moﬁore

53 dell'asse Y, impegna una mensola 57 prevista solidale

ad uno dei piedestalli.élevatori 45,

“Come ,risﬁltéto di guesta configurazione, la‘base
51 del trasportatore pud eséére mossa Yefticalmente ed
orizzontalmente (nella direzione dell'asse ¥}.

Come meglio visibile-in fig. 4, una pluraiité di
mensole 59 porta-rullo & pneviéta con spaziatura idoﬁea
sulla base 51 del traSportatore. Uﬁ rullb 61 di supporto
che sostiene 11 pezzo W di lavorazibne & supportato
rotatoriamenté dalla sezione superiore di ciascuna mensola
59 porta-rullo. Unarrﬁota dentata 63 per catene é §revista

in corrispondenza dell'estremitd ad albero di ciascun

rullo 61 di supporto, ed wuna catena 67 & montata per

circolare fra ciascuna ruota dentata 53 ed una sezione di

ruota dentata di una doppia ruota dentata 65 prevista
sulla sezione inferiore di ciascuna mensola 59 porta-
rullo. Una catena 71 di trasmissione condotta da un motore

69 d'alimentazione (vedere fig. 2) montato sulla ,base 51

"del trasportatore & montata per circolare fra le restanti

sezioni di ruota dentata sulle doppie ruote dentatevGS.

Pertanto, i rulli 61.di supporto sono condotti in
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rotazione dal motore 69 d'alimentaziocne e quando i rulli
61 di supporto sono fatti girare,' il pezzo -w di
1avorézioné portat§ ~dai rulli .61 di supporto viene
alimentato nellardirezione 1bngitudinale Verso la macchina

1 da taglio.

Ritornande . alla fig. 2 ed alla fig. 3, il

tfasportatore tras?ersale 15 che  porta il pezze W di.

lavorazione lungQ'_al tfaspottatdre 13 d;aiimenﬁazione
compreﬁde'una pluralité'di catene 73 senza finé disposte
fra i fulli 61 di supporto,’ie catene 73.'giacendo.nella
direzione déll'asse Y ad angglo retto con la‘diréziOne'del

trasportatore 13 d'alimentazione.

Come si pu¢ dedurre dalla fig. 5 e dalla fig. 6,

ciascuna catena 73'senza fine & supportata da un felaib 75
di sostegno e posizionata per incrociare la béSe 51 del
trasportato:e 13 d;alimentazione. Pil precisamente,v un
aibero girevoie 77-giacente nellaldirezione dell'asse X &
supportato rdtatgriamente Su un iafo del telaio 75 di
sosfegno.. Una ruotaldentata 79 & installatab sull'albero

girevole_ 77. La catena 73 senza fine & montata ,pér

circplare fra' una guida semicircolare 81 della caﬁena'

prevista sul lato opposto del telaic 75 di sostegno e 1la
ruota dentata 79 per catene. Il tratto superiore della
catena 73 senza fine & disposto in posizione “leggermente

pitt alta di quella del rullo 61 di supporto'della'base 51




Il

del trasportatore calata nella posizione' pilu bassa. In
altre parole, il rullo 61 di supporto pud essere fatto

sporgere e retrarre‘rispetto ad un tratto superiore della .

“catena 73 senza fine mediante il moto verticale della base

51 del trasportatore. Lfalbefo girevolé 77 & collegato ad
un motore 85 dell'avanzamento trasversale tramite un
meccanismo 83 di trasmissione‘della potenza comprendente
una cafené e rubta dentaﬁa o simile per.}a Conduzioné
della catena 73 senza fine. In aggiﬁnta, un arresto 87 &
previsﬁé su un lato del telaio 75 di sostegno per impedire
che il pezzo W di lavorazione cada fuori della cateha 73
senza fine qualora il pezzo W venga caricato sulla catena
73 senza fine qdn_ una gru o simile, oppure qualora la
catena 73 senzai fine sia vazionata “in senso inverso.
Iﬁoltre, un organo 89_regolatore - previéto sull‘altro
lato del telaio 75 di sostegno; l'organo ' regolatore 89
éegola il trasferimehto dei pezzo W di lavorazione ché
viene portato al trasportatore 13 d‘alimentaziohe
dall'azione convogliatrice trasversale del traspértatore
trasversale 15 nélla direzione laterale; | L'organo
regolatore..89 é formato da un rullo verticale ed & eretto
éulle éstremité di un braccio oscillante 91 previsto sul
telaio 75 di sostegno;

Piu precisamente, come si deduce da11a>fig. 6 e

dalla  fig. 7, 1l braccio oscillante 91 giace nella

- 13 - -
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direzione Y, parallelo al rullo 61 di supporto, -

incrociahdo - la .base - 51 del trasportatore 13
d’aliﬁentaéiéne. La base ~del braccio oscillante 91 &
‘sﬁppoftata girevblmente'tramite un albero 93 dal telaio 75
di sostegno. Il braccib oscillante 91 & 'sollgcitato
normalmenterverso ltalto da mezzi idonei, come una molla o
'éimile (ﬁon .mostrata), cosli da esserelrmantenuto quasi
orizzontale. Come mostrato in fig. 7, un aibefo 95
delliorgano- regolatore | 89 é predisposto in . modo
inclinabile ‘sull'estremitad del braccio oscillante _Qi
tramite un perno'97 d'incegpierémento. Una molla 99 che
‘sollecita 1'organo reéolatore 89 verticalmente; é
instéllata in tehsione fra 1l'estremita inferiore
dell'alberc 95 e la punta del braccioc oscillante 91.7 Un
dispositivo 101 di rivelazione, quale un interruttore di
fine corsa, é previstoe sul . braccio oécillante 91. pér ' |
rivelare l'inclinazione dell‘organd regolatoré 89.

Nella configurazione di cul sopra, ddpo che'pezzi
vw di lavorazione lunghi siano stati caricati in parallelo
ﬁella sequenza di taglio che si svilgppa.trasversalmenfe
alle catene 73 éeﬁza‘ fine del trasportatore trasversale
-15, quando il motore 85 dell'avanzamento trasveréale viene
azionato _iﬁ direzione di marcia avanti,i‘peézi W di
lavorazione sul trasportato:e tras?ersale "~ 15 vengono

trasferiti alla regione = del trasportatore 13
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d'alimentazione. In questo modo,  quando il pezzc W di

1avorazione viene - trasferité sul trasportatore 13
d'alimentazione | ed entra in contatto vcon 1'organo
regolatore 89, il dispositivo 101 di rivelazione viene
attivato dall'érgano régolatore 89 che viene spinto verso
destra in fig. 7 ed inclinato.

Con gli ofgani regolatori 89 inclinati ed i
dispositivi di rivelazione .attivati, il ﬁezzq Woodi
lavorazione - 51 presume sia posizicnato pella regione del
tfasportatore 13 d'alimentazione, parallelo all‘asse X, e
che 11 trasferiménto trasQersale dél pezzo W ad opera del
trasportatore 'trasversale 15 sia arrestato. in‘ questo
caso, 1l'urto quande il pezzo W va a colpiré 1'organo
regolatore 89 viene. assorbito dal braccio oscillante 91
che | oscilla ‘véréo il basso in contrasto can‘ la
sollecitazione. |

Con riferimento alle figg. 8(A), 8(B) ed 8(C),
dopo che il trasferimento ‘trasversale del pezzo W di
lavorazione ad opera del trasport;tore trasversale 15.sia
staté afrestatol'il pézio W viene sﬁinto versgo l'alto dal
brﬁllo 61 di supporto quando la base 51 del trasportatore
13 d‘alimentazione'vien.fétta.saliré.

In ‘questo caso, la posizione della base 51 dei

trasportatore nella direzione dell'asse Y viene regoclata

in’ modo che uno,spazio L fra un lato  del pezzo W di .

- 15 -
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llavorazione ed un'estremita dél rullo 61 di supporto sul
trasbortatore 13 d'alimentazione (vedere fig. B(A)) abbia
un valore opportuno corfispondente al diametfo del pezzo
W. In tal modo, un numero'opportuno (pef esemplo uno) di
pezzi W di 1évorazione.'pu6 ~essere spinto con certezza
verso l'alto dal rullo 61 di supporto‘(vedere fig. 8(B)).

Come mostfato nella fig. 8(C), dopo che il pezzo W
di lavoraéione da aliméntare sia stato spinto verso 1l'alto
dal rullo 61.dibsﬁpporto, la catena 73 senza fine viene
leggermente invertita e fra il pezzo di 1avoréziohe da
aliméﬁtare e il pezzo -successivo " viene é prodursi uno
spazio-che separa 1 pezzi di lavorazione in medo che non
si -trovino piu in‘ contétto..Dopo di cid, il pezzo W'di
lavorazione viene alimentato ‘alla'macchina 1-da taglio
mediantevaiionamento in rotazione del rullo 61‘di suppbrto
sﬁl ,trasportatore 13 d'alimentazione e viene tagliato ad
luna lunghezza oppértuna nella maéchiné 1 da téglio.

Le barré tagliate che vengono ‘tagliatev in
successione dal pezzo W di lavorazione vengono qﬁindi
‘trasfgrite al ripiani inclinati 19A, 19B ad opera dél
dispositivo 11 di rimézione del pezzo.

COmé gid spiegato, con la prima forma reali;iativa
della  presente ‘invenzione, i pezzi W di.'lavorazione
possonc essere caricati in parallelo. in modo che si

trovine in reciproco contatto sulla catena 73 senza fine




del trésportatore trasversale  15 e quando essi vengano
alimenfati‘ ‘dai trasportatﬁfe 13 d'alimentaéione; un
singcle pezzo W pﬁb,'-ad esempio, essere prelevato con -
sicurezza dal trasportatore trasvefsale is. .In‘ nodo
‘ Specifico,- - possibile . sfruttare efficacemente 1l
trasportatore trasverséle senza sprecare spazio.

La'lforma reali?zativa della preSente_inveﬁzione
descritta piu soﬁra prese#ta'una configurazione per cuil il
rullo 61 di supporto del trasportétore 13 d'alimentazione
viene innalzato rispetto'alla catena 73 senza fine del
frasportétore trasversale 15, ma & anche possibile averé.
una configurazione in  cuiv1a catena 73 senz# fine sia
fatta discendefe rispetto -al rullo 61 di supporto.

Incltre, nella forma fealizzativa sopra descritta,
e stata chiérita una éonfigurazione in cui la base 51 del
, trasportatore viene -mossa e ppsizionata nella direzione
dell'asse Y in modo che 16 spazio L fra un lato del‘pezzo.
W di lavorazione ed un'estremitad del rullo 61 di sﬁpporté
’(vedere. . figqg. 8{(A)) abbia un valore opportuno
corrispondente al diametfo del pezzo ﬁ;‘é perd possibilg
-anchel .prevedére‘_una configurazione in cul 1'organo
regolatore:eg;viene spostato é‘posizionato nella direiione-
dell'asse Y‘ in funzione - del  diémetrb del ﬁezzo di

lavorazione da alimentare.

La fig. 9 mostra una seconda forma realizzativa
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eguaie alla prima forma realizzativa, fatta eccezione per
ia disposizione destinata a 'separare un pezzo di
1avorazione da alimenﬁare alla .macchina 1 da faglio dai
restanti pezzi di lavorazibne céricati sul trasportatore
trasversale 15. In altre parole, nella seconda forma
realizzativa, come mostrato nella fig. 9, si prevede un
afresto 103 per‘arrestare” temporaneamente il pezzo W di
lavorazione che viene trasferito alla regione del fullo 61
di supporto'dalla catena 73 senza finé; ed un‘ estrattdfe
105, ché s?inge il pezzo W di lavdrazione arrestato in
corfispondenza dell'arrestor 103 - verso ltalto, e
predisposte in _modo da consentiré libero movimento
vertiéale ellibera regolazione posizionale nella direzione
’dell‘asse Y.

Da questa configurazione, dato che il pezzo W di
lavorazione épinto verso l'alto dall'estrattore 105
scavalca 1'arrésto 103,'un numero.oppdrtuno di »pezzi W
viene trasferito selettivamente al rullo 61 di supporto?
In questa configurazione, é'desiderabile che lkarresto 103
sia configurato per permettere movimento verticale, é che
la superfiéie superiore dell'estrattore 105 sia
inclinaté.

Con riferimento alla fig. 10(A) ed alla fig.

10(B), in wuna terza forma realizzativa della presente



invenzione, 1la 'porzioné rinferiore dell'arresto 107 &
suppoftata pef_mezzo di un perno 109 d!inCefnieramento sul
telaio 75, e l'estrattoré 111 & previsto sﬁll‘afresto 107
in modo liberamente regolabile in‘ posizione 'nélla
direzione dell'asse Y.

In gquesta configurazione, 'l'éfresto 107 viene
ribaltato atférno,al perno 108 d'incernieramento in modo
che il  pezzo W di iavorazione venga sollevato
dall'estrattore 111 e trasfefitQ al rullo él di suppofto,
come mostrato nella fig. 10(B). |

Nella seconda e terza forma reaiizzativa della
presénte invenzibne, i pezzi W | di lavorazione sul
trasﬁortatbre'trasverséle 15 eé i pezzi W di 1lavorazione
sul" trasportatore 13 d'alimentazione = possono essere
separati .con éicurezza Sénza dover invertire la marcia
della catena. 73 senza fine.

La fig. 11 moétra una quarta forma realizzativa
della presente‘ invenzione. Nella quarté forﬁa
realizzatiya,fil dispositi?o 113 di trasporto dei pezzi di
lavorazione comprende un trasportatore 115 d'alimentazidﬁe
posto in borrispondénzé del retro della macchina 1 da
. taglio ed un trasportatore trasversale 117 che fa avaniare
trasversalmente il peZz§ W di 1lavorazione verso il

trasportatore 115 d'alimentazione.

Con riferimento alla fig. 12, in questa forma
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realizzativa della presente ipvenzione, il trasportatore
15 d'alimentazione esegue le.azioni di traSﬁorto dei pezzo
W di lavoraziOne ad un dispositivo 119 d'alimentazione
previsto in corfispondenZa del retro della macchina 1 da
taglié e di allontanamento dal dispositivo 119
d'aliﬁentazione di uno Spezzone del pezzo di lavorazione
che rimane dqpo l'operazione di taglio.

Il dispositivo 119 d'alimentazione compfende una
pluralita d4i rulli 121 d'alimentazione che sono fatti
‘girare in avanti = ed allfindietfo da un motore
d'gzionamentol (omesso dai disegni), ed un dispositivo 123
a moréa d'alimentazione e suscettibile di moto altefnativo
nélla direzione dfalimentazione (direzione dell'asse X),
la morsa dfélimentazidne pinzando i pezzi W di lavorazione
‘mentre vengono traspdrtati sui rulli 121 d'alimentazione.
Pgr, il diépositivo 119 dfalimehtazione é¢ possibile
adottare una éonfigurazioné cpmunemente nota, per cui se
ne omettera qui una spiégazioné piu déttagliata.

Nel -trasportatore 115 d'alimentazione, una

“pluralita di rulli = 127 di supporto & ‘supportata

rotatoriamente da un telaio 125 del trasportatore che si
éstende nella direzione dell'asse X! I~ rulli 127 di
supporto sﬁﬁd-interconnessi in concatenazione tramite una
catena 129 di trasmissione e  sono . collegati in

concatenazione ad un motore d'alimentazione (omesso dai
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; presente invenzione, il telaio 125 del trasportatore &
‘ .

realizzato per consentire Ilibero movimento  verticale

rispetto = al trasportatore trasversale 117. In modo
specifico,' come mostrato nei dettagli in fig. 13 e fig.
14, prgani'131 a gamba per sostenére .un telaio 125 del
;traspdrtatore. in una pluralité di punti éono previsti
mobili verticaimehtélfra‘mensole 135 di guida erette su.
piastre ‘133 di base; 1 movimenti orizzontaii
dell'esfremité inferiqre di ciascuno di una pluralité di
Qrgani 131'a gamba  sono reg;lati da una mensola 135 di
guida in modo che l'organo 131 a gamba'venga 'guidaté per
consentire esclusivamente libero movimento in vérticale.
Una leva 6séillante 139 dotata di un rullo 137 sulla sua
estremifé inferiore & montata girevolmente tramite un
albero 141 d‘imperniamento sull'organo 131 a gamba. Le
leve oscillanti 139 sono interconnesse tramite una barra
143 d'accoppiamento. Inoltre, come mostrato nella fig.
13, 1l'asta pistone 147 di un c¢ilindro idraulico 145
montato sul teiaio 125 del trasportatore &€ collegata in
rmodo a suppérto girevole ad una leva oscillante i39;7

In. questa' configurazione, quando le »_leve
oscillanti 139lvengono fafte oscillare dall'intervento dei

: cilindro"idraulico'145, le estremita inferiori dei rulli
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137 entrano in contatto con la piastra 133 di base. E con

le leve oscillanti 139 in posizione verticale, il telaio

‘125 del trasportatore viene ad essere innalzato. Per

contro, ~con le leﬁe oscillanti 139 inclinaté, il telaio
125 del trésportatore discende per pesco proprio. In breve,
il traspoftatore 115 d'alimentazione pud essere spostato
verticalmentg mediaﬁte l'azione ael'éilindro idraulico
145. | |

. Facendo ora riferimento alla fig. 15 in aggiunta
alla fig. 12, su- un lato ‘del trasportatore . 115
d'alimentézione, un érresté %45 della base.§ér regolare il
trasferimento in avanzamento trasversale del pezzo W di

lavorazione & previsto sul telaio 125 del trasportatore in

sezione piﬁ.in alto del rullo 127 di supporto.
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modo  liberamente arretrabile ed estensibile.riSpetto alla

Sull'altro lato del trasportatore 115

d'alimentazione, uno " spinotto 151 di spinta trasversaie'

per premere il pézzo W di lavorazione contro l'arresto 149
della baSe e previst§ in modq liberamente . arrétrabile ed
estensibilev rispetto allé sezione pill in alto del rullo
127 di supporto, 16 spinotto 151 di spinta ﬁrasversaie
essendo previsto sul trasportatore 115 d'aiimentazioﬁe in

mode mobile nella direzione dell'asse Y.

Pilt precisamente, come mostrato nella fig. 15, un-

cilindro idraulico 153 o cilindro pneumatico & previsto su
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un lato del telaio 125 del trasportatore. L'asta pistone

153P del cilindro idraulico 153 e l'arresto 149 della base
s0no collegati.,COnséguentemente; l'arresto 149 della base

i muove verticalmente in un orgaho 149G di guida previsto

-~ sul teiaio 125 del trasportatore, guidato dall'azione del

cilindro idraulico»iSé, ed arretra e sporgg rispetto alia
porzipne superiofe del rullo 127 di supporto.

Inoltfeé un organc 155 di guida _eéteso nella
direzione dell'asse Y & previsté' sul télaio 125 del
trasportatore, ed un tassello scorrevole 157 & supportato
in modo libefamente mobile sull'organo 155 di guida. Lo
spinotto 151. di spinta tr;sversale e supportato.mobile

verticalmente: dal tassello scorrevble 157. Una foglia 159

d'impegno elastico, come ad esempio una molla a lamina che

.mantiene 1lo spinotto 151 di spinta trasversale in uno

stato- di sollevamento, & installata sul tassello
scorrevole 157,  impegnando una - gola periferica 151C
ricavata in éqrrispondenzé della seziqne inferiore dello
spinottoe 151 di spinfa_frasversale.

éull'altro lato dei telaio 125 del trasportatore
rispétto;al cilindro idraulico 153, & previsto un cilindro
idraulico 161 per far arretrare e sporgere‘lo spiﬁotto'151

di spinta' trasversale in corrispoendenza della sezione

superiore del rullo 127 di supporto. Una. foglia 163

agente verticalmente provvista di una sezione concava

% .




163C 'd'impegno conformata a “V", che & in grado di.
impegnare e disimpegnafe la gola periferica 151G nello

‘spinotto 151 . di spinta trasversale, & montaté in

\qorrispondenza dell'estremita superiore di un'asta pistone
161? pfevista nel ‘cilindro idraulico 161.  Una ruota
dentata 165 ﬁer cateng.cohduttrice,vche e comandata da un
motore (omesso dal disegno) ed una rubta dentata 167 per
cateﬁe éondﬁtta sdno previéte - sul telaio 125 del
trasportatore. Una catena 169 collegata al tassello
scorrevole 157 _é montata per circolare fra le ruote
dentate 165, 167. |

| Nelia cdnfigufazioné' di cui sopra, l'azione del
cilindro idraulico 7161 permette allo spinotto 151 di
spinta trasversale di muoversi verticalmente in modq ‘da
sporgere ed arretrafé rispetto alla sezione superiore del
rulle 127 di supporto’ quando la sezione concava 163C

d'impegno della foglia 163 agente verticalmente nella cava

periferica 151G si trova nello stato d'impegno. La catena

169 & condotta nello stato in cui 1lo spinotto 151 di

~spinta trasversale viene fatto sporgere verso l'alto, e

quando il tassello scorrevole 157 si muove verso l'arresto

149 -della base, il pezzo W di lavorazione sul rulle 127 di
supporto si muove nella direzione dell'arresto 149 della

base e viene posizionafo dallec spinotte 151 di spinta

trasversale.
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Dopo che il pezéolw di lavorézione sia entratb in
contatto  con l'arresto 149 della base e sia stato
-posizionato, quando il tasséilo.scorreﬁole 157.rit§rna
nellaléua'posiziohe 6rigina1e, é'possibile cﬁello spindtto
151 di spinta trasversale venga rétratto perche la gola
périferica 151G nello spinotto 151 di spinta trasversale e
la sezione 163C concava d'impegno‘della foglia 163 agente
verticalmente lSono nﬁovamente impegﬁate‘ (quande 1lo
spinotto 151 di' spinté trasversale viene ‘retratto; la
foglia 159 d'impegno elastiéo-viene disimpégnata dalla
gola periferica 151G). 1In modo specifico, il movimento
verticale dello spinotto di spinta trasversale pud aver
luégoisoltanto nella posizione specificata.
Ancora con riferimento alla fig. 11 ed alla fig.
12, un telaio 1%1 di = sostegno sul. trasportatore
trasversélé 117 si estende nella direiione dell'asse Y
'incrodiando ii vtrasportatore 115 'd'alimentazioné. “Un
albero' 173 di rotazione' predisposto in modo liberamente
girevole & céllegato.in concatenaziohe adﬁn. motore 175
deli'évanzamehto trasversale su un lato del telaio 171 di
sostegno. " Una piuralité di rulli conduttori 177 1é
installata suli'albero 173 di rotazionef Un organo'181
senza fine,'come‘éd esempio una catené od una cinghia, .é
installato _per‘circolare fra ciascun rulleo conduttore 177

e cilascun rullo di una pluralitd d4i rulli condotti . 179
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previsti sul lato opposto del telaio 171 di sostegno. Dwgﬁgm”

CQme chiafamente visibile nellé fig; i1 e. nella
fig. 12, gli organi 181 senza fine _si estendono nella
direZione dell'asse Y, incrociando il trasportatore 115
d'alimehtazioﬁé, ed ﬁn gran numero di spinotti diVisofi
183 & énnegato negli organi 181 senza fine, suddividendo'
gli organi 181 senza fine in una pluralita di regioni.
185A, 185B, .L. di caricamento.

Nella configurazione di cui sopra, dopeo ché uﬁ
opportﬁno numero di rezzi W di lavorazione sia sta£0
caricato in ciascuna regione 185A, 185B, .... di.
caricamento, sugli organi 131 senza fine posizionati in
¢orrisp6néenza‘ di ﬁn " lato del trasportatore . 115'
d'alimentazione sul trasportatore trasversale 117, il
pezzo W di 1avorazi6né caricato nellé regioni 185A, 185B,

di caricamento pud essere fatto passare all'altro lato
del traéportatore 115 d'alimentazione, scavalcando il -
trasﬁortatore 115 d;aiimentazione, hediante l'intervento
dell'organo 181 senza fine.

In quesfa’ configurazione, quando 3 'pezzi W di
lavorazioné ‘siano stati divisi e caricati nelle regioni
185A, IQSB, .. di caricamento, degli organi 181 senza
fine  sul 'trésportatore trasversale 117, 1l'arresto 145
della base‘.e io spiﬁotto‘ 151 di spinta trasversale

previsti sul trasportatore 115 d'alimentazione vengono




retratti. Qqando-l‘arrésto‘149 della base éllo sﬁinottévdi
spinta trasversale si trovano eﬁtrambi"nella pOSizioné
retratta, gli organi 181 senza fine vengqnd opportunamente
azionati ed i pezzi W di lavorazione vengono spostéti‘per
.séavalcare il trasportatore 115 d'alimentazione, come
precedentemente delineato.

Conseguentemente; quando il pezzo W di 1avoraziohe
desiderétb viene fatto aVahzare selettivamente a passo sul
trésportatofe 115 d'alimeﬁtazione, il funzioﬁamentd
deii'organozvlel senza fine viene arrestéto. Innalzando i1
trasportatore 115 dfalimentaziqﬁe, ‘ il -pezzb W dai
lavorazione desiderato viené Quindi ad 'essere supportato
dai rulli'127 di supportof Successivaménﬁe, l‘afresto i49
della base viene innalzato e fatto sporgere, e vien fatto
sporgere‘ lolspindtto 151 di spinta trasversale. Spostandb

lo spinotto 151 di spinta trasversale verso l'arresto 149

della base, come precedentemente delineato, il.pezzo W di.

lavorazione viene posizionato in corrispondenza delia
posiéione di base dei rulli 127 di supporto.

Dopo che il pezzo W di lavorazione sia  stato

posizionato nella posizione di base, il pezzo W pud essere

alimentato al dispositivo 119 d'alimentazione Suila
macchina 1 da taglio mediante rotazione dei rulli 127
nella dirézibne in avanti. Pertanto, il pezzo W ai

lavorazione pub- essere alimentato dal 'dispositivo 119
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Qﬁanddlsi sia prodotta una rimanenza reiativamenté
lunga dopo il taglio'delj pezzo W :di lavorazione nélla
ﬁacchiné 1 da taglié,lquesta rimanenza viene fitornata al
trasportatqré 115 d'alimentazione dal dispositivo ' 119
d'alimentazione. -Azionahdo quindi i ruili 127 di supporto
del trasportétore 115 d'alimentazibne all‘inyerso’diviene
‘possibile riportare la  rimanenza- ﬁella posizioné
desiderata' sul trasportatore trasversale 117. Dopo ghe la
rimanenza sia staté | riportaté in = posizione sul
tréspértatore trasversale {17, quaﬁdo sia ‘stato mosso
1'orgén6 181 senza fine del traséortatore trasﬁeréaie 117,
la rimaneﬁza viene a trqvarsi ﬁella regione di caricamento
originale.

In modo specifico, con questé forma realizzativa
della presente invenzione, i pezzi W di lavorazione
desiderati, che sono stati divisi e céricati nelle regioni
185A, 185B, ... di caricamento degli organi 181 senza fine
sui _traspoftafori trasversali 117, sono fatti avanzare.a
passo e pqéizionati sul traqurtatore 115 d'alimentazione
. ed alimerntati aila macchina 1 da taglio. Dopo l'operazione
di taglio, la rimanenza viene nuovamente accolta-nella
regione di caricamento originale. Consegﬁentemente, i

pezzi W di lavorazione possono essere caricati in una

- 28 -




Nr.
TS
L5im, F
C Ok B0, Ty
")D A 0'\
, : : : . . i o g
regione di caricamentc idonea in un ordine qualsiasi, .QLHfOG)O#
_ o <
. : , S o
conformandosi. agevolmerite ‘ad -un processo di produzione &,

multi?ariato'ed in piccolo numero.

La fig. 16 mostra‘la éuinta forma realizzativa
della presente invenzione, ché & eqguale alla quarta forma
realizzétiva della presente invenzione, fatta ecéeiiohé
per 1la diéposiziqné destinata a trasferire selettivamente
un pezzo di lavorazione desiderato dal trﬁsportatore
trasversale 117 al trasportatore 115 . d'alimentazione
6ppure dal £ras§ortator§ 115 d'alimentazioné. al
“trasportatore trasversale 117. 1In altre. parble,. nella
qguarta .fbrma' realizzativa wdelia presente -invenzione,
invece divinnalzaré ilvtfasportatore 115 d'alimentazione
riépettp al trasportatore trasversale 117, é il
trasportatdre trasversale 117 che viené abbassato rispetto
al trasportatore 115 d'alimentazione. In modo spécificop
come mostrato nella fig. 16, l'orgaho ISi senza fine é
realizzato come catena ddtata di una plufalité__di maglie
137 e rulli 189, la pluralita di maglie 187 essendo
collegate ‘gireﬁolmenté uné all'altra; la catena & guidata
da una 1eva 191 .a camma prevista su una parte 'del
trasportatore 115 d'alimentazione e- passa sopra 1l
trasportatore 115 d'alimenﬁaiione. Come richiesto, la leva
191 a éamma pud eséere abbassata dall'interveﬁto di un

cilindro 193 per abbassare la catena in modo che il ﬁezzo
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W di lavofaéione sulla catena venga caficato sul ruilo_127
- di supporto.

Copme .apparira‘,evidenfe dalla =‘spir:ac_;r:u*r.ione sopra
fornita di  questa forma realizzativa della presente
invenzione, una ﬁluralité di lpezzi W di lavorazione pﬁb

essere caricata sul'trasportatore trasversaie in uno‘stato
di COﬁtatto recibroco, e si'pub sfrutfare éfficacementevlo,
spazio sul traspﬁrtatore trasversale.

Inolfre, quando-i pezzi W di 1a§orazione vengono

- caricati in modo divisé sul trasbbrtatore trasversalé,'il
'pezio di lavorazione désiderato_pub'essere fatto avahzafé

a .passo posizionalmente sul *trasportatore d'alimentazione

ed = essere alimentato alla macchina da taglio.
Successivamente, 1la rimanenza tagliata pud essere

nuovamente caricata ed accolta nella regione originale.
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1. Procedimento per trasportare un pezzo di _/Q%U

1avorazioné lqﬁgo ad'una macchina da taglio comﬁrendente'
le fasi di:

” trasporto di pezzi di lavorazione: 1unghi
1$teralmente. ad un trasportatore d'alimentazione disposto
parallelo ~alla 1linea di avaﬁzémento vdélla macchina.da
"taglio, -medianté' un trésportatore trasversale.‘giacente'
nélla direiione laterale dei pezzi di lavorazione}_

| spostamento di élmeno uno fra trasportatore
d'alimentaiione e trasportatore trasversale rispetto.
all'altro' nella direzione verticale in modo che un‘numéro
opportuno di pezzi di lavorazione vénga caricato - sul
trasportatbre d'alimentaiione, ed un pezzo_di‘lavogazione
sul trasporfatofe d‘alimentaiione venga éeparato dai-pezzi
di laveorazione sui frasportatore trasversale; e |

~ trasportc dei peézi di lavorazione alla macchina
. da taglio mediante 11 trasportatore d‘aliméntazione.

2;‘ érocedimento per 'il trasporto vdi pezzi di.
;avorazione secondo la‘ riyendié&zione 1, in cui il
trasportatore ‘trasversale | vien  fatto funzionare
all'inverso per separare i  pezzi di iavorazione sﬁl
traéportatore d'alimentazione dai pezzi di 1avorazi§ne éul
trasportatore trésversale.

3. Procedimento per il trasporto di ‘pezzi . di




iavorazione secondo la rivgndicaZionerl, in cui, guandoc i
pezéi ldi lavorazione sul trasportatore d‘alimentaéione‘
vengono separati dai pezzi di lavorazione sul
trasportatore trasversale, aimeno uno tra posizioni
latérali di un’organo regolatore per regolare.il movimento
-del pezzo di.,lavorazione nella direzione laterale sul
trasportatore d'alimentazione ed .il trasportétore
d‘alimentazidne, viene regolato per limitare il ﬁﬂmero di
pezzi  di lavorazione caricato sul trasportatore_
d'élimentazione.

4. Dispositivo ~per il trasporto di pezzi di
lavorazione :per trasﬁortare‘hn pezzo di lavorazione lungo
ad una macchina da taglio, comprendente:

| un trasportétore d'alimentazione posto in
corfispondenza dél retfo' deiia'macchina da taglio, il
trasportatore d'alimentazione giacéndo nella direzione
longitudinale del pezzo di lavorazione;

up trasportatore tras?ersale dispOsto' nélla
direzione lﬁterale del pezzo di lavorazione in
cﬁrrispondenza del lato del‘trasportatore d'alimentazione,
per trasportare il"pezzo di lavorazione -lungo nella
direzione laterale ed alimentare il‘ pezzo di lavorazione
alla regione del trasportatore d'alimentazione;

un dispoéitivo operante verticalmente per spostaré

-almeno uno tra - trasportatore d'alimentazione e
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trasportatore trasversale nella direzione verticale;

un organo Tregolatore per regolare il movimento

latérale del pezzo ‘di lavorazione sul trasportatore’

d‘alimentazione; e
| mezzi  di regolaiione della posizione per regdiaré
la- posiiione di almeno uné .tra ‘Qrganol-regolatore e
trasportatoré d'alimentazione nella direzione laterale.
5. Dispositivo per .il trasporto ~di peiii ai
. lavorazione per tfasportére un pezzo di lavorazione lungo

ad una macchina da taglio, comprendente:

~un "trasportatore d'alimentazione posizionato in

corrispondenza del ‘retro della macchina- dé taglio, il
tfasportétore. d'alimentazione giacendo nella direzioné
_loﬁgitudinaie:del pezzo di lavorazione;

‘un traéportatore ﬁrasversale'_disposto,‘ nella
direzione  laterale del‘ pezzo di lavorazioﬁe in
corrispondén2a de1 lato del trasportatore d'alimentazione,
per trasportare» il ﬁezzo di lavorazioﬁe lungG- nella
direzione ‘latergle ed alimentare il pezzo d4i lavorazione

alla regione del'trasportatore d'alimentazione;

un arresto per arrestare temporaneamente il pezzo-

di lavorazione che sia stato mosso verso il trasportatore

d'alimentazione ad opera del trasportatore trasversale; e

un organo estrattore per trasferire il pezzo di

lavorazione che sia stato  temporaneamente arrestato




dall'arresto al_ trasportatdre d'aliméntazione,‘ una

posizione = laterale dell'organo  estrattore essendo

regolabiie rispetto all;arresto.

6. Dispositivo . per il trasporto di pezzi di.
laVoraZione per trasportare un pezzo di lavorazione lungo
ad una macchina da taglio, comprendente:

un trésportatore d'alimentazione posizionato in
-corrispondénia del retro della macchina da taglio, il
trasportatdre‘ d'alimentazione . giaéendo nella direzioﬁe
longitudinale del pezzd di lavoraziope;

un trasportatore trasversale esteso da un lato del
trasportatore vd'alimentazioﬁg all'altro, per traspértare
il pezzo di laVorazione lungo nella direzione laterale ed
alimentare il peézo di lavorazione alla regione sul
trasportatofe d'alimentaziQne, Cil traspoftatore
-traéversale essendd dotato di una pIuralité di regioni di
caricgmento divise per 1la disposizione del pezzo di
lavorazione; e |

un dispositivo operante verticalmente per muovere
almeno | uno fra  trasportatore d'alimentazione e

trasportatore trasversale nella direzione verticale,



vo di alimentazione

T ++ Macchina da taglio g .

7+ Tresportatore a catena (Trésportatord d'alimentazione
2 7 - 'Rullo regolatore

4 5 ... -Trasportatori

4 9 - “Trasportatore a rulli
) (trasportatore di trasferimento
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