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DESCRIZIONE

SFONDO DELL’ INVENZIONE
1. Campo dell’invenzione
La presente invenzione si riferisce ad un appa-
' recchio per l’alimentazione di componenti orientati

destinato ad alimentare, tra una grande molteplicita

o,

di componenti o articoli forniti in successione in
diversi orientamenti dalla stazione di trattamento
precedente, soltanto componenti o articoli aventi un
orientamento predeterminaéo alla stazione di tratta-
mento successiva con una temporizzazione predeter-
minata mantenendone l’orientamento.

Descrizione della tacnicg anteriore

2.
Come descritto nella Pubblicazione di Brevetto

glapponese a disposizione del pubblico n. SHO 59-
182.112, ad esempio, un apparecchio noto per 1l’ali-
mentazione di componenti utilizzato per alimentare

- 2 -
GM/gm

$ACOBACC) g PERANI Sp A

T ey et e e



s i

i

vari componenti di prefili o sezioni trasversali
irregolari ad una stazione di assemblaggio comprende
un trasportatore a nastro disposto su un percorso di
alimentazione lungo il quale un gran numero di compo-
nenti accumulati disordinatamente nel tamburo di un
alimentatore di componenti sono trasportati per vi-
brazicne. I componenti, mentre sono positivamente
alimentati sul trasportatore a nastre, sono ripresi
da una telecamera. Informazioni di immagine bidimen-
sionali riprese dalla telecamera per ciascun compo-
nente sono confrontate con informazioni di immagine
di riferimento che sono state precedentemente memo-
rizzate in un dispositivo di memoria in modo che
soltanto i componenti aventi un orientamento deside-
rato siano trasferiti alla stazione di trattamento
Successiva mediante un mezzo quale un rcbot, mentre
i componenti aventi orientamenti indesiderati sono
fatti ulteriormente avanzére lungo il trasportatore
a nastro.

Tuttavia 1l'apparecchioc noto per l’alimentazione
di componenti pbresenta uno svantaggio dovuto al fatto
che i componenti aventi l’érientamentb desiderato che
sono seleziqnati per il trasporto alla stazione di
Lrattamento successiva appaiono in un ordine casuale

durante il trasporto sul trasportatore a nastro di-
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Sposto entro il tamburo nell’alimentatore di compo-

nenti del tipo vibrante, per cui il‘trasporto dei
componenti selezionati alla Stazione di trattamento
successiva ed il funzionamento della sStazione di
trattamento successiva non possono avvenire con una
temporizzazione corretta, producendo un’eccedenza o
una carenza di componenti nella stazione di tratta-
mento successiva.
SOMMARIO DELL‘ INVENZIONE

Alla luce dello Svantaggio precedente della tec-
nica anteriore, costituisce uno SCopo della presente
invenzione realizzare un apparecchio per 1’alimenta-
zione di componenti. orientati che sia in grado di
rimuovere component i aventi.oriéntamenti indesiderati
selezionati tra componenti forniti in vari orienta-
menti da un.mezzo di alimentazione di componenti, ed
alimentare soltanto componenti aventi un orientamento
desiderato alla stazione di trattamento Successiva in
51ncronlsmo Con un’operaziaone esegulta nella stazione
di trattamento succe581va

Per raggiungere 1o SCOpo precedente, si realiz-
2d, secondo la presente invenzione, un apparecchio
per‘l’alimentazione di componentsi, ofientati destinato
a ricevere una grande molteplicita 4i componenti com-

prendenti componenti aventi orientamenti indesiderati
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forniti in Successione da una stazicne di Crattamento .

precedente, e ad alimentare soltanto componenti aven-

ti un orientamento desiderato alla stazione di trat-

rimossi, in cui il perfe;ionamento comprende: un
primo mezzo trasportatore ed un secondo mezzo dji
trasporto disposti in allineamento SU un percorso di
allmenta21one di componenti ; mezzi di rilevazione
dell’orientamento«dei Componenti, destinati a rileva-
e un orientamento di ciascuno dei componenti mentre
questo & trasferito dal Primo mezzo di trasporto al
secondo mezzo di trasporto; una unitd di controllo
comprendente un circuito discriminatore ber valutare
S€ ognuno dei componenti & uil componente avente un -
rientamento indesiderato quando riceve un segnale dj
orientamento dei componenti dai mezzi 4; rilevazione

dell’orientamento dei componenti; mezzi di rimozione
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componenti su un lato di valle dei mezzi‘di rimozione
di componenti, ciascuno dei quali serve per indivi-
duare la presenza di eventuali componenti ed inviare
un segnale di rilevazione all’unitd di controllo; ed
una molteplicitd di mezzi di apertura e chiusura del
percorso di alimentazione di componenti disposti su
un lato di valle ed adiacenti ai mezzi di rilevazione
di componenti, rispettivamente, per aprire e chiudere
porzioni corrispondenti del percorso di alimentazione
di componenti in successione quando ricevono un se-
gnale dall‘unita di controllo in base al risultato
della rilevazione da parte del mezzi di rilevazione
di componenti.

In accordo con le forme di attuazione preferite
della presente invenzicne, i mezzli di rilevazione
dell’orientamento . dei componenti comprendono una
telecamera ed un dispositivo emettitore di un fascio
laser, utilizzati da soli o in combinazione.

L’ apparecchio per 1l‘alimentazione di componenti
orientati avente la costruzione precedente funziona
come segque.

Componenti alimentati in'vari orientamenti dalla
stazione di trattamento prece&ente sono disposti in
successione sul primo mezzo trasportatore (ad esempio

un trasportatore a nastro). In questo caso, poiché
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ciascuno dei compdgenti é forzato ad évanzare da un
componente successivo, vi & una differenza di veloci-
td tra il movimento del componente precedente ed il
movimento del componente successivo, lasciando un
certo spazio tra i coﬁponenti adiacenti sul primo
trasportatore a nastro. I componenti sul primo tra-
Sportatore a nastro non hanno un orientamento unifor-
me in termini di lati (diritto e rovescio) ed estre-

mita {anteriore e posteriore) dei componenti. I com-

ponenti aventi orientamenti differenti sono quindi

trasferiti in successione dal primo trasportatore a
nastro al secondo mezzo trasportatore (ad esempio un
trasportatore a nastro).

Mentre i componenti sono trasportatl dal primo
trasportatore a nastro 0 dal secondo trasportatore a
nastyro, l'orientamento di ciascuno dei componenti &
r%levato dai mezii di rilevaziohe dell’orientamento
dei componenti. Un segnalé‘di rilevazione inviato dai
mezzi di rilevazione dell’orientamento dei componenti
& digitalizzato e . quindi confrontato con dati di
riferimento relativi all’orientamento, come i lati
(diritto e rovescio) e 1le estremita (anteriore e
posteriore) dei componenti, che sono stati preceden-
temente memorizzati nell‘unita dj controllo. Se i

dati rilevati come valori reali si scostano dai dati

- SACOBACCH & PERANI S.p.A.
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di riferimento, si decide che il componiente & un

componente avente un orientamento indesiderato, e
dopo che & trascorso un periodo di tempo predetermi-
nato impostaﬁo in funzione della velocitd di traspor-
to dei componenti sul secondo trasportatore a nastro,
i mezzi di rimozione di componenti sono azionati per
rimuovere il componente avente l’orientamento indesi-
derato dal secondo Lrasportatore a nastro.

Poiché i componenti aventi gli orientamenti
indesiderati sono rimossi nel modo precedentemente
descritto, i componenti alimentati in successione sul
secondo trasportatore a nastro hanno un orientamento
uniforme predeterminato in termini di lati (diritto
€ rovescio) ed estremitd (anteriore e posteriore) dei
componenti. I componenti sono quindi rilevati in
sequenza da due o pid mezzi di rilevazione o sensori
di componenti disposti in posizione adiacente a mezzi
corrispondenti di aperturé e di chiusura, rispettiva-
mente, in modo che i compohenti aventi 1’orientamento
desiderato siano alimentati in successione in modo
affidabile all’estremit3 di valle del secondo tra-
sportatore a nastro in sincronismo con un’operazione
di trattamento esegﬁita nella stazione di trattamenco
successiva. I sensori e gli érresti di apertura e di

chiusura eseguono congiuntamente un’operazione di

SACOBACC! & PERANI S.p.A.
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controllo del trasborto dei componenti!in stadi mul-
tipli in un modo descritto nel seguito.

In una condizione in cui non & presente nessuﬁ
componente nella posizione di ciascun arresto di
apertura e di chiusura, l’unitd di controllo invia un
éegnale di comando all’arresto di apertura e di chiu-
sura che & situato immediatamente a monte del senso-
re, se 1l sensore disposto all’estremitda di valle del
percorso di alimentazione di componenti rileva 1’as-

senza di componenti, per cui l’arresto di apertura e

di chiusura & azionato in modo da aprire il percorso

di alimentaziéne di componenti; Tuttavia, in questo
caso, a causa dell’assenza di componenti nella posi-
zione dell’arresto di apertura e di chiusura, non
vengono trasportati componenti al lato di valle dello
stesso arresto di apertura e di cﬁiusura.lNello steg-
so tempo, il sensore o 1 sensori disposti a monte del
sensore menzionato per p;imo rilevano l’assenza di
componenti,'l’unité di controllo invia un segnale di
comando a ciascuno degli arresti di apertura e di
chiusura disposti a monte dell’arresﬁo menzionaﬁo per
primo facendo in quo che gli arresti aprano in suc-
cessione le porzioni corrispondenti del percorso di

alimentazione di componenti. Cosi, nella condizione

in cui non sono presenti componenti nella posizicne

SACOBACC! & PERAME S.p.A




di ciascuno degli érresti di apertura é di chiusura,
tutti gli afresti assumono le loro posizioni aperte
per cui il percorso di alimentazione di componenti &
completamente aperto.

In tale condizione, ciascuno dei componenti
aventi 1l’orientamento desiderato & alimentato sul
secondo trasportatore é nastro e giunge successiva-
mente all’estremitd di valle del secondo trasportato-
re a nastro dove un ulteriore movimento di avanzamen-

to del componente & arrestato dall’arresto all’estre-

mitd di valle. In guesto caso, la presenza del compo- .

[

nente nella posizione dell’arresto di estremitd &
'rilevata dal sensore corrispondente, che invia un
segnale di rilevézione all’unita di controllo. Alla
ricezione del segnale di rilevazione, 1l’unita di
controllo aziona 1’arresto di apertura e di chiusura
situato immediatamente a moﬁte del sensore chiudendo
una porzione corrisponden;e del percorso di alimenta-
zione di componen;i. Nello stesso tempo, l‘unita di
controllo aziona un dispositivo di presa di componen-
ti o pinza per trasferire il componente dall’estremi-
ta di valle del percorso di alimentazione di compo-
nenti alla stazione di t;attamento successiva con la

temporizzazione corretta. Nel frattempo, quando com-

ponenti successivi si avvicinano ai rispettivi arre-

'ACOBACCI & PERANI S.p.A.
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sti, i singoli componenti sono rilevaﬁi rigspettiva-
mente dai sensori disposti a monte degli arresti 4i
apertura e di chiusura corrispondenti. Alla rileva-
zione, gli arresti di apertura e di chiusura, sotto
il controllo dell’unita di controllo, c¢hiudono in
sSuccessione il percorso di alimentazione di cdmponen—
ti dal lato di valle verso i1 lato di monte del per-
corsc di alimentazione di componenti. Con questa
Operazione, ciascuno dei componenti. aventi l’orienta-
mento desiderato & arrestato nelle posizioni di cia-
Scuno degli arresti di apertura e di chiusura.

I componenti sono trattenuti nella condizione @i
arresto nella posizione dej rispettivi arresti di
apertura e di chiusura fino a quando il primo compo-
nente arrestato all’estremita di valle del percorso
di alimentazione dj componenti non & scaricato dal
dispositivo di pPresa di componenti . Quando il primo
componente & scaricato dai dispositivo di présa'di
componenti, il sensore corrispondente rileva 1’assen-

za di componenti, per cui gli arresti di apertura e
di chiusura sono azionati in modo da aprire il per-

corso di alimentazione, peérmettendo che ciascuno dei

componenti sia Ffatro avanzare di un passo verso il.

lato di valle.

I precedenti ed altri SCopi,. caratteristiche e
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vantaggi della présente invenzione risﬁlteranno evi-
denti per i tecnici del ramo facendo riferimento alla
descrizione dettagliata ed ai fogli annessi di dise-
gni in cui S0no rappresentate a titolo di esempio
illustrativo forme di attuazione strutturali preferi-
te comprendenti i principi della presente invenzione.
BREVE DES(I'_‘RIZIONE DEI DISEGNI

La figura 1 rappresenta una vista in prospettiva
schematica che mostra la Sstruttura generale di una
porzione principale di un apparecchio di alimentazio-
ne e di orientamento per alimentare linguette di
manovra per chiusure lampo in accordo con una tipica
forma di attuazione della presente invenzione;

la figura 2 rappresenta una vista in sezione
longitudinale illustrativa del funzionamento di arre-
sti di apertura e di chiusura a stadi multipli dispo-
sti in serie lungo un secondo trasportatore a nastro
dell’apparecchio per l’alimentazione di linguette di
manovra orientate;

la figura 3 rappresenta una vista in pianta
parziale che mostra il funzionamgnto di un meccanismo
disposto su un lato del Secondo trasportatore a na-
Stro per rimuovere componenti aventi brientameﬁti

indesiderati;

la figura 4 rappresenta un diagramma di flusso

JACOBACC! & PERANI S.p.Al




che mostra una seéuenza di operazioni'eseguite'per
controllare il funzionamento degli arresti di apertu-
ra e di chiusura;

la figura 5 rappfesenta una vista in pianta par-
ziale che mostra una modifica di un mezzo di rileva-
zione dell’orientamento di una linguetta di manovra
illustrato nella forma di attuazione precedente;

la figura 6 rappresenta una vista esplicativa
che mostra variazioni di tensione elettrica osservate
quando una linguetta di manovra avente un orientamen-
Lo desiderato passa attraverso un fascio laser emesso
dal mezzo modificato di rilevazione dell’ crientamento
della linguetta di manovra;

la figura 7 rappresenta una vista esplicativa
Che mostra variazioni di tensione elettrica osservate
quando una linguetta di manovra avente un orientamen—
to indesiderato passa attraverso il fascio laser;

la figura 8 rappres;nta una vista esplicativa
Che mostra variazioni di tensione elettrica osservate
quando una linguetta di manovra avente un altro o-
rientamento indesiderato passa attraverso 1l fascio
laser; e

la figura 9 rappresenta una vista in prospettiva

schematica che mostra la struttura generale di una

porzione principale di un apparecchio per 1l’alimenta-
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zione di lingquette di manovra orientate in accordo
con un’altra forma di attuazione della presénte in-
venzione.
DESCRIZIONE DETTAGLIATA DELLE FORME DI ATTUAZIONE
PREFERITE

Alcune forme di attuazione preferite della pre-
sente invenzione saranno descritte in dettaglio nel
Seguito con riferimento ai disegni annessi. La figura
1 rappresenta una vista in pProspettiva schematica che
mostra la struttura generale di un apparecchio per
l’alimentazione di componenti orientati in accorde
con una forma di aﬁtuazione della presente invenzio-
ne. Nella forma di attuazione illustrata, 1’ apparec-
chio & costruito in modo da alimentare linguette 4i
manovra P destlnate ad essere fissate ai corpi di
cursori di chlusure lampo. L’invenzione non deve in
nessun modo essere llmltata come applicazione all ap-
parecchio 1llustrato,per 1 allmenta21one di llnguette

di manovra orientate.

Nella forma di attuazione illustrata, 1l'apparec-
Vchio per l’alimentazione di linguette di manovra o-
rientate 1 .comprende un primo trasportatore a nastro
3 dlsposto in posizione adiacente ad una estremita di
Scarico di linguette di manovra di un alimentatore di

componenti 2, un secondo trasportatore a nastro a4

fACOBACCI & PFRAN SpA |
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disposto in associézione con il primo Erasportatore
a nastro 3, un organo di guida 5 per guidare linguet-
te di manovra P mantenendo 1’assetto delle linguette
di manovra P trasportate lungo una parte di valle del
secondo trasportatore a nastro 4, una telecamera 6
disposta sopra un’estremitd di monte del secondo
trasportatore a nastro 4 e che funge da mezzo di
rilevazione dell’orientamento dei componenti, un
mezzo di rimozione di linguette di manovra 7 mobile
avanti e indietro trasversalmente ad un percorso di
alimentazione longitudinale del secondo trasportatore
a nastro 4 in una posizione adiacente ad un ingreséo
di componenti 5a dell’organc di guida 5, sensori di
linguette di manovra dal primo al quarto 8a - 8d
disposti ad intervalli predeterminati verso e lungo
il percorso di alimentazione per- indiViduare la
presenza di ciascuna linguetﬁa di manovra P guidata

dall’ocrganc di guida 5, arresti di apertura e di

chiusura dal primo al quarto 9a - 94 disposti in

posizioni adiacenti ai sensori di linguette di
manovra dal primo al quarto 8a - 8d, rispettivamente,
sul loro lato Qi valle, una porzione di arresto di
linguette di manovra 10 disposta in posizione adia-
cente é di fronte ad una estremitd di valle del

secondo trasportatore a nastro 4, ed un altro mezzo

S$ACOBACCI & PERANI S.p.A.




sensore di linguette di manovra 11 diéposto su un
primo lato dell’estremitd di valle del secondo
trasportatore a nastro 4.

Il primo ed il secondo trasportatore a nastro 3
e 4 sono azionati da un primo motore elettrico 12 e
da un secondo motore elettrico 13, rispettivamente,
in modo da poter ruotare nelloc stesso verso alla
stessa velocitd o a velocitd differenti. Nella forma
di attuazione illustrata, il secondo trasportatore a
nastro 4 & controllate in modo da ruotare ad una
velocita superioré al primo trasportatore a nastro 3.
Le linguette di manovra P alimentate con le estremitad
in contatto 1l’una con l’altra ed in orientamenti
casuali dall’alimentatore di componenti 2 sono leg-
germente distanziate l/una dall’altra mentre sono
alimentate sul primo trasportatore a nastro 3. L’in-
tervallo tra le linguette di manovra adiacenti P &
ulteriormente ampliato quando le linguette di manovra

P sono trasferite dal primo trasportatore a nastro 3

al secondo traspor;atore a nastro 4, poiché& il secon-
do trasportatore a nastro 4 & azionato ad una veloci-
tda superiore.al primo trasportatore a nastro 3, come
precedentemente descritto. L’intervallo cosi ampliato
tra le linguette di manovra adiacenti P facilita il

Erattamento delle linguette di manovra P in operazio-
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ni di trattamento-successive.

La telecamera 6 & collegata ad una unita di
controllo centrale 14 in modo che informazioni di
immagine riprese dalla telecamera 6 per ciascuna
linguetta di manovra P siano digitalizzate e quindi
confrontate con informazioni di modello di riferimen-
to che sono state precedenteménte memorizzate nell’u-
nita di controllo centrale 14. Se le informazioni di
immagine non corrispondone alle informazioni di
medello di riferimento, 1‘unita di controllo centrale
14 decide che la linguetta di manovra P & una lin-
guetta di manovra P’ avente un orientamento indeside-
rato, e, dopo che & trascorso un tempo predeterminato
prefissato sulla base della velocitad di trasporto
delle linguette di manovra P sul secondo traspértato—
re a nastro 4, un segnale indicativo della lingﬁétta
di manovra P’ avente l’orientamento indesiderato &

inviato dall’uniti centrale 4di elaborazione 14 ad un

attuatore 7a dell’organc di rimozione di linguette di
manovfa 7, per cui l‘organo di rimozione di linguette
di manovra 7 & fatto muovere trasversalmente al per-
corso di alimentazione del secondo trasportatore a
nastro 4 per rimuovere la linguetta di manovra P’ dal

secondo trasportatore a nastro 4. Anche Se non &

illustrato, un trasportatore di ritorno € disposto
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sotto il secondo tfasportatore a nastrd 4 per riceve-
re le linguette di manovra P’ che cadono dal secondo
trasportatore a nastro 4 riportandole all’alimentato-
re di componenti 2. In accordo con la forma di attua-
zione illustrata, l’'organo di rimozione di linguette
di manovra 7 & formato da una piastra rettangolare,
e l’organc di azionamento 7a & un cilindro ad aria.
L’organo di guida 5 disposto longitudinalmente
lungo la meta di valle del secondo Lrasportatore a
nastro 4 ha la forma di un canale allungato avente
una sezione trasversale sostanzialmente a forma di C.
L’organo di1 guida tubolare rettangolare 5 presenta
nel suo lato superiore una apertura longitudinale a
fessura 5b, e l’ingresso di linduette di manovra Sa
disposto ad una estremita di monte dell’organo di
guida 5 ha una forma sostanzialmente a V che si al-
larga verso il primo trasportatore a nastro 3 e comu-
nica con l’apertura a feésura 5b alla sua estremita
'ristretta, come illustrato nella figura 3. L’apertura
a fessura 5b ha una laréhezza sostanzialmente uguale,
O preferibilmente leggermente superiore, ad una lar-
ghezza massima di ciascuna delle linguette di manovra
P. L’estremita di valle dell’organo di guida 5 &

tagliata tranne in corrispondenza di una parete di

fonde 5c in modo da formare una porzione tagliata s4,

IACOBACC! & PERANI So.A




ed un arresto vérticale di lingquette di mancvra 10
sporgente verso 1l’alto da una porzione centrale del
borde all’estremitd di wvalle della parete di fondo
5c. Il sensore di linguette di manovra 11 & disposto
Su un primo lato della porﬁione taéliata 54 dell’or-

gano di guida 5 e diretto Verso un’estremita di valle }

oL,

’ '1del percorso di alimentazione del secondo trasporta- R S
tore a nastro 4. Ii sensore di linguette di manovra
11 comprende un fotosensore del tipo a.riflessione
avente un proiettore di luce ed un ricevitore di luce
integrati. Il sensore di linguette di manovra 11 pud
éssere costituito da un sensore di tipo elettrico:o
di tipo meccanico.

I sensori di linguette di manovra dal primo al

JACOBACCI & PERANI Sn.A,

quarto 8a - 8d disposti ciascuno in posizione adia-

cente all’arresto di apertura e di chiusura corri-

spondente 9a - 9d sono anche fotosensori del tipo a

-

riflessione, ciascuno dei quali comprende un proiet-

tore di luce ed un ricevitore di luce integrati che

costituiscono un’unica unita integrata. I sensori di :
linguette di manovra 8a - 8d sono collegati all’unita %
‘centrale di controlLo 14. Come illustrato nella | '
figura 1, ciascuno degli arresti di apertura_ehdi
chiusura 9a - 9d comprende una piastra generalmente

a forma di L rovesciata avente una prima estremiti

f
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{estremita inferidre) che pud essere riéevuta in modo
scorrevole trasversalmente nell’apertura a fessura S5b
dell’organo di guida 5, e 1’altra estremitd (estremi-
td superiore) collegata ad un cilindro ‘corrispondente
tra quattro cilindri ad aria 9a’ - 94’ " che sono
saldamente fissati ad un telaio {(non rappresentato)
dell’apparecchic per far muovere vefticalmente con
moto alternativo gli arresti di apertura e di chiusu-
ra 9a - 9d avvicinandoli eq allontanandoli rispetto
all’apertura a fessura 5b. T cilindri ad aria 9a’
9d’ sono anche collegati all‘unita centrale di
controllo 14. Come indicato con linee tratteggiate
illustrate nella figura 1, & previsto un dispositivo
di presa di linguette di manovra 15 mobile con moto
alternativo tra l’estremitd di wvalle del secondo
trasportatore a nastro 4 e la s;aziohe di trattamento
succeésiva. |

L’apparecchio per l’alimentazione di linguette
di manovra orientate avente lé struttura precedente
funziona come segue.

Linguette di manovra P sono alimentate in suc-
cessione in condizione di contatto dall’alimentatore
di componenti 2. In questo caso, poiché un percorso
di alimentazione dellfaiimentatofe di componenti 2 ha

una larghezza sostanzialmente uguale alla larghezza
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delle linguette di‘manovra P, le lingue&te di manovra
P sono orientate o allineate nella direzione longitu-
dinale ed in contatto l1‘una con l‘altra, in modo che
ciascuna delle linguette di manovra P sia fatta avan-
zare ad una uscita dell’alimentatore di componenti 2
dalla linguetta di manovra P successiva. Le linguette
di manovra P sono quindi alimentate dall’alimentatore
di componenti 2 al primo trasportatore a nastro 3,
nel qual caso, poiché la linguetta di manovra P &
fatta avanzare dalla linguetta di manovra P successi-
va, vi & una differenza di velocitd tra il trasporto
della linguetta di manovra P ed il trasporto della
linguetta di manovra P immediatamente seguente. Gra-
zie a questa differenza di velocitd, le linguette di
manovra P adiacenti che sono state alimentate sul
primo trasportatore a nastro 3 sono distanziate l'una

dall’altra di un certo intervallo.

-

Le linguette di manovra P, mentre sono alimenta--

te dal primo trasportatore a nastro 3, non hanno un
orientamento uniforme in termini di lati (diritto e
rovescio} ed estremitd {anteriore e posteriore). Le

linguette di manovra P aventi orientamenti differenti

disposte in modo casuale sono quindi trasferite in

successione dal primo trasportatore a nastro 3 al

secondo trasportatore a nastro 4. In questo caso,
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poiché la velocitad di trasporto delle linguette di
manovra P sul secondo trasportatore a nastro 4 &

superiore alla velocita di Lrasporto delle linguette
di manovra P sul primo trasportatore a nastro i, le

linguette di manovra P, mentre sono trasportate dal

secondo trasportatore a nastro 4, sono distanziate di

un intervallo maggiore rispetto alle linguette di

manovra P supportate sul primo trasportatore a nastro
3. Vi sono molti casi in cui non & necessario che la
velocitad di trasporto di linguette di manovra del
secondo trasportatore a nastro 4 sia superiore a
quella del primo trasportatore é nastro 3. In tali

casi, il primo ed il secondo Lrasportatore a nastro

3, 4 sono azionati alla stessa velocita di trasporto.
Nella forma di attuazione illustrata, le lin-
guette di manovra P che sono State trasferite sul

secondo trasportatore a nastro 4 sono osservate dal-

-

1’alto tramite 1la telecamera §. Informazioni 4di

immagine riprese dalla telecamera 6 per ciascuna

delle linguette di manovra P osservate sonc digita-
lizzate e quindi confrontate con dati di immagine di
riferimento relativi all’orientamento delle linguette
di manovra P in termini di lati (diritto e rovescio)
ed estremitd (anteriore e posteriore) di tali lin-

guette di manovra, che sono stati precedentemente

- 22 _
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memorizzati, in un‘comparatore dell’unita centrale di
controllo 14. Se le informazioni di immagine osserva-
te non corrispondono ai, o si scostano dai dati di
immagine di riferimento, 1la linguetta di manovra
osservata P & considerata una linguetta di manovra D’
avente un orientamento indesiderato, e, dopo che &
trascorso un tempo predeterminato che & impostato in
funzione della velocita di trasporto di linguette di
manovra del secondo trasportaﬁore & nastro 4, 1’unita
centrale di controllo 14 invia un segnale all’attua-
tore 7a, mediante il quale l’organo di rimozione di
linguette di manovra 7 & fatto avanzare trasversal-
mente ad una superficie superiore del secondo tra;
sportatore a nastro 4, rimuovendo cosi la linguetta
di manovra P’ avente l‘orientamento indesiderato dal
secondo trasportatore a nastro 4. A questo scopo,
l/unita centféle di éontrollo 14 comprenae un tempo-

rizgatore non illustrato che inizia a conteggiare il

tempo quando le informazioni di immagine sono alimen-

tate all’unitd centrale di controllo 1i4. Le immagini
riprese dalla telecamera 6 possono essere visualizza-
te su un monitor di visualizzazione per una osserva-
ziﬁne visiva delle linguette di manovra P,

Poiché le linguette di manovra P’ aventi orien-

tamenti indesiderati possono essere rimosse nel modo
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precedentemente descritto, le linguette di manovra P .

alimentate in successione sul secondo trasportatore
a nastro 4 hanno un orientamento uniforme predetermi-
nato in termini di lati (diritto e rovescio) ed
estremitd (anteriore e posteriore) delle linguette di
manovra P. Le linguette di manovra P sono quindi
rilevate in sequenza dai sensori di linguette di
manovra dal primo al quarto 8a - 8d disposti in posi-
zioni adiacenti agli arresti di apertura e di chiusu-
ra dal primo al quarto %a - 9d, rispettivamente, in
modo che le linguette di manovra P aventi 1’orienta-
mento desiderato siano alimentate in modo affidabile
in successione all’estremitd di valle del secondo
Lrasportatore a nastro 4 in sincronismo con 1'opera-
zicne di trattamento eseguita nella stazione di
trattamento successiva.

La figura 4 rappresenta un diagramma di flusso
che mostra una sequenza di Ooperazioni dei sensori di
linguette di manovra dal primo al quarto 8a - 8d, del
sensore di linguette di manovra 11 all’estremitd di
valle del'sécondo Lrasportatore a nastro 4, e degli
arresti di apertura e di chiusura dal primo al guarto
9a - 9d che cooperano per controllare-il trasporto
delle linguette di manovra P. Il diagramma di flusso

spiega il funzionamento nel caso in cui non vi sia
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nessuna linguetta-di manovra P situata ﬁella posizio-
ne di ciascun arresto di apertura e di chiusura 9a -
8d in posizioni iniziali ed in corrispondenza del-
l’arresto verticale di linguette di manovra 10 al-
l’estremitd di valle dell’organo di guida 5.

Il sensore di linguette di manovra 11 rileva
1’éssenza di una linguetta di manovra P in corrispomn-
denza dell’arresto di linguette di manovra 10 (fase
40) . In risposta a questa rilevazione, l’unitd cen-
trale di controllo 14 invia un segnale di comandc al
cilindro ad aria 9a’ del primo arresto di apertura e
di chiusura 9a, per cui il primo arfesto di apertura
e di chiusura 9a & ritirato verso l’alto dall’apertu-
ra a fessura 5b nell’organo di guida 5 in modo da
aprire il percorso di alimentazione di linguette di
manovra (fase 41). Tuttavia, in questo caso, a causa
dell’assenza di una linguetta di manovra P nella
posizione del primo arresto di apertura e di chiusura
9a, nessuna linguetta di manovra P & trasportata al
lato di valle del primo arresto di apertﬁra e di
cﬁiusura 9a. Nello stesso tempe, il primo, il secon-

do, il terzo ed il quarto sensore di linguette di

‘manovra 8a - 8d rilevano l’assenza di linguette di

manovra P in ciascuna posizione degli arresti di

apertura e di chiusura corrispondenti 9a - 94 ed
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inviano segnali eiettrici indicativi déll’assenza di
linguette di manovra P all’unitd centrale di control-
lo 14 (fasi 43, 46, 49 e 52), la quale opera in modo
da ritirare il secondo, il terzo ed il qguarto arresto
di apertura e di chiusura 9b, 9c, 94 verso l’alto in
successione, aprendo cosi le porzioni corrispondenti
del percorso di alimentazione di linguette di manovra
{fasi 44, 47 e 50). Quandc non & presente nessuna
linguetta di manovra P nella posizione di ciascuno
degli arresti di apertura e di chiusura dal primo al
quarto 9a - 9d e dell’arresto di linguette di manovra
10,—tutti gli arresti 9a - 94 sono ritirati verso
1’alto e aprono completamente il percorso di alimenj
tazione di linguette di manovra.
Quindi una linguetta di manovra P avente un
orientamento desiderato € alimentata sul secondo

Lrasportatore a nastro 4 e giunge successivamente

-

all’estremita di wvallie del secondo trasportatore a
nastro 4, dove il movimento di avanzamento della
linguetta di manovra P & 1nterrotto dall’arresto di

llnguette dl manovra 10. In questo caso, la Presenza
della linguetta di manovra P nella posizione dell’ ar~
resto di llnguette di manovra 10 & rilevata dal sen-

sore di linguette di manovra 11, che a sua volta

invia un segnale di rilevazione all’unita centrale di
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controllo 14 (fase 40) . Alla ricezione del segnale di .

rilevazione, l‘unita centrale di contrello 14 aziona
il cilindro ad aria 9a’ riportando il prlmo arresto
di apertura e di chiusura 9a nella sua p08121one
iniziale abbassata, chiudendo cosi una porzione del
percorse di alimentazione di linguette di manovra
situata nella posizione del primo arresto di apertura
e di chiusura 9a (fase 42) . Nelloc stesso tempo, 1l’u-
nitd centrale di controllo 14Iaziona il dispositiva
di presa di linguette di manovra 15 in sinecronismo
con l‘operazione di trattamento esequita nella éta—
zione di trattamento'successiva (fase 55) . Nel frat-

tempo, quando la linguetta di manovra p successiva

avente l’orientamento-desiderato raggiunge la posi-

zione del primo arresto di apertura e di chiusura 9a,
la presenza di questa linguetta di manovra P & rile-

vata dal primo sensore di linguette di manovra 8a

-

_{fase 43), ed in risposta a questa rilevazione, 1‘u-

nitad centrale di controllo 14 aziona il cilindro ad
aria 9b’ abbassando il Ssecondo arresto di apertura e
di chiusura 9b nella Sua posizione originale abbassa-

ta, chiudendo cosi una porzione del percorso di ali-

mentazione di linguette di manovra corrispondente

alla posizione del secondo arresto di apertura e di

chiusura 9b (fase 45). La stessa operazione e lo
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stesso controllo éono esequiti con riferimento al
terzo ed al quarto arresto di apertura e di chiusura
9c e 9d, con il risultato che una linguetta di manoc-
vra P avente l’orientamento desiderato & arrestata
nella posizione di ciascuno degli arresti di apertura
e di chiusura dal primo al quarto %a - 94 (fasi 46,
48, 49 e 51).

Le linguette di manovra P sono mantenute nella
condizione di attesa nella posizione dei rispettivi
arresti di apertura e di chiusura 9a - 9d finché la
linguetta di manovra P arrestata in corrispondenza
dell’arresto’di linguette di manovra 10 non & scari-
cata dal dispositivo di presa di linguette di manovra
15. Dopo che la linguetta di manovra P arrestata in
corrispondenza dell’arresto di linguette di manovra
10 & stata scaricata dal dispositivo di presa di lin-
guétte di manovra 15 (fase 55}, il sensore di lin-
guette di manovra 11 rileva 1l’assenza della linguetta
di manovra P nella posizione dell’arresto di.linguet-
té di manovra 10 (fase 40), per cui gli arresti di
apertura e di chiusura dal primo al quarto 9a - 94 si

muovono verso l'alto, sotto il controlle dell’unita

e

centrale di controllo 14, aprendo il percorso di

alimentazione di linguetteAdi manovra nella stessa

sequenza di operazioni precedentemente descritta,
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permettendo cosl che le linguette di manovra succes-

sive P siano fatte avanzare di un passo (corrispon-
dente alla distanza tra gli arresti adiacenti 9a -
9d) verso 1l lato di valle.

Quando la linguetta di manovra P si trova in
attesa nella posizione del quarto arresto di apertura
e di chiusura 9d, 1la présenza della linguetta di
manovra P & rilevata aal quarto sensore di linguette
di manovra 8d ed un segnale di rilevazione & inviato
all’unita centrale di controllo 14 (fase 52). Alla
ricezione del segnale, 1’unita centréle di controllo
14 invia un segnale all’attuatore 73 per azionare
l’organo di rimozione di lihguette di manovra 7 in
modo che.una eventuale linguetta di manovra in arrivo
P, P’ sia rimossa dal secondo trasportatore a nastro
4, come indicato dalle linee trattéggiate illustrate
nelle figure 1 e 3, indipendentemente dal facto che
la linguetta di manovra é, P’ abbia l’orientamento
desiderato o meno (fase 54) . In assenza di una lin-
guetta di manovra P nella posiziong del quarto senso-
re di lingﬁette di manovra 8d, 1’attuatore 7a & man-

tenuto in una condizione inattiva (fase 53).

In accordo con la forma di attuazione illustrata

precedentemente descritta, 1le linguette di manovra p

aventi l’orientamento desiderato pPOsSsono essere a-
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limentate sul secbndo trasportatore a nastro 4, ad
intervalli regolari, in quantita corrette e con una
temporizzazione desiderata, in una posizione prede-
terminata all’estremit3 di valle del secondo traspor-
tatore a nastro 4.

E’ evidente dalla descrizione precedente che gli
arresti di apertura e di chiusura situati in quattro
posizioni distinte non devono essere intesi in nessun
modo come essenziali per 1la presente invenzione.
Tuttavia, allo scopo di assicurare una alimentazione
sincronizzata dei componenti alla stazione di tratta-
mento successiva, l’arresto di apertura e di chiusura
ed 1l sensore di linguette di manovra associato del-

1’apparecchio sono situati in almeno due posizioni

distinte.

La figura 5 illustra una forma modificata del-
l'invenzione in cui si utilizza un oscillatore laser
16 come mezzo di rilevazione dell’orientamentd dei
componenti al posto della telecamera 6 nella prima
n

forma di attuazione precedentemente descritta. T

questa forma di attuazione, il primo trasportatore a

nastro 3 ed il secondo trasportatore a nastro 4 sono
distanziati longitudinalmente da un intervallo G pexr
il passaggio attraverso questo intervallo di un fa-

scio laser avente una energia- luminosa (quantita gi
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luce) desiderata cﬁe e emessa dall’alto dall’oscilla—
tore laser 16 éttraverso un sistema ottico non illu-
strato per mezzo del quale il fascio di luce emesso
dall’oscillatore laser 16 & convertito o modificato
in una forma a striscia. L’energia luminosa del fa-
scio laser & fissata in modo che la massima potenza
di uscita dell’oscillatore laser 16 sia 30 watt (W) .
Un ricevitore di luce non illustrato & disposto di-
rettamente sotto l’intervallo @ per ricevere il fa-
scio di luce emesso dall’oscillatore laser le. Il
ricevitore di luce converte l’energia luminosa inci-
dente in un valore di tensione elettrica attraverso
un amplificatore non illustrato. Il valore di tensio-
ne & inviato all‘unitd centrale di controllo 14, che
digitalizza il valore di tensione e calcola un valore
di tensioner(valore reale) al termine di ciascuno dei
periodi di tempo prefissati. I valori reali ottenuti
dal calcolo sono confrontati in successione nel com-
paratore con valori di riferimento che sono stati
precedentemente memorizzati per i periodi di tempo
corrispondenti. In questo caso, se uno dei vélori
reali calcolati si scosta dal valore di riferimento
corrispondente, un segnale NG avente un livello alto
(Hi) o un livello basso (Lo) & inviato all’attuatore

7a dell’organo di rimozione di linguette di manovra
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Le figure da 6 ad 8 mostrano esempi di variazio-
ni del valore della tensione con il trascorrere del
tempo in funzione di variazioni di energia.luminosa
(quantita di luce) ricevuta dall’elemento fotosensi-
bile gquando una linguetta di manovra P, P’ e trasfe-
rita dal primo trasportatore a nastro 3 al secondo
trasportatore a nastro 4. Nel caso in cui la linguet-
ta di manovra P abbia un orientamento desiderato come
illustrato nella figura 6(a), il valore di tensione
convertito dall’amplificatore nel tempo (Tl - T5)
varia in una configurazione illustrata nella figura
6(b) . La configurazione di tensione illustrata nella
figura 6{(b) & una configurazione di tensione di rife-
rimento. Nel caso in cui 1la linguetta di manovra P
abbia un orientamento indesiderato iliustrato nella
figura 7(a), che & capovolto rispetto all’orientamen-
to desiderato in modo da érientarla in una direzione
opposta, come iliuétrato nella figura 7(a), il valore
di tensione varia in una configurazione illustrata
nella figura 7(b), che & inversa rigpetto aila confi-
gurazione di tensione della figura 6(b) . Inoltre, pud
verificarsi che due o piu linguette di manovra adia-

centi P siano alimentate in condizione di sovrapposi-

zione dal primo ‘trasportatore a nastro 3, come illuy-
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strato nella figura 8(a). In questo céso, il valore
di tensione aumenta temporaneamente da V4 a V2 al
termine del periodo di tempo TS, e subito dopo, dimi-
nuisce da V2 a V4, come illustrato in una configura-
zione di tensione riportata nella figura 8(b).

Di conseguenza, nel caso della configurazione di
tensione che varia con il trascorrere del tempo come
illustrato nella figura 7(b) o nella figura 8(b),
1’unita centrale di controllo 14 decide che la confi-
gurazione di tensione & indicativa di una linguetta
di manovra P’ avente un oriehtamento indesiderato
come risultato del confronte con la configurazione di
tensione di riferimento come illustrato nella figura
6(b) . In base a gquesta decisione, l’'unita centrale di
controllo i4 invia un segnale NG all’attuatore 7a
dell’organo di rimozione di linguette di manovra in
un istante dopo che & trascorso un periodo di tempo
predeterminato in funzioné della velocita di traspor-
to delle linguette di manovra P dopo la rilevazione.
Alla ricezione del segnale NG, l’attuatore 7a & azio-
nato facendo avanzare l’'organo di rimozione di lin-
guette di manovra 7 trasversalmente sul secondo tra-
sportatore a nastro 4 in modo che 1la linguetta di
manovra P’ avente 1'orientamento indesiderato, mentre

& alimentata sul secondo trasportatore a nastro 4,
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sia fatta cadere dal secondo trasportatore a nastro
4.

Nella forma di attuazione illustrata neila figu-
ra 5, il fascio laser proiettato nell’intervallo G
Era il primo ed il secondo trasportatore a nastro 3,
4 & utilizzato da solo ‘per rilevare e rimuovere le
linguette.di manovra P’ aventili orientamenti indesi-
derati. Tuttavia, vi & un caso in cui il mezzo di
rilevazione dell’orientamento dei componenti costi-
tuito soltanto dall’oscillatore laser lé non & in
grado di eseguire una discriminazione affidabile tra
1 lati diritto e rovescio di linguette di manovra P.
In questo caso, l’oséillatore laser 16 & utilizzato
in combinazione con una telecamera 6, come illﬁstrato
nella figura 9.

In una forma-di attuazione illustrata nella

figura 9, la telecamera 6 & disposta sopra il primo

trasportatore a nastro 3. Incltre, un organo di guida -

di componenti 17, che & Strutturalmente e funzional-

mente uguale all’organo di guida di componenti 5 che

e disposto longitudinalmente lungo una superficie di

trasporte dei componenti del secondo trasportatore 4,
come illustrato nella figura 1, & disposto longitudi—
nalmente lungo una superficie di trasporto dei compo-

nenti del primo Lrasportatore a nastro 3. Grazie

IAGOBACCI & PERANI S.0.A.

TECL MMGAL LT e

SRmes m g m—— 1

oAt

D PV



ir

all’organo di guida di componenti 17, le linguette di,
manovra P possono essere allineate lorigitudinalmente
mentre sono trasportate sul primo trasportatore a
nastro 3, anche se le linguette di manovra P tendono
ad inclinarsi su un lato o sull’altro mentre sono
alimentate dall’'alimentatore di componenti 2 sul
primo trasportatore a nastro 3.

Le linguette di manovra P mentre sono alimentate
in tale condizione di allineamento longitudinale sono
quindi osservate dalla telecamera 6. Informazioni di
immagine relative ai lati (diritto o rovescio) di
ciascuna linguetta di manovra osservata P sono invia-
te dalla telecamera 6 all‘unitd centrale di controllo
14, dove sono confrontate con informazioni di riferi-
mento prefissate per decidere se la linguetta di
manovra osservata é & alimentata con il suo 1lato
diritto rivolto verso l‘alto o meno. Supponeﬁdo che
le linguette di manovra b_con il loro lato diritto
rivolto verso 1‘alto si troviﬁé%in un assetto corret-
to per il trasporto, quando una linguetta di manovra
P’ alimentata con il suo rovescic rivolto verso 1’al-
to e osservata dalla telecamera 6, una parte di deci-
sione diritto-rovescio non illustrata dell’unita

centrale di controllo 14 invia un segnale indicativo

del fatto che la linguetta d%,manovra P’ si trova in

1ACOBACC & PERANI S p.A




U

g

una condizione rovesciata e, successivamente, dopo _

che & trascorso un periodo di tempo predeterminato,
l’attuatore 7a dell’organo di rimozione di linguette
di manovra 7 & azionato per far avanzare l’organo di
rimozione di linguette di manovra 7 trasversalmente
al secondo trasportatore a nastro 4, rimuovendo cosi
la linguetta di manovra P’ alimentata nella condizio-
ne rovesciata dal secondo trasportatore a nastro 4.

Inoltre, in questa forma di attuazione, un
fascio laser emesso dall’oscillatore laser 16 passa
dall’alto attraverso un intervallo tra il primo tra-
sportatore a nastro 3 ed il secondo Lrasportatore a
nastro 4 in modo da rilevare 1l’orientamento delle
estremitd di ciascuna linguetta di manovra P nel modo

precedentemente descritto, allo scopo di decidere se

la linguetta di manovra P & alimentata o meno con la

sua estremita anteriore direﬁta in avanti. Sulla base
di questa decisione, le linguette di manovra P’, che
sono alimentate con la loro estremita posteriore
diretta in avanti, sono rimosse dal secondo traspor-
tatore a nastro 4 per mezzo dell’organo di rimozione
di linguette di manovra 7.

La telecamera 6 e 1’oscillatore laser 16 utiliz-

zati in combinazione per eseguire la rilevazione di

lati (diritto e rovescio) ed estremitd (anteriore e
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posteriore) di liﬁguette di manovra P, gispettivamen—
te, assicurano una rimozione affidabile delle 1lin-
guette di manovra p¢ aventi orientamenti indesidera-
ti. Nel caso in cui le linguette 4i manovra P che
devono essere traﬁtate dall’apparecchio Secondo 1la
presente invenzione abbiano una Sagoma a disegno
soltanto sul loro lato diritto, & possibile prendere
facilmente una decisione relativa ai lati (diriteto e
rovescio) delle linguette di manovra P. Cosi, una
telecamera 6 disposta sopra il primo trasportatore a
nastro 3 pud eseguire 1a valutazione dei 1ati diritto
& rovescio delle linguette - di manovra P e delle e-
stFemita di una linguetta di manovra P in modo si-

multaneo.

te, ma pud essere applicata ad un apparecchio per
l’alimentazicne di componenti orientati per diversi
Componenti ed articolji,

In accordo con 1- apparecchlo_per l’alimentazione
di componenti orientati secondo la Presente 1nven21o—
ne, tra una grande moltepliciti d4i componentl g arti-
coli alimentati in Successione in divers] Orientamen-

ti comprendenti orientamenti rovesciati dalla stazio-
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ne di trattamento.precedente, soltanto componenti
aventi un orientamento predeterminato sono rilevatil
in modo affidabile per assicurare che 1 componenti
aventi 1’orientamento predeterminato siano alimentati
con precisione in successione alla stazione di trat-

tamento successiva con una temporizzazione predeter-

'minata mantenendone 1l‘orientamento, mentre i compo-

nenti o articoli restanti aventi orientamenti indesi-
derati sono automaticamente rimossi da un percorso di
alimentazione.

Ovviamente,_molte varianti e modifiche seconda-
rie della presente invenzione sono possibili alla
luce dell’insegnamento precedente. Si deve percid
comprendere che, mnell’ambito delle rivendicaziomi
annesse, l'iﬁvenzione pud essere attuata diversamente

da come descritto in modo specifico.
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'RIVENDICAZIONI
1. Apparecchio per l’alimentazione di componenti
orientati destinatoc a ricevere una molteplicitd di
componenti (P, P’) comprendenti componenti (P’) aven-
ti orientamenti indesiderati alimentati in.sgccessio—
ne dalla stazione di trattamento pfecedente, e ad
alimentare soltanto componenti (P) aventi un orien-

tamento desiderato alla stazione di trattamento suc-

cessiva dopo che i componenti (P’) aventi gli orien--

tamenti indesiderati sono stati rilevati e rimossij;
caratterizzato dal fatto che comprende:

un primo mezzo di trasporto (3) ed un secondo
mezzo di trasporto {(4) disposti in allineamento su un
percorso di alimentazione di componenti{

mezzi di rilevazione dell’orientamento dei com-
ponenti (6, 16) destinati a rilevare un orientamento
di ciascuno dei componenti (P, P’) mentre & trasferi-
to dal primo mezzo di trasporto suddetto (3) al se-
condo mezzo di trasporto suddecto (4);

una unitda di controllio (14) com@rendente un
circuito discriminatore per decidere se ognuno dei
componenti suddetti (P, P’) & un componente avente un
orientamento indesiderato quando riceve un segnale di
orientamento deil componenti‘dal mezzo suddetto di

rilevazione dell’orientamento dei componenti (6, 16} ;

JECOBACC! & PERANI S.p. AL
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mezzi di rimozione di componenti (7)

ad una estremita di monte del secondo mezzo di tra-

sporto suddetto

mando dall’unitd di controllo suddetta (14)
da rimuovere i componenti (P’)

ti indesiderati;

una molteplicitd di mezzi di rilevazione di

componenti (8a - 8d, 11)

il percorso suddetto di alimentazione di componenti

Su un lato di valle dei mezzi suddetti di rimoziocne

di componenti (7), ciascuno dei quali serve per rile-

vare la presenza di un Componente (P) ed inviare un

segnale di rilevazione all’unita di controllo suddet -
ta (14); e

una molteplicitd di mezzi di apertura e di chiu-

sura del percorso di alimentazione di componenti (9a
—\Pd)

disposti su un lato di valle ed adiacenti ai

mezzli di rilevazione 4i componenti suddetti (8a
8d), rispettivamente, pPer aprire e chiudere porzioni

corrispondenti del percorso suddetto di alimentazione
di componenti in successione quando ricevono un se-

gnale dall’unitd di controllo suddetta (14) basato

sul risultato della rilevazione da parte dei mezzi

suddetti di rilevazione di componenti (8a - 8d, 11).

disposti
sul percorso suddetto di alimentazione di component i

(4) ed agenti in risposta ad un co-

in modo

aventi gli orientamen-

disposti in una fila lungo

JACOBAGC! & PERANL S.2.A
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2. Apparecchio-per l’alimentazione di componenti
orientati secondo la rivendicazione 1, in cui i mezzi
suddetti di rilevazione dell’orientamento dei compo-
nenti comprendono una telecamera (6).

3. Apparecchio per l’alimentazione di componenti
orientati secondo la rivendicazione 1, in cui i mezzi
suddetti per la rilevazione dell’orientamento déi
componenti comprendono un dispositivo emettitore di
fascio laser (16).

4, Apparecchio per 1l’alimentazione di componenti
orientati secondo la rivendicazione 1, in cul i mezzi
suddetti di rilevazione dell’orientamento dei compo-
nenti-cémprendono una telecamera (6) ed un dispositi-
vo emettitore di fascio laser (16) utilizzati in
combinazione.

-Dott. Francesco SERRA
) N. Iscrdz. ALBO 90
-l proprio e per gli altd)
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