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DESCRIZIONE

e v e g a5 8 N

La presente invenzione si riferisce ad una ap-
parecchiatura auntomatica di assemblaggib a due
squédre per assemblare in modo selettivo almeno un
organo componente alla la#orazione incompleta di
un modello od almeno un organo componente alla lavo
razione incompleta di un altro modello durante cia-
scun ciclo di funzionamento dell'apparecchiatura di
assemblaggio. Pid particolarmente, la presente inven
zione si riferisce ad un'apparecchiatura di assemblag
gio automatica a due squadre per assemblare in modo
gelettivo organi componenti di una struttura 4i cdg'
rozzeria per un veicolo di un modello ad un assem-
blaggio incowpleto della struttura di carrozzeria
cd organi componenti di una struttura di carrozze-
ria di un veicolo di un altro modello ad un assem-
blaggio incompleto della struttura di carrozzeria
per il veicolo di quest'ultimo wmedello durante cia
scun ciclo di funzionamento dell”appérecchiatura
di assemblaggio. Gli organi componenti da venire ag
semblati all'assemblaggio incompleto della struttu-
ra di carrozzeria 4i veicolo possono essere le tra-
verse anteriore e posteriore del tetto.

Un'apparecchiatura di assemblaggio automatica

nota)che é gtata posta in uso in una lirnea di mon~-



taggio per le strutture di carrozzeria negli autovei
coli comprende ﬁrincipalmente un meccanifmo di tra~
sferimento di lavoro per spostare un sssemblaggio
incompleto della struttura d4i carrozzeria di un
veicolo in una posizione in cui organi componenti
aggiuntivi della struttura di carrozzeria devono eg
sere assemblatti all'assemblaggio incompleto, ed un
gruppoe di attrezzature di assemblaggio per spostare
gli orgeni componenti aggiuntivi in pogizioni ade-
guate per essere montati sull'assemblaggio incom~
pleto che viene fissato in posizione. Dopo che 1o
assemblaggio incoupleto della struttura di carroz-
zeria di veicolo e gli orgeni componenti aggiuntivi
vengono cosi trattenuti in posizioni predeterminate
rispetto 1'uno all'sltro, automi di saldaturas vengp
no posti in fumzionamento per saldare gli organi
componenti aggiuntivi all'assemblaggio incompleto
per completare cosi la strutturs di carrozzeris
del veicolo.

Un'apparecchiatura di assemwblaggio automatica
di questo tipo & in grado di aggemblare strutture
di carrozzeria di differenti tipi di veicoli come
veicoli del tipdb berlina e veicoli del tipo a tet-
tino rigido, purché i due tipi 4i veicoli somo del
lo stesso modello. L'appareéchiatura di assemblaggio



~

é, tuttavia, incapace di trattare strutture di car-
rozzeria di modelli differenti e, per questo motivo,
& stato necessario predisporre due linee indipenden
ti di assemblaggio per 1'assemblaggio di strutture ‘
di carrozzeria di veicolo dei due modelli differenti.

Cid richiede una gquantita di investimento spro- .
porzionatamente grande per 1'ingtallazione delle
déppie linee di produzione ed impone un peso inuti-
le sui costruttori di automobili specialmente gquan-
do i veicoli prodotti dai costruttori devono essere
riﬁodellati- Se si desidera di riutilizzare la 1i-~
nea di assemblaggio per veicoli del modello preceden
te, il numero delle attrezzature ed installazioni
nella linea di sssemblaggio che devono essere scar
tate come inutili non & piccolo, diminuendo la pos
8ibilita della linea di assemblaggio esistente.
Quando, ulteriormente, le attrezzature di assemblag
gio devono essere sostituite totalmente con delle
nuove, € richiesta una grande quentitd di tempo e
lavoro per lo scollegasmento ed il ricollegamento
delle tubazioni e dei cablaggi durante lo scambio
delle attrezzature.

La presente invenzione si base su una scoper-
ta che lavorazioni di due modelli differenti possg

no essere assemblate in una singols linea di assem-



blaggio se due gruppi di attrezzature vengono montg
ti rispettivamente sui lati oppesti di una struttu-
ra di base rotabile in modo da permettere 1'uso se-
lettivo dei due gruppi di attrezzature s seconda dei
modelli delle lavorazioni da venir completate. Me-
diante 1l'sdozione di una tale disposizione, lavora
zioni di due modelli differenti possono essere as-
gsemblate in una linea singola in wmodo c¢he non soltan
to il costo per 1'equipaggismento per la produzione
pud essere ridotto ma i problemi che sonmo stati con-
comitanti con le linee convenzionali 4i assemblaggio
possono essere drasticamente risolti.

Quando la struttura 4i base rotabile deve essg
re girata per gcambiare le attrezzature di assemblag
gio che devono essere poste in uso, i cablaggi che
partono dalle fonti di energis e che controllsno i
segnali per l'apparecchiatura di assemblaggio devono
essere scollegati dalle attrezzature da venir poste
fuori uso e collegate alle attrezzature da venir po
ste in uso. Un gruppo di connettore elettrice di ti
po rotante & utile per permettere il collegamento
selettivo nei cablaggi nei due gruppi di attrezzatu
re. Un gruppo di connettore convenzionale di tipo
rotante comprendente uns:combinazione di due bloc-

chi di contatti fisso e rotabile pud essere dispo~



sto in una maniera tale che il blocco di contatto
rotante é rotabile con la struttura di base della
apparecchiatura di assemblaggio ed il blocco ai con
tatto fisso & fissggto a, ad esempio, la struttura di
telaio dell‘aspparecchiatura di assemblaggio.

Quando la struttura di base viene girata per
scambiare le attrezzature di sssemblaggio da venir
poste in uso, anche il blocco di contatto rotabile
viene girato rispetto al blocco di contatts fisso
in modo che gli elementi di contattd portati sul
blocco di contatto fisso vengono scollegsti da un
gruppo di elementi di contatto sul blocco di con-
tatto'rotabile?vengono collegati ad un altro grup-
po di elementi @i contatto sul bloceo di contatto
rotabile. S |

I due blocchi di comtatto im un tipo di montag
gio di connettore ordinario di tipo'rotante vengono
mantenuti in contatto faccia a faccia 1'uno con lo
altro in wodo che il blocco di contatto rotabile
viene fatto scorrere sul blocco-di contatto fisso
quando il primo viene girato rispetto al secondo.
Nella dispositivo : di questo tipp, gli elementi di
contatto di unc dei blocchi di centatto scorrono
sull*altro blocéo di contatto e gli elementi di

contatto riportati su di esso, in modo che i blog
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chi di contatto e gli elementi di contatto portati
su di esso tendono a consumarsi presto. Una tale
tendenza € pronunciata specialmente in un montaggio
di connettore utilizzato in un'apparecchistura di
assemblaggio automatica.per strutture di carrozze-
ria di veicolo in quanto fino a 100 elementi di con
tatto sono compresi in un montaggio 4i connettore.
Un montaggio di connettore di tipe rotante conven-
zionale &, per questo motivo, non adatto per 1'uso
per un periodo di tempo prolungetp quando utilizzg
to in un‘'apparecchistura di assemblaggio asutomatica
per struttura di carrozzeris di veicolo.
Un altro svantaggio del montaggio di connettore
di tipo rotante della tecnica antecedente & che i
.cavi che partono dal blocco 4i contatto rotabile ven
gono a piegarsi quando il blocco @i contatto viene
- girato rispetto a8l blocco di contatto fisso. Cid
pud causare rotture deicavi durante 1'uso del grup
po di connettore. Per evitare una tale difficolta,
sard necessario costruire i cavi con cavi costrui
ti in modo robusto come quelli che usano cavi dlacciaio ap
monico e, oppure disporre i cavi im condizioni libe-
re in modo da essere in grado di priprendere la ro-
tazione dei cavi, Questi espedienti non soltanto
danno luogo ad un aumento nel costo per 1l'installp

zione dell'equipaggismento di produzione ma non pog



sono elimiﬁare perfettamente la possibilita che i
cavi possono venir rotti dsll'azione di piegamento.

Se avviene che i cavi 2i roumpono durante la
operazione di assemblaggio, € necessario spegnere
la linea di montaggio interzmente. provocando r;gﬁ
zione dell'efficienza di produzione.

Secondo la presente invenzione, viene fornita
un'apparecchiatura automatica di assemblaggio a |
due squadre per sssemblare in modo_selettivo alme
no un organo componente ad uné lavorazione incom-
plets di un primo modello od almenp un organo com
ponente ad una ;avorézione incomplets di un secon
do duranté ciaseun ciclo di funzionamento dellﬂgp
parecchiastura, comprendente una strgttura di tela-
io per alloggiare almenc una popzione 4i una di det
te lavorazioni incomplete in esgo, una st;uttura-di
base sostenuta §u detta struttura di telsio ed aven
te due superfici cpposte parallele, la struttura
di base essendo rotabile tra due posizioni angola
ri opposte diametralmente attorno ad un asse fisso
rispetto alla struttura di telajo e sostanzialmente
parallele con le due superfici della struttura di
base, mezzi di fermo per evitare che la struttura
di base ruoti 61tre le due posizioni angdlari quan

do la struttura di base viene rotata in una delle



due posizioni angolari, e due gruppi di attrezzature
di assemblaggio staccabilmente montate sulle due su-
perfici, rispettivamente, dells struttura di.base,
ciascun gruppe di attrezzature comprendendo mezzi

di riferimento di lavorazione atti & mantenere cia
geuna delle lavorazioni incomplete in uns posizione
predeterminata rispetto alla struttura di telaio,
mezzi trasportatori atti a trasportare ciascuno de-
gli organi componenti dall'esterno nella struttura
di telaio in una posizione predeterminata entro la
struttura di telaio, e mezzi 4di riferimento di par-
ti atti a trasferire 1l'organo componente da detta
posizione predeterminata da essi in una posizione
predeterminata pronta per 1‘'assemblaggio rispetto
alla lavorazione trattenuta in posizione dsl mezzi
di riferimento 4i levorazione.

La presente invenzione verrd pid chiarsmente
compresa dalla seguente descrizione presa in congiun
gimento con i disegni acclugi, id -cui:

la figura 1 é una vista in prospettiva @i un
asgsemblaggio iqcompléto di una struttura 4i carroz
zeria di un veicolo da venir assemblato da'un'apw
parecchiaturas che realizza la presente invenzione;

la figura 2 é una elevazione laterale di uns

realizzazione dell’'apparecchiatura secondo la pre
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sente invenzione;
le figure 3 e 4 sono viste di estremita posterio
re ed una vista in pianta, rispettivamente, dell'ap-
parecchistura illustrata nella figura 2
la figura 5 & una vista di estremitd anteriore
di un gruppo di connettore elettrico di tipo rotan-
te formante parte déll'apparecchiatura mostrata nel
le figure da 2 .a 4; | | ' |
la figura 6 & una elevazione laterale del grup-
po del conbhettore mostréto'ﬁella figura 5;
ld figufa 7 & una elevazione laterale mostrante,
in unas scsla ingrandita e parzialmente in sezione, -
la costruzione lnterna del gruppo del connettore
mostrato nelle figure 5 e 6; e
la figurs 8 & una vista schematics mostrante
la disposizione degli elementi di contsatto portati
da un blocco di contatti comprese nel gruppo del
connettore mostrato nelle figurefdé 5 a ?.' |
Ba realizzazione preferita della presente in-
venzione verrd qui di seguito descritta con rife-
rimento ai disegni. ' |
La realizzazione della predente invenzione che
verrd descritta in quanto segue & adeguata come ap-
parecchiatura automatica di assemblaggio a due

squadre per l'assemblaggio della struttura di car



- 11 =

rozzeria di un autoveicolo, particolarmente per com-
pletare un assemblaggio 1 incompleto di une carrozze-
ria di veicolo con organi 2 e 3 di traversa di tet-
tino enteriore e posteriore che sono indicati dalle
linee & punti ed a tratti nelle figura 1 dei dise-
gni. Questo &, tuttavia, semplicemente a scopo esem-
plificativo e, pertanto, 1'apparecchiatura di assenm-
blaggio automatica-a due squadre secondo la presente
invenzione pud esserée progettata e costruita in una
maniera tale da montare qualsiasi altro componente
e parti di una struttura di carrozzeria di velcolo
su un assemblaggio incompleto della struttura di
carrozzeria di veicolo o puéressere diéposta per
esgere adeguata per completare lavorazioni incom-
‘plete di qualsiasi tipo di macchine ed equipaggia
mento. Ulteriormente, la struttura di carrozzeria d4i
veicolo mostrata nella figura 1 é del tipo berlira
ma la realizzezione della presente ihvenzione da
venir descritta in gquento segue pud funzionare per
1'assemblaggio della struttura 4i carrozzeria di
un gutoveicolo del tipo a tettino rigido, come
verrd compreso dalla descrizione che continua.
Facendo riferimento alle figure da 2 a 4 dei
disegni, la realizzazione della presente invenzio

ne comprende quattro colonne verticali 4, due so-
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stegni 5 posteriore ed anteriore, e due sostegni 6
iaterali. Le quattro colonne verticali 4 sono eret
te su una superficie dl pavimento orizzontale e so
no rispettivemente disposte ai quattro gngoli di uns
area rettangolare orizzontale. Pertanto, le guattro
colonne verticali # consistono di due colonne ante-
riori che si vedono su una porzione laterale sini-
stra della figura 2 e due colonne posteriori che si
vedono su una porzione laterale destra della figura
2. I sostegni 5 anteriore e posteriore sono imbullona
ti od altrimenti fissati saldamente slle loro estre-
mita opposte sulle cime delle coppie di colonne ver-
ticali 4 anteriori e posteriori, rispettivamente.
D'altro canto, i due sostegni © laterali sono ime
bullonati od sltrimenti fissati gsaldamente allie
loro estremité& opposte a porzioni' di estremitd op-
poste dei sostegni 5 anteriore e posteriore.

Le colonne & verticali, i sostegni 5 anteriore
e posteriore ed i svstegni © laterali costituiscono
in combinazione una struttura 7 di telaio in cui i
sostegni 5 anteriore e posteriore si estendono in
direzioni trasversali e i sosteghi 6 laterali ei
estendono in direzioni in aventi ed in dietro del
la struttura di telaio.

Tra i sostegni 6 laterali della struttura 7~di
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telaio viene posizionata una struttura 8 di base ro-
tabile che & composta di una coppia di piastre 9

e 9' di base parallele distanziate che sono sostan-
zislmente coestensive l'una con 1'altra, ed una .
struttura rettangolare 10 interposta tra le piastre
9 e 9' di base. _

La struttura rettangolare 10 ha pareti anteriori
e posteriori rispettivamente fissate alle porzioni
diestremita anteriore e posteriore delle piastre 9
e 9' di base e pareti laterali rispettivamente fis
sate alle porzioni di estremita laterali delle pia
stre 9 e 9' di base.

Perni 11 e 12 di articolazione sono collegati
ciascuno ad un'estremita di esse slle pareti ante-
riore e posteriore, rispettivamente, della struttu-
ra 10 rettangolare per.mezzo di accoppismenti 13 e
14, rigpettivamente, e sono disposti per avere assi
di rotazione allineati 1'uno con l'altro in una di-
‘reziome in avanti ed indietro della struttura 7 di
telaio, cioé, in una direzione parsllela con i so-
-stegni 6 laterali. I perni 11 e 12 di articolazio-
~ ne s0mo imperniati alle altre estremité in unita
15 e 16 di cuscinetto, rispettivamente, che sono
sostenute su porzioni intermedie vispettive dei

sostegni 5 anteriore e posteriore, rispettivamente.
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La struttura 8 di base rotante & come corpo unico
rotabile attorno ad un asse allineato con gli assi
rispettivi di rotazione dei perri 11 ¢ 12 di artigo
lazione anteriore e posteriore che sono sostenuti
in modo rotabile dalle unita 15 e 16 di cuscinetto,
rigpettivamente,

I1 perno 11 di articolazione anteriore viene
éollegato medisnte un accoppiamento 17 all'albero
di uscits 4i un-motore 18 ad aris il quale & soste
nuto sul sostegnoe 5 anteriore per mezzo di una staf
fa 19 come verra visto meglioc nella figura 2. Per-
tanto, la struttura 8 di base rotante pué essere
azionata per la rotazione attorno all'asse di rotaé
zione di essa guando il motore 18 ad aria & in fun-
zione.

Il perno 12 4i articolazione posteriore viene
collegato all'estremita posteriore di esso ad una
unitd 20 di valvola rotante ed un gruppo 21 di
connettore elettrico di tipo rotante, enﬁrambi i
'quéli séno wontati su una staffa 22 fissata al
sostegno 5 posteriore. Il perno 12 di articola-
zione posteriore viene fornito di un foro assiale
attraverso il quale le tubazioni per alimentare
1'aria compressa al motore 18 ad aria ed altri mez

21 di azionsmento fatti funzionare pneumaticamente
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ed 1 cavi ed i cablaggi per i vari componenti fatti
funzionare elettricamente sono fatti passare nella
struttura 8 di base rotante, walgrado non mostrato
nei disegni. Il permo 11 di artieolazione frontale
pud anche essere provvisto di un tale foro assiale
in modo che la tubazione per il motore 18 ad arias
pud essere fatta passare dalla struttura 8 di base
‘a1l motore 18 ad aria attraverso il foro nel perno
11 di articolazione. |

.La strutturs 8 di base rotante come corpo in
tero & rotabile attorno all'ssse precedentemente
menzionate di rotazione di essa tra due posizioni
gostanzialmente orizzontali che sono spostate a
180° 1'una dall'altra, cioé, tra una prima posizjo
ne orizzontale avente una piastra 9 di base pogi~
zionaty al fondo della struttura di base come mo-
strato nelle figure 2 e 3 ed ung seconda posizione
orizzontale avente 1'altra piastrs 9' di base po-
sizionata al fondo delle struttura di base. Per
questo scopo, l'apparecthiatura secondo la presen
te invenzione comprende ulteriormente mezzi 1imi:
tatori per evitare che la struttura 8 di basse sia
fatta rotare oltre queste prime e seconde posizio
ni orizzontali.

Nella realizzazione qui wostrata, i mezzi 1i
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aitatori compréndono due coppie di orgeni 25 e 23°
di fermo montati sulla struttura 8 di bape rotan
te e due coppie di organi 24 e 24' di fermo montg
ti sul sostegni 5 posteriore ed snteriore come vep
rd 'wvisto meglio nella figura 4. Delledie coppie
ai organi 23 e 23' di fermwo sulla struttura 8 i
base, una coppia di organi 25 e 23 di fermo &
attéécata alla parete anteriore della struttura 10
e 1'altra coppia di organi 23 e 23' di fermo ¢ fig
sata alla perete posteriore della struttura 10.

I due organi 23 di fermo rispettivamente attaccati
alle pereti anteriore e posteriore della struttura
10 sono posizionati vicine ad unma parete laterale
1della strutturs 10 e sono sostanzialmente allinea-
ti l'uno con 1l'altro in una direzione longitudina-
le in avanti ed indietro rispetto zlla struttura 8
di. base. I due organi 23' di fermo rimsnenti rispet_
tivamente attaceati alle pareti anteriore e poste-
riore della struttura 10 sono pqsizionati la teralmen
te verso 1'interno degli orgeni 23 di fermo in dire
zloni laterali rispetto allé gtruttura 8 di base e
sono snche sostagnzialmente allineati 1*'uno con lo
sltro in una direzione longitudinale ed in avanti
ed indietro rispetto alla struttura 8 di base. Del

le due coppie di organi 24 e 24' di fermo sui sosteg
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gni 5 snteriore e posteriore, dall'altra parte, una
coppia @i .organi 24 di fermo ¢ posizionata per
essere rispettivamente impegnabils con gli orgeni

2% di fermo sulla struttura 8 di base quando la

struttura di base & nella prima posizione orizzoutg

le di essa come mostrato nella figura 4 e l'altra
coppia di organi 24' di fermo & posizionata per
essere rispettivamente impegnabil’ con gli organi
23' di fermo sulla struttura 8 di base guando la
struttura di base & nella seconda posizione orizzon
tale di essa. Quando, pertanto, la struttura 8 di
base viene girats nella prims posizione orizzontale
di essa, i due organi 24 4i fermoc sulla struttura 8
di base sono portati in impegnao di attestamento
con gli organi 24 di fermo associati, rispettivamen
te, sui sostegni 5 anteriore e posteriore ed evita-
no che la struttura 8 di base venga ruotata oltre
la prima posizione orizzontale di essa in una dire-
zione in senso orario nella figura 3. Quando la
struttura 8 di basse dopo di cid yiene rotats in una
zione in senso antiorarioc in figura 3 dalla prima
posizione orizzentale nella seconda posizione oriz-
zontale di essa, allora i due organi 23' di fermo
sulla gtruttura 8 di base vengono portati in impe-

gno di asttestamento con gli organi 24' di fermo ag

dire
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sociati, rispettivamente, sui sostegni 5 posteriore
ed anteriore ed evitsno che la struttura 8 di base
venga'ruotata oltre la secdnda posizione orizzonta-
le di essa; ._ ‘
In modo da permettere che la struttura 8 4i base
mantengé la prima o seconda posizione orizzontale.
1'apparecchiatura secondo la presente invenzione'ggm
prende ulteriormente rezzi di Hoccaggio funzienanti
per bloccare la struttura 8 di base in c1ascuna del-
ls prima e seconda posizione orizzontale dl essa
quando la struttura di base & ruotata in ciascuna
delle posizioni. Nella realizzgzione qui mostrata,
tale mezzo di bloccaggio comprende due coppie di mg
niche 25 e 25' di bloccaggio che .sono moﬁtate s&lla
struttura 8 di base e che sono rispettivemente dispo-
ste adiacenti i quattro angoli della struttura 8 ai
base come verrid meglio visto nelle figra 4. Delle‘due
coppie di maniche 25 e 25' di bloccaggin cosi monta-
te sulla struttura 8 di base, ung coppia di maniche
25 di blocecaggio viene attaccata ad‘una parete late-
rale della struttura 10 e 1'altra coppia di maniche
25" di bloccaggic viene attaccata all'sltra ﬁarete‘-
laterale della struttura 10 di telaio. "
Ciascuna delle maniche 25 & 25' di hloccaggio & -

fornita di un foro assiale avente un asse centrale
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in una direzioue in avanti ed indietro oppure longi
tudinale rispetto alla struttura 8 di base come indi-
cato dalle linee tratteggiate rispetto ad una delle
maniche 25 di bloccaggio mostrate in figura 4.

I1 mezzo 4di bloccaggio sopra menzionato
comprende ultericrmente una coppia di perni 26 di
bloccaggio ed una coppis di cilindri 27 azionati =2
fluido, cioé, con enérgia pneumatica od idraulica
ciascuno avente ;no étantuffo 272 il quele é col~
legato alls sua estremita portante a ciascuno dei
perni 26 di bloccaggio. I cilindri 27 azionati ad
energia fluida vengono montati sui sostegni 5 po-
steriore ed anteriore, rispettivamente,e sono 4i-
gsposti in unas maniera tale che i perni 26 di bloc-
capgio rispettivamente proiettantisi dagli stantuf
fi'22g dei cilindri sonc asssiaslmente allineati con
i fori assiali nelle maniche 25 di bloccaggio gugn
do la struttura 8 di base viene mantenuta nella
prima posizione orizzontale di essa come mostrato
nella figura 4 o con i fori assiali nella maniéa
25' di bloccaggio quando la strutturas 8 di base vie
ne mantenuta nella seconda posizione orizzontale
di essa. Quando la struttura 8 di base viene mante
nuta nella prima o seconda posizione orizzontale

di essa, le spine di bloccaggic 26 sono cosi mobili



in o fuori dei fori assiali nelle weniche 25 o 25°
di.bloccaggio, rispettivamente, rendendo i cilindri
27 di potenzs funzionanti o nou funzionanti. Per
guidare le spine 26 di bloccaggio che sono cosi
spostate in dentro od in fuori dei fori assiali
nelle maniche 26 di bloccaggio, vengono forniti or
gani 27b-di guida cliascuno dei quali & montato su
ciascuno dei sostegni 5 posteriore ed &nteriore.per '
mezzo di una coppia di orgeni 26g e 26a' a staffa.

11 dispositivo secondo la presente iﬁvenzione
itlteriormente comprende mezzi trasportatori per tra
sportare nella struttura di telaio 7 i componenti e
pérti ds venire assemblate all'sssemblaggio 1 in-
completo che & stato convogliate nella strutturas
7 di telaio. | .

Nella realizzazione qui mostraté. tale mezzo0

trasportatore comprende una coppiadi cuscinmetti 28

che sono fissati saldamente ad una parete laterale della

strutturs di telaio 9 della struttura 8 4i base ro-
tante, ed un albero 29 rotabile estendentesi'asi"-
sialmente in parallelo con una direzione longitudi
nale oppure in gvanti ed indietro della struttura
8 di base ed avente porzioni di-estreﬁité opposté
rispettivemente imperniate nei cuécinetti 28@ L'al-

bero 29 é saldamente collegato attraverso un accop-
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piamento 30 all‘albero di useita di un motore 31 ad

aria il quale viene montato su una staffa %2 fissa-
ta alla suddetta parete laterale della struttura 10
(figure 3 e 4). \
L'albero 29 adiacente le sue estremiti opposte
porta due ruote 53 dentate per catena che possono
rotare con l'alberoc 29 attorno all'asse centrale
dell'albero 29. lie ruote 33 dentate per catena col-
laborano-con le ruote 34 dentate per catens, riépét;
tivamente, che possono rotare su alberi (non mostra-
ti} che si estendono in parallelo con 1l'albero 29
e rispettivamente montati su staffe 35 fissate alla
altra parete laterale della struttura 10 4i telaio.
dentate per catena 34 sono rigpettivamente-allinéaé
te con le ruote 33 dentate per catena in direzioni
laterali rispetto aglla struttura 8 di base. Una ca-
tena 36 senza fine viene fattas paésare tre ciascuns
coppia di ruote 33 e 34 dentate per catena,allinea-
te,e viene disposta in una mapiera.tale dJa avere
due percorsi di movimento dritti che sono digtan-
ziati in parsgllelo dalle facce pil esterne delle
piastre 9 e 9' di base, rispettivamente, dells
struttura 8 di base come verrd visto nella figura
3. I1 wotore 31 ad aria é collegata ad una delle tu

bazioni fatte passare nella struttura 8 di base at

Le ruote



traverso il foro assiale nel perno 12 di articolazio
ne posteriore. ‘

Sulle piastre 9 e 9' di base della struttura 8
di base rotante sono montate in modo staccabile
piastre 37 e 37' di wmatrice, rispettivamente. Ia
piastra 37 di matrice staccabilmente sttaccats
alla piastra 9 di base sostiéne su di essa attrez-
zature che sono atte a maneggiare i componenti e le
parti per l'assemblagéio di un autoveicolo di un mo
dello o costruzione (che d'ora in avanti verranno
qui riferite come a veicoli 4i modello "A"). Bi-
milmente, la piastra 37/ di matrice staccebilmente
attaccata alls piastra 9' di base sostiene su di
essa attrezzature che sono atte a maneggiare i com
ponenti e parti per assemblare un. autoveicolo di
un altro wodello o costruzione (che verranno d'o#a
in avanti qui riferiti come a veicoli di modello
"B"). |

Nella realizzazione illustrate nei disegni,
1'attrezzatura per veicoli di modelloc "A" compren-
de un primo caricatore 38 di parti per convogliare
la traversa 2 anteriore 4i tettim da una posizione
di consegna al di fuori della struttura 7 di telaio
ad una posizione predeterminata entro la struttura

7 di telaio, e un secondo caricatore 39 4i parti per
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convogliare la traversa 3 posteriore di tettino da
una posizione di consegna al di fuori della strutty
ra 7 di telaio ad una posizione predeterminata en-
tro la struttura 7 di telaio. L'attrezzatura per il
veicolo di modello "A" ulteriormente comprende due
gruppi di prime unitd 40 4i posizionamento del pez
zo, due gruppi di seconde unita 41 di posizienamento
del pezzo, due gruppi di terze unita 42 4i posiziona
mento del pezzo. Le prime, seconde e terze unita

40, 41 e 42 di posizionsmento del pezzo sono atte

a correggere le rispettive posizioni dei pilastri
anteriori la, dei pilastri posteriori 1b e delle
traverse laterali di tettino 1lg¢, rispettivamente,
dell'assemblaggio 1 'incompleto {(indicato da linee

a punti ed a tratti nella figura 2) della struttu-
ra di carrozzerias del veicolo convogliata in una
posizione predeterminata al di sptto della struttu
ra 8 di base rotante e a bloccers, dopo di che,
questi organi strutturali dell'assemblaggio 1 in-
completo nelle posizioni corrette predeterminate

di essi. L'attrezzatura per il veicolo di modello
"A" ulteriormente comprende prime e seconde.dispo-
sizioni di posizionatori del pezzo 43, 44 per mez-
zo dei quali le traverse 2 e 3 anteriore e posterig

re di tettino che sono state trasportate nelle posi
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zioni predeterminéte entro la struttura 7 di telaio
dai sopra descritti primi e secondi caricatori di-
parti 38 e 39 vengono sostenute in posizioni da ve_
nire assemblate all'assemblaggio 1 incompleto.

I primi e secondi caricatori 38 e 39 di parti ven-
gono disposti pef essere in grado di muoversi lun-
go binari di guida 45 e 46, rispettivamente, che so
no fissati slla piastra 37 di matrice mediante una-
coppia di staffe 47 ed una coppia di staffe 48, ri-
spettivamente. Il binerio 45 di guida si estende
longitudinalmente a fianco della traiettoria di
percorse reivtilines di una delle catene 36 senza
fine lungo la faccia esterna della piastra 37 di
matrice. Similmente, il binario 47 di guida si esten
de 1ongitudinalmente a fianco della traiettoris di
percorso rettilinea dell’altra delle catene 36 sen-
za fine lungo la faccia esterna della piastrs 37 di
matrice.

I caricatori 38 e 39 di parti comprendomo bloc-
chi 49 e 50 trasportatori, rispettivamente, che so-
no scstenuti da due gfﬁppi'ﬁi rulli 51 e due grup~
pi 4i rulli 52, rispettivamente, e che sono péra
tanto mobili in avanﬁi ed indietro iungo il fianco
dei binari ai guida 45 e 46, rispettivamente. Come

sard visto dalls combinaszione delle figure 2e 3

7
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dei disegni, ciascun gruppo di rulli 51 consiste di
due rulli che sono in contatto rotolabile con i bhor
di superiore ed inferiore del binario 45 di guida e
due coppie di rulli che sono in contatto rotolsbile
con le facce opposte laterali del binario 45 di gul
da. Similmente, ciascun gruppo di rulli 52 consiste
di due rulli che sono in contatté rotolabile con i
bordi superiore ed inferiore del binario 46 di gui-
da e due coppie di rulli che sono in contatto roto-
labile con le facce opposte laterali del binario
46 di guida.

I blocchi 49 e . 50 trasportatori somo collega-
ti alle catene 35 per mezzo di elementi 53 e 54 4i
connettore, rispettivamente, come wostrato nelle fi
gure 2 e 3 in modo che i blocchi 49 e 50 traspor-
tatori vengono fatti muovere 1unéo i binari 45 e
46 di guida, rispettivamente, quando le catens 33
sono azionate per nuoversi lungo le facce esterne
ddle piasire 37 e 37" di matrice.

I blocchi 49 e 50 trasportatori sono collega
ti saldamente ai bracci 55 e 56 t{rasportatori, Ti
spettivamente, che si estendono orizzontalmente
dai blocchi 49 e 50 trasportatori come sard meglio
visto nella figura 3. Una coppia di organi 57 di
nottolino di arresto di bloccagéio fissi
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g8i proietta da una porzione di estremité anteriore
del braccio 55 orizzomtale di trasportatore e, si-
milmente, una coppis di organi 58 di nottolini'di-
arresto fissi di'bloccaggib gi proietta da una por
zione di estremitd esterna del braccic 56 traspor-
tatore orizzontale. A guesti organi 57 e 58 di not
tolini di arresto fissi i bloccaggio sono collega
ti in modo girevole cilindri 59 ¢ 60, rispettivemen
te azionati ad energiadi fluide, che sono ulteriof—
mente accoppiati in modo girevole agli organi 61 e
62 rispettivamente di nottolino di arresto gireVole
di fisssggio come sard meglio visto nella figuras 2.
I cilindri 59 e 60 di potenza e gli organi 61 e 62
girevoli di nottolino ai arresto di fissaggio sono
disposti in modo che, gquando ciaséuno dei cilindri
59 e 60 di potenza.viene azionato, 1lo stantuffo'del_
cilindro viene fatto proiettare e fa si che ciascuno
degli organi 61 e 62 di nottolino di arresto di blog
caggio girevole si sposti in direzione & quello as-
sociato degli organi 57 e 58 di mottolino di arre~ .
sto di bloccaggio fisso. Pertanto, ciascuno degli
orgeni 61 e 62 di nottolino di arresto di bloc- -
caggio girevole € mobile in modo girevole tra uns
posizione di bloccaggio ed una posizione di sgancio
rispetto 2 ciascuno degli organi 57 e 58 di notto-
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lino di arresto fisso di bloccagéig quando ciascuno
dei cilindri 59 e 60 di potenza & reso operativo ed
inoperativo, rispettivamente.

Le prime, seconde e terze unita 40, 41 e 42 di |
posizionamento del pezzo di per sé hanno essenziale
mente costruzioni simili che differiscono l‘'una
dall'altra semplicemente in configurazioni nei ri-
spettivi organi di bloccaggio per manovrare i pilg
stri frontali la, 1 pilastri 1lb posteriori e’ le
traverse 1l¢ laterali di tettino, rispettivamente.

La descrizione verra pertanto fatta qui soltanto in
collegamento con una &lie terze unitd 42 di posizig
namento del pezzo con riferimento alla figura 3.

L'unita 42 di posizionamento del pezéo mostra
ta nella figura > comprende una staffa 63 che & col
legata in wodo fisso alla piastra 37 di matrice, e
un e¢ilindro 64 principale azionato ad energia di flui
do girevolmente collegato alla staffa 63. L'unitd 42
di posizionamento del pezzo ulteriormente comprende
un organo 65 di base di bloccaggio girevolmente col-
legato sia alla staffa 63 che allo stantuffo del ci-
lindro ©4 di potenza in modo che 1l'organo 65 di base
di bloccaggio & gpostato in allontanamento angolar-
mente dall'assemblaggio 1 incompleto della struttu-

ra di carrozzeria del veicolo quando lo stambtuffo
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del cilindro ©4 di potenza viene fatto retrarre. Al

1'organo 65 di base di bloccaggio sono ulteriormente
collegati in modo girevole un organo 66 di nottolino
di arresto di bloccaggio ed un cilindro 67 ausiliario
azionato sd energia di fluido, emtrambi i quali sono
disposti in una maniers tale che 1'organo 66 di not-
tolino di arresto di bloccaggio viene spostato ver-

so ed in allontanamento dall'orgeno 65 di base di |

bloécaggio 0od in dentro od in fuori dells posizione

di'bloccaggio di esso quando lo stantuffo del cilin

dro 67 ausiliario di potenza viene fatto proiettare

in avanti e ‘retrarre all'indietro.

I primi e secondi dispositdvi 43 e 44 di po-
sizionamento di parti per manovrare rispettivamente
le traverse 2 e 3'anteriore ¢ posteriore di tetto sg
ho essenzialmente simili in costruzione 1'una alla
altra e comprendono tre coppie d4i staffe 68 e tre
coppie di staffe 69 rispttivamente, che sono fis~
sate alla piastra 37 di matrice gome mostrato nelle
figure 2 e 3. A ciasscuna coppia delle staffe 68 e
ciascuna coppia delle staffe 69 sono collegate in
modo girevole piastre 70 e 71 di rotazione e primi
cilindri 72 e 75 rispettivamente azionati asd ener-
gia di fluido. Gli stantuffi dei cilindri 72 e 73

d4i potenza sono generalmente collegati alle piastre



70 ¢ 71 di rotazione, rispettivamente, in modo che
le piastre 70 e 71 di rotazione sono.angolarmeﬂfe
mobili rispetto alle cbppie associate di staffe 68
e 69, rispettivamente, quando gli stantuffi dei gj
lindri 72 e 73 assocliati di potenza vengono sposta-
ti in avanti od all’'indietro. Alle piasﬁre 70 e 71
.di rotazione sono girevolmente collegati organi 74
e 75 di base di bloccaggio (figura 2) e secondi ci
lindri 76 e 77 rispettivamente azionati ad energia
di fluido. Gli stantuffi dei secondi cilindri 76 e
77 di potenza sono girevolmente callegati agli or
gani 74 e 75 di base di bloccaggio, rispettivamente,
in modo che gli organi 74 e 75 di base di bloccag-
gio sono sngolarmente wmobili rispetto alle piastre
70 e 71 di rotazione, riSpettivamente; quando gli
stantuffi dei cilindri 76 e 77 di potenza vengono
spostati in avanti od all'indietro. iI dispositi
vi 43 e 44 di posizionamento di parti ulterioraen
te comprendono orgeni /8 e 79 di nottolimo 4i ar-
resto di bloccaggio che sono girevolmente collega-
ti agli organi 74 e 75-di base di bloccaggio, ri-
sﬁettivamente. Gli organi 78 e 79 di nottolino di
arresto di bloccaggio vengono spostati angdlarmenté
in direzione di ed in allontanamento dagli organi

74 e 75 di base 4i bloccaggio, rispettivamente, o



in e fuori dalle posizioni rispettive di blocceggio
di essi per mezzo di terzi cilindri 80 ed 81 aziong
ti ad energia di fluido che sono girevolmwente colle
gati agli organi 74 e 75 di base di bloccaggid e
che hanno stantuffi girevolmente collegati agli or-
gani 78 e 79 rispettivamente di pottolino di arre-
sto di bloccaggio.

L'spparecchistura secondo la presente invenzio
ne ulteriormente comprende mezzi di‘collegamento
Der mezzo dei‘qﬁali i componenti’ e le parti che
sono state spostate in predeterminate posizioni,
rispetto al lavorv da venir completato devond es
sere éaldati. brasati, stagnati, imbullonati od‘é;'
trimenti collegati alla lavorazione. Nella realiz
zazione della presente invenzioge, tali mezzi
di collegamento sono costituiti da mezzi ai salda
ture atti a saldare traverse 2 e 3 anteriore e po
steriore 41 tettino all'assemblaggio 1 incompleto
della strutturs di carrozzeria gel veicolo.

Come illustrato nella figura 2, il mezzo di
- saldatura comprende staffe 82 e B fissate élle
facce inferiori dei sostegni 5 aﬁteriore e poste-
riore, e autowmi 847ed 85 di saldatura anteriori e
nosteriori sostenuti dalle staffe 82 ed 8§,anﬁerig

re e posteriore, rispettivamente. Gli automi



84 ed 85 di ssldsturs antériore e posteriore compren
dono unitd 86 ed BY &1 szionasmento ed orgeni 88 ed
89 di sostegne mebili, rispettivemente, collegatil
alle unitd 86 =4 87 di szionamento, rispetiivamente.
311 organi 88 ed 89 4i sostegno sowe mobili verse
1'interno e verso 1'esterno dell'interno della strut
tura 7 di telaic in direzioni longitudinali oppure
in avanti ed indietrs rispette alla struttura 7 di
telaic. |

Sugli organi 88 ed 89 di sostegno vengono soske
noti eilindri 90 e 91 szionsti ad enmergia di flul
do, rispettivamente 1 guali sono girevolmente col-
legati agli organi 88 ed 89 di sostegno. Gli stan-
tuffi dei cilindri 90 e 91 di potenza sono girevﬁg
mente collegati ad orgeni 92 ¢ 93 di sostegno rotan
ti, rispettivamente, che sono rotabili rispetto
agli organi 88 ed 39 di sostegno mobili rispettivg
mente. Gii organi 92 e 93 di sostegno rotabili han
no su di essi monbate teste 94 e 95 di s aldatura,
rigpettivamente che sono atte ad esssre operative
od inoperative per mezzo dei cilindri 96 e 97 di
potenza. Gli automi 8% ed 85 di sasidatura cosi
costruitl e disposti sono intesi a montare le tra-
verse 2 e 5 anteriore e posteriore di tetto, ri

spettivamente, sull'sssemblaggio 1 incouwpleto del-



- 32 -

la struttura di carrozzeria del veicolo.

Le attrezzature per i veicoli di modello "B"
vengono sostenute dalla piastra 37' di wmetrice e
sono costruiti e disposti ..essenzjalmente in modo
simile alle attrezzature qui descritte in ﬁreceggn
za per veicoli 4i wmodello "A". Nelle figure da 2 a
4 dei disegni, gli organi e le unita che costitui~
scono le attrezzature per veicoli di modello "B"
sono denotati mediante numeri di riferimento con
apostrofi ed il suffisso ai numeri che designano
le loro controparti rispettive delle attrezzature
per veicoli di modello "A". Le attrezzature per vei
coli di modello "B" differiscono dalle attrezzature
per veicoli di modello "A" semplicemente in cid che
le prime attrezzature vengono dimensionate per
essere adatte per 1'asssemblaggio di veicoli di mo-
dello "B" mentre le ultime attrezzature vengono di
mensionate per essere adatte per 1'assemblaggio ai
veicoli di modello “A". .

Le piastre 37 e 37' di matrice sono gtaccabil-
mente attaccate alle piastre 9 e 9' di base, rispet
tivamente, della struttura 8 di base rotante come pre
cedetemente descritto. Per facilitare il montaggio
delle piastre 37 e 37' di matrice sulle piastre 9 e

9' di base, rispettivamente, unioni rapide di tuba-



zioni e collegementi di cablaggio rapidi (non mostrag
ti) possono essere formiti tra la struttura 8 di ba-
se rotante e ciascuna delle piastre 37 e 37' di ma~
trice. Con tali disposizioni di unioni e connetto-
ri, le tubaziomi ed i cablaggi fatti passare ét~
traverso la valvola 20 rotante e il gruppo 21 ai
connettore elettrico di tipo-rotante come pfecedgp
temente descritto vengono collegati attraverso le
unioni di tubazioni e connettori d4i cablaggio rapi-
de alle varie unita di azionsmento azionate a flui-
do ed unita di regolazione elettriche comprese nel-
le attreszzature sostenute dalle piastre 37 e 37' di
matrice. Quando le piastre 37 e 37' di matrice e le
attrezzature sostenute da esse devono essere Scamé'
biate con altre, le unitid di azionamento e<di fégo-
lazione comprese nelle sttrezzature sostenute dal-
le nuove piastre di matrice possono cosi essere facil
mente collegate alle tubazioni ed ai cablaggi nells
struttura 8 di base rotante. |
_ La_descrizionevverré qui di seguito resa con
riguardo ai modi in cui il dispositivo automatico
di assemblaggio a due squadre costruito e disposto
come qui in precedenza descritto, funziona. | ,
Prima dell'assemblaggio delle traverse 2 ¢ 3
anteriore e posteriore di tettino all'assemblaggio
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1 incompleéeto della struttura di carrozzeria del veil
colo, 1'asssemblaggio 1 incomwpleto viene convogliato
in una posizione predeterminata pid in basso della
posizione in cui l'assemblaggio } incompleto & pron
to per essere installato con le traverse 2 ¢ 3 di
tettino, la posizione inferiore essendo indicata da
linee a tratti ed a punti nella figura 3. L'assem~
blaggio incompleto 1 della struttura di carrozzeria
del veicolo € dopo di che elevato mediante mezzi 4i
solievamento adeguati (non mostrati} neilla posizione
ﬁronta per 1'installazione delle traverse 2 ¢ 3 di
tettino come indicuto dalie iinee a tratti ed a pun’
ti neila figura 5. Prima che i'agsemblaggio 1 incom’

pleto delia struttura di carrozzeria del veicvlo

‘viene cosi spostato nelia posizione riaizata, tut-

te le prime, le seconde e 1e terze unita 40, 41 e
42 di posizionsmento del pezzo vengono mantenute in’
condizioni che non interferiscong con ii movimento
verso l'sito deil‘assemblaggio 1 incompleto. Sotto
queste condizioni, io stantuffc del cilindro 64 prin
cipale di potenza di cigscuna delle terze unitd 42
di posizionamento del pezzo, ad esempio, viene man-
tesuto in une posizione retratta diesso e pertanto
mantiene i'organo €5 di base di hlocecaggio in uns

posizione éngblare di limite che azll'organo di base’
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é permesso di essumere guando girato in una diregio
ne indicata da una freccia nella figura 5. Con 1l‘'or
gano 65 di base di bloccaggo mantenuto in una tale
posizione limite angolare, 1l'orgeno 66 di nottolino
di arresto di bloccaggio ed il cilindro 67 ausilia
rio di potenza Vengoﬁo mantenuti fuori dalla traiet
toria dell'assemblaggio 1 incompleto della struttu-~
ra di carrozzeria di veicolo che viene spostata verso
1'alto. Il cilindro 67 ausiliario di potenza in una
tale posizione viene wmantenuto in una condizione aven
te i1l suo stantuffo retratto e cosi trattenendo l'or-
gano 66 di nottdlino di arresto di bloccaggio nella
posizione di sgancic di esso. Le prime e seconde
unita 40 e 41 di posizionamento del pezzo sono con-
dizionate similmente alle terze unita 42 4di posizio
“namento del pezzo e permettono che 1l'assemblaggio 1
incompleto della struttura di carrozzeria del veicg
lo si sposti verso 1l'alto nella posizione rialzata
senza subire interferenza dalle unita 40 e 41 di pg
sizionamento. del pezzo.

Dopo che l'assemblaggio 1 ircompleto della strut
tura di carrozzeria del veicolo viene spostata nella
posizione riaslzata indicate dalle linee a punti ed a
tratti nells figura 3, allora le prime, seconde e ter-
ze unita 40, 41 e 42 ai posizionamento del pezzo
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funzionano per correggere le rispettive posizioni dei
pilsstri 1g anteriore, dei pilastri ib posteriore o
delle traverse l¢ lateraii dei tettino deli‘assem-
blaggio 1 incompleto nella posizione riaizata e do-
po di che trattengono in modo saido gqueste porzicai
strutturali dell‘assembiaggio 1 incompleto nelle po=-
sizioni corrette pradeterminate i esso. Tale run~
zionamento deile unitd #0, 41 e 42 i posizione del
pezzb procede in una wmaniera tale che é descritta di
seguito in colilegamento con il modo di funzionamento
di una delle terze unitd 42 di pesizionamento del pezzo.
Yuando 1*aésemblaggio 1 incompleto deila strut-
tura di carrozzeria dei veicolo & stabilizzata
nella posizione prialzata, il cilindro &% principaie
di potenza di ciascuns delle unita 42 di posiziona-
mento dei pezzo viene azionato per proiettare il suo
stantuifo e far si cosi che 1l'organo 85 di base di
bloccaggio si giri in una direzigne opposta aila di-
rezione della freccia neils figura 5 finché i‘orgsao
85 di base raggiunge 1a posizione angolare illustrata
-nella figura 3. Popo di che, il cilindro 67 ausilis
rio di potenza che & stato manteputo in una condizip
ne avente il suo stantuffo retrstto viene ariche essgo
azionato per”prviettare lo stantyffo e far si che 1o

otsqno ©6 di nottolino d&i arreste di bloccaggio ruo-
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ti nella posizione di bloccaggio di esso come mo- .
strato nella figurs 3. La traversa lc laterale del
tettino dell'assemblaggio 1 incompleto viene in gue~
sto modo dimensionata tra 1'organo 65 di base di
bloccaggio e l'organo 66 di nottolino 4i arresto .
di bloccaggio e viene pertanto correttamente trattg
nuta nella posizione predeterminata al di sotto del
la struttura 8 di base rotante. In maniere simili,
i pilastri 1z ed 1lb anteriore e posteriore vengono
spostati nelle posizioni predeterminate corrette

di essi al di sottodella struttura 8 di base.

Mentre le unitd 40, 41 e 42 di posizionamento
del pezzo somo in funzione nei modi sopra descrit
ti, il motore 31 ad aria che forma parte dei mez-
zi tr38p6rtatori precedentemente menzionati viene
azionato per azionare l'albero 22 in modo ¢he giri
attorno all'asse di centro di esgo. La rotazione
dell'albero 29 viene sostenuta da due ruote 33 den-
tate per catena sull'albero 29 e fa si che le cate-~
ne 36 senza fine si muovano lungo le facce esterne
delle piastre 37 e 57' di watrice sulla struttura 8 ai
base. Il movimento delle catene 36 senza fine fa si
che 1 blocchi 49 e 50 trasportatori e di conseguenza
i primi e secondi caricatori 38 e 39 di parti si spo
stino lungo il fianco dei binari 45 e 46 di guida,
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rispettiveamente, finché i caricatori 38 e 32 raggiun
.gono posizioni predeterminate illpstrate in figure
3.'Sotto queste condizioni, i cilirdri 59 e 60 4i
potenza vengono mantenuti nelle condizioni aventi i
loro stantuffi nellé posizioni retratte in modo che
gli orgéni 6l e 62 di nottolino 4i arregto di bloe-
caggio collegati a questi cilinéyi vengnno.mantenuti
nelle posizioni di sgancio di essi. I primi e secon-
di caricatori 38 e 39 di parti sono cosi pronti per
raccogliere le traverse 2 ¢ 3 anteriore e posteriore
del tettino, rispetﬁivamente. Quendo la traversa 2
anteriore del tettino & cosi posizionata tra gli or
gani 57 e 61 di nottolino di arresto'di bl&ccaggio
del primo caricatore 38 di parti e la traversa 3
posteriore di tettino viene posizionata tra gli
organi 58 e 62 di bloccaggio del secondo caricatore
39 di parti, allora i rispettivi cilindri 59 e 60

di potenza dei caricatori 38 e 39 vengono szionati
per proiettare i loro stantuffi verso il basso e

fer si che gli organi 61 e 62‘di~nottolino-di érref ,
sto 4i bloccaggio girevoli ruoting“iﬁ direzioni_gp;- )
poste alle direzioni delle frecce in figura 2‘£incﬁé.
gli organi 6l e 62 di nottolino éi arresto ragginn-
gono le loro rispettive posizioni: 4i bloccaggia'moé

strate in figura 2. In questi modi, la traverss 2
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anteriore di tettino viene bloccata tra gli organi
57 e 61 di nottolino di arresto di bloccaggio e,
similmente, la traversa 3 posteriore ditettino vie
ne bloccata tra gli organi'58,e 62 di nottolino 4i
arresto di bloccaggio, come illustrato in figura 2.

Dopo che le traverse 2 e 5 anteriore e‘poste-
riore del tettino sono cosi trattenute dai primi e
secondi caricatori 38 e 39 di parti, il motore .31
ad aria fa girare il suo albero di uscita nells di=-
rezione inversa in modo che i caricatori 38 e 39
di parti vengono spostati verso destra nella figu-
ra 3 (o verso l'slto in figurs 4) dalle loro ri-
spettive posizioni di raccolta illustrate nella
figura 3. Il motore 31 ad aria vieme porteto a
fermarsi guando i primi e secondi caricatori 38 e
39 di parti raggiungono posizioni di attesa pre-
determinate al di sopra dell'assemblaggio’'l ﬂlncqg
pleto della struttura ° di carrozgeria.

Nei frattempo. i r19pett1v1 terzi cilindri 80
ed 81 nei. primi e secondi dispasitivi’ 43 e ‘44
di posizionamento del pezzo vengono trattenuti in.
condizioni aventi i loro stantuffi retratti in mo
do che gli organi 78 e 79 d4i nottolino di arresto
di bloccaggio rispettivamente collegati agli stan-
tuffi vengomo trattenuti nelle loro posizioni di



sgancio che sono spostate angolarmente nelle direszio
ni delle frecce nella figura 2 rispetto aile loro
posizioni di bloccaggio rispettive mostrate nella
- figura 2. Pertanto, le disposizioni 43 e 44 d4i pogi
zionamento del pezzo sono pronte per raccogliere le
traverse 2 e > posteriore e anteriore del tettino,
rispettivamente, che sono state trasportate dai pri-
ml e secondi caricatori 38 e¢ 39 di parti.

Quando i rispettivi primi cilipdri 72 e 73 4i
potenza dei . primi e secondi dispositivi’ 43 e
44 4i posizioni di parti vengono azionati per proiet
tare i loro stantuffi verso il basso, le piastre 70
e 71 di rotazione girevolmente collegate agli stantuf
fi vengono fatte girare in direzioni indicate dalle
frecce nella figura 2. Come conseguenza, gli organi
7 @& 75 di basi 4i bloccaggio rispettivamente colle
gati alle piastre /0 e 71 di rotazione vengono por-
tati in contatto con le rispettive facce infariori
delle traverse 2 e 3 anteriore e posteriore del tet-
tino sostenute dai primi e secondi caricatori 38 e 39
di parti rispettivamente. Quando i cilindri 80 ed
81 di potenza vengono azionati per proiettare i loro

stantuffi sotto queste condizioni, gli organi 78 e 79

di nottolino d'arresto di bloccaggio che sono stati trat
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tenuti nelle- loro rispettive posizioni di sgancio
come sopra menzionato vengono fatti girare in dire~
zioni opposte alle direzioni delle frecce nella fi-
gura 2 e vengono portati in contatto con le facce
superiori rispettive delle traverse 2 ¢ 3 anteriore
e posteriore del tettino, rispettivamente. In questi
modi, la traversa 2 anteriore del tettino viene bloc
cata tra la base di bloceaggio e gli organi 74 e 78
di nottolino di arresto del.. pfimo dispositivoe 43
di posizionamento di parti, mentre la traversa 3 po
steriore del tettino viene bloccata tra la base di
bloccaggio e gli organi 75 e 79 di nottolino di ar-
resto del: secondo dispositivo 44 di posizionamen
to del pezzo.

Dopo 4i che, i cilindri 59 e 60 di potenza dei
primi e secondi caricatori 38 e 39 rispettivamente,
vengono fatti funzionare pef ritrarre i loro stan-
tuffi verso 1'alto e far si che gli organi 61 e
62 di nottolino di arresto di bloecaggio ruotino
di nuovo nelle loro rispettive posizioni 4i sgancio.
Questo da luogo a cid che le traverse 2 e 3 ante-
riore e posteriore del tettino che sono state so-
stenute dai primi e secondi caricstori 38 e %9 di
parti vengono trasferite ai primi e secondi di-

spositivi® 43 e 44 di posizionamento di parti, ri-



spettivamente. Quando i cilindri 72 e 73 di potenzs
vengono szionati una seconda volta per proiettare i
loro stantuffi verso il basso e cosi far si che le
piastre 70 e 71 4i rotazione ruotino nelle posizioni
angolari iniziali illustrate nella figurs 2; le tra-
verse 2 e 3 anteriore e posteriore del tettino trat
tenutejdai. piimi e secondi dispositivi® 43 e 44
di posizionaménto di parti.vengono portate in posi-
zioni predeterminate pronte per'l'asseﬁblaggig (in-
dicate da 2f,3', rispettivamente, nella figﬁra 2).
atte ad essere installate sull'assemblaggio 1 incom
pleto dells strutturs di cerrozzeria del véicoloql
Le posizioni di pronte per 1'assemblaggio delle
traverse 2 e 3 snteriore e posteriore del tettino
differiranno di solito tra veicoli dei tipi berli-
na e velcoli dei tipi a tettino rigido« La regola-
zione delle posizioni di pronto per 1'sssemblaggio
delle traverse 2 e 5 del tettino tra i veicoli di
tipo a berlina e di tipi a tettino rigido pud esse
re efféttuatarper mezéo dei secondi cilindri 76 e
77 -di potenza dei primi e secondi dispositivi 43
e &4 di pbsizionamento di parti, riSpettivamentég

I cilindri 76 e 77 di potenza vengono poi
messi in funziome per proiettare o retrarre i lore
stantuffi in modo che gli orgeni 74 e 75 di base
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di bloccagglo girevolmente collegati al ¢ilindri di
potenza vengono ruotati in una gualsiasi direzione
rispetto alle piastre 70 e 71 di rotazione. rispet-
tivamentes Mediemte tali movimenti angolari degli
organi 74 e 75 della base di bloecaggio, ie traver;
ge 2 e 5> anteriore e posteriore del tettlno rigpet
tivamente trattenute agli organi 74 e 75 di base
vengono spostate in posizioni adeguate rigpetto al-
1 tagsemblaggio 1 incompleto delle struttura di car-
rozzeria del velcolo.

Quando le traverse 2 e % apteriore e posteriore
gsono trattenute nelle posizioni di pronto per 1' assm-
blaggio rispettivamente indicate da 2' e 3' nella
figura 2, le unita 86 ed 87 di szionamento degli au
tomi 84 e 85 4i saldatura anteriore e postermore,
rispettivamente, vengono azionate per spostare le
teste 9% e 95 di saldatura verso 1'interno della
struttura 7 di telailo in posizipni operative pre-
determinate illustrate nells figura 2. T cilindri 90
e 91 di potenza vengono dopo di che messi - -~ in
fPunzione per regolare precisamente le posizioni
delle teste 94 e 95 di saldatura, rispettivamente,
sl che i cilingri 96 e 97 di potenza vengono messi
'3n funzione per mettere le teéﬁe 94 ¢ 95 di saldatura

in funzione per saldare 8 punti le traverse 2e3



anteriore e posteriore del tettino all'asssemblaggio
l:incompleta della struttura di carrozzeria del vei
colo. | '

Al completamento dell'instgllazione delle traver
se 2 ¢ 3 del tettino sull'assemblaggio 1 incompleto
della struttura di carrozzeria del veicolo, le teste
94 e 95 di saldatura vengono fatte ritirare dalle
lﬁro posizioni operative mostrate nella figura'2 per
mezzo delle unitd 86 ed 87 di azionamento.‘riSPetti*

| vamente.

I cilindri 80 ed 81 di potenza dei primi.e se-
condi dispdéitivi 43 e 44 di posizionamento delle
parti, rispettivamente, vengono poi messi in fun-
zione per ritrarre i loro stantuffi e fer si che
gli organi 78 e 79 di nottolino di arresto di bloce

caggio ruotino nelle rispettive posizioni di sgancio
di essi. Susseguentemente, i cilindri 76 e 77 di po
tenza vengono similmente messi in funzione per réw
trarre i loro stantuffi in modo che gli organi 74 e 75
di base di bloccaggio vengomo fatti ruotare nelle
direzioni delle=frecce nella figura 2 dalle loro
posizioni angoleri rispettive illustrate nella figu
ra 2. Gli organi 74 e 76 di bage di bloccaggio vengo
no, come conseguenza,, staccati e ritirati verso il

basso dalle traverse 2 ¢ 3 anteriore e posteriore
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del tettino, rispettivamente, che sono state montste
sull ‘assemblaggio 1 inizialmente incompleto della
struttura di carrozzeria del veicolo.

Ia struttura 8i carrozzeria del veicolo che &
ora completa con le traverse 2 e 5 anteriore e pos§§
riore del tettino & pronta per essere spostata dalla -
posizione rialzata indicata dalle linee a puhti ed a
tratti nela figura 2 alla posiziome inferiore indics-
ta dalle linee a punti ed a linee nella figura 3 dai
mezzi di sollevamento precedentemente menzionati (non
mostrati).

Quando la struttura di carrozzeria del veicolo
viene cosi spostata nella posizione iﬁferiore'rispgt,
to alla struttura 7 di telaio, la strutturs di carrgz
zeria viene convogliata in avanti per ls successiva
fsge di operazione - nella linea di produzione di
autoveicolt. |

Mediante 1a ripetiziore dei cili di funzionamen
to qui in precedenza descritti, assemblaggi ineomple
ti di strutture di carrozzeria di veicolo convoglia-.
te in successione nella stazione di assemblaggio en-
tro la struttura 7 di telaio vengono completate fin-
tanto che le strutture di carrozzeria del veicolo

sono per veéicoli del modello "A". Se e quando un ag-
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semblaggio incompleto di una struttura di carrozzg
ria per un veicolo di modello "B" viene convogliato
successivamente all'assemblaggio 1 incompleto della
struttura di carrozzeria per un veicolo di modello
"A", le attrezzature per il veogolo di modello uAw
vengono sostituite con le attrezzature per i veico-
1i @i modello "B" in risposta al un segnale indicati
vo di un tale cambiamento tra i modelli di veicolo.
I1 segnale pud essere aslimentato da un calcolatore
in una stanza di supervisione centralera'da mezzi
adegnati di digseriminazione 4i modello di veicolo
forniti nells linea di produzione a monte della sta
zione di assemblaggio per le traverse anteriore e
posteriore del tettino.

Quando un tale segnale viene emesso dal | calcola
tore o dal mezzo discriminante il modello di veiecolo,
il motore 31 ad aria viene aziomato per spostare i
primi e secondi caricatori 38 e 39 di parti a pdsi~
zioni al di sotto di una porzione ;ateralmeﬁte cen-
trale della struttufa 8 di base rotante perAmezzo
delle catene 36 senza fine; Dato ché. in questo caso,
1le catene 36 senza fine sono anche collegate dagli
elementi 53' e S4' di connettore ai primi e secondi

caricatori 38' e 39' &i parti compresi nelle attrez
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zature per veicoli del modello "B", questi caricatori
38' e 39' di parti vengono spostati a pesizioni al di
sopra della porzione lateralmente al centro della
struttura 8 di base in modo concorrente guando i ca-
ricatori 38 e 39 di parti per veicoli del modello

"A" vengono spostati alle posizioni su menzionate

di essi.

Quando le due coppied caricetori 38, 39 38' e
39' di parti vengono cosi spostati in queste pesizio
ni intermedie rispetto alla struttura 8 di base ro-
tante, il wmotore 31 ad aria viene portato a fermar-
si e, 2 loro volta i cilindri 27 di potenza sui so-~
stegni 5 -abteriore e posteriore vengono azionati
per retrarre i loro stentuffi. Cid fa si che le spine
26 di bloccaggio.pi ritirinoe dai fori assisli nelle
maniche 25 di bloecaggio, rispettivamente cosi sbloc
cando la struttura 8 Qi base rotante dalla struttura
7 di telaio-

Successivamente, il motore 18 ad aria viene
azionato per azionare la strutturs 8 di base rotante
attraverso l'accoppismento 17 ed il perno 11 di arti
colazione anteriore per far si che 1la struttura di
base ruoti in una direzione in semso antiorario ngl
la figura 3 attormo all'asse di rotazione della struf

tura di base. Quando la strutturs 8 di base & cosi
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rectata, guegli crgepl gulis strutturs i base che
gono pit rewmotl deli‘sese di rotaszione dells strutty
re di bsse descriveno ung traiettoria cilindrics at-
terne slil'ssse come indicsto da un cerchic 98 nells
figure 2 e scne in grade 4% coupiere un mezac giro
senze esgere ostacelati Ga gualisiasi orgsné struttura
le stsezionario dell'apparecchiasturs di assemblaggio.

 Guando 1& gtruttura 8 di buse rotambte viene ruo
tata nelis diregzione in senso antiorario dells figu-
ra 3 daiia prime posizione orizzontaie precedentemen
te menzionata di esss gii orgsni 25 di fermo sulla
strutturag 8 di base vengono disimpegnati dagii orga
ni 24 di fermo sui sostegni 5 anteriucre e posteriore,
rispettivamente. Al momento in cui ia struttura 8
di base rotante ha compiutto un wmezzo giro dallia
prima posizione orizscntale ¢i essa, gii orgeni 23°
di fermo sulia struttura 8 di base vengono rispetti
vamente portati in impegno di attestamento con gli
organi 2%* 4i fermo sui sostegni 5 anteriore e poste
riore e cosi evitano che la struttura di base si
muova oltre la peconda posizione orizzontale cosi
raggiunta.

GQuando la struttura 8 di base é ruetata nelis

seconda posiziome orizzontale ai essa, il motore

18 ad aria viene portato a fermarsi e, dopo di che,
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i cilindri 27 4i potenza che somo stati mantenuti nel
le condizioni aventi i loro stamtuffi reétratti come
" sopra descritto vengono azionati per proiettare gli
gtantuffi. Cid fa si che le spine 26' di bloccaggio
8i gpostino nei fori assiali nelle waniche 26 di
bloccaggio che sono montate sul lato opposto della
struttura 8 di base alle maniche 26 di bloccaggio.

La struttura 8 @i base rotante viene ora bloc-
cata nella seconda posizione orizzontale di essa e,
come conseguenza, ha le piastre 37 e 37' di matri-
ce al di sopra ed al di sotto, rispettivamente, del-
1la struttura 8 4i base malgrado c¢id non & illustrato
nel disegni. Le attrezzature sostenute dalla piastra
37' di matrice cosi rivolte vergo il basso sono pron
te per installsre le traverse anteriore e posteriore
del tettino sull'assemblaggio incompleto per la strut
tura di carrozzeria di un veicolo di modelio "B".
Sara evidente che i modi in cui le traverse anterio-
- re e posteriore del tettino per un veicolo del model-
lo "B" devono essere #taccate all'assemblaggio incom
pleto della strutturs di carrozseria fler il veicolo
"B" sono essenzialmente simili i modi précedente~-
mente descritti per 1'installazione delle traverse
2 e 5 del tettino per un veicolo di modello “A".

Mentre la strutturzs 8 di base rotabile viene



- 50 -

ruotata dalla prima posizione orizzontasle alla secon
da posizione orizzontale di essa come sopra descrit-
to,1'unitd 20 di vaivola rotante ed il gruppe 21 4i
connettore elettfieo di tipo rotante vengono automa-
ticamente messi in funzione in modo che le tubazioni
e 1 cablaggi che sono stati collegati allse unita

di azionamento e regolazione delle attrezzature per
i veicoli del modello "A" vengono scollegati da es=-
se e vengono collegati a quelle attrezzature per
veicoli 4i modello "B".

Come sara stato compreso dalla descrizione che
precede, una dells caratteristiche pilu importanti
dell‘'apparecchiatura di assemblaggio sutomatico a
due squadre secondo la presente invenzione consi-
ste nel dispositivo in cui due gruppi di attrezzatu
re funzionabili per lavori di agsemblaggio di due
marche o modelli differenti vengono montati sulle
facce supefiore ed inferiore della strutturs 8 ai
base rotabile. I due gruppi di attrezzature possono
essere selettivamente posti in uso a seconda delle
marche o modelli di lavori da vanire assemblati,
facilitando 1'assemblaggio a due squadre di due
tipi di lsvori in una sola lineas di produzione e
cowrsenterdos una diminuzione nel costo dell attrez~

zatura per la produzione. Un tale vantaggioc sara
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pronunciato specialmente guando & desiderato di pro
durre sutoveicoli di due modelli differenti come ned
caso in cui veicoli di un modello esistente devono
essere rimodellati.

Convenzionalmente, & stato necessario per co-
struttori di sutoveicoli di allestire una limea di
assemblaggic per la produzione @i veicoli rimodellg
ti pur mantenendo la linea di assemblaggio esisten~—
te per veicoli del modello vecchio per un certo pe-
riodo di tempo dopo che i veicoli del nuovo medello
vengono posti sul mercato. In vists del fatto che
un tale periodo di tempo & generalmente comparati
vamente corto, la fornitura delle due linee 4i as-
semblaggio pesa sui costruttori di autoveicoli con
costi aumentati per l'instsllazione &i attrezzature
di produzione. L'apparecchiature automatica di as-
semblaggio a due sguadre secondo la presente inven
zione contribuira ad aumentare in modo rimarchevd-
le 1'importanza di attrezzature di produzione esi-
stent i durante un tale periodo di tempo transitorio.

Un'aitra caratteristica importante dell'appa~
recchiatura secondo la presente invenzione € the la
unita X0 di valvols rotante éd il grupp 21 di con-
nettore elettrico di tipo rotante sono costruiti e

disposti per permettere che i cablaggio e le tuba-
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zioni vengano collegati selettivamente alle attreze
zature su entrambi i lati della struttura 8 d4i base
rotabile. Quando la struttura 8 di base rotabile vie
ne rivoltata sotto sopra e le attrezzature funzionan~
ti vengono cambiste, i cablaggi e le tubazioni vengo~
ho automatiéamente scollegati dslle attrezzature fuo-
-ri uso e collegati ail'attrezzatura da egsere posta
in uso. ' -

' Pertanto, nessun lavoro im pid & richiesto per
la ritubazione ed il ricablaggibdbll’apparecchiatura
di assemblaggio quando le attrezzature da venir po-
ste in funzione vengono cambiate.

Dato che, ulteriormente, i.. due gruppi di at-
trezzature vengono montati sulla struttura 8 di ba-
se per mezzo di due piastre 37 e 37' di matrice ri-
spettivamente, le attrezzature possono essere fa-
cilmente e rapidamente installate su e smontate dal
la struttura 8 di base. Se, in questo caso, giun-
ture di tubazioni rapide e connettori di cablaggic
rapidi vengono fornmiti in disposizioné predeterming
ta tra la struttura 8 di base rotabile e ciascuna
delle piastre 37 e 37' di matrice, i cablaggi e
1é-tubazioni che si estendono dall’ unitd 20 di
valvola rotante e dal gruppo 21 di conmettore éLgt
trico di tipo rotsnte alla sgtruttura 8 di base ro-

/
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tabile possono essere automaticemente eollegati

alle unitd di azionamento e regolazione delle attrez
zature gusndo le piastre 37 e 37' di matrice vengono
attaccate alla strutturé?ﬂi base.Perfanto, il lavoro

' che altrimenti sarebbe richiesto per lo scollegamento
e ricollegamento dei cablaggi e delle tubazioni pud es
sere evitato quando le attrezzature devono gssere at-
taccate a e staccate dalla struttura 8 di base, con-
sentendo facilitd ed efficienza aumentata di montag
gio e smontaggio delle attrezzature. _

Le figure +da 5 ad 8 mostrano la costruzione e
la disposizione dettagliata del gruppo 21 di connet
tore elettrico di tipo rotsnte compreso nella realiz
zazione qui in precedenza descritta con riferimento
alle figure da 2 g 4.

Come mostrato nelle figure da 5 & 7, il grup
po 21 di connettore comprende una piaétra 101 4i ba-
se stazionaria imbullonata od altrimenti saldamente
collegata alla staffas 22 precedentemente menzionata,
ed una coppia 4i organi 102 e 105 di sostegno verti
cale di cuscinetto che stanno eretti dalls faccia gu
periore della piastra 101l di bage come verra meglio
visto nella figura 7. Gli organi 102 ¢ 103 di soste~
gno di cuscinetto vengono distanziati im parallelo
lf'uno @dall'altro ed hanno trattenitori 104 e 105



di cuscinetto disposti per trattenere i cuscinetti
106 e 107 sostenufi negii orgsni 102 e 103 di soste
gno di cusciretto, rispettivamente- '

Un aibero 108 oprincipaie rotabiie viene imper-
‘nisto in questiicuscinetti“ios e 107 ed é pertanto
sostenuto in modo rotsbile sugli organi iC% e 105
di sostegoo i cuscinetto. L'albero iU8 principale
rotante ha un asse centrale sostanzialmente allinegs
to con l'asse di rotazione deila struttura 8 d4i bLa-
se rotabile dellfapparecchiatura di assemblaggio i}l
lustrata nelie figure da 2 a 4 ed & collegato alla
sua estremita opposts al cuscinstto 107 al perno 12
di articolazione posteriore collegato alia struttura
& di base attraverso ia vaivoia 20 rotante e i‘accop
piamento i4 (figure 2 e 4).

Lialbero 108 principaie hg una porzione iU9 4i
flangia enulare che & posizionata nel mezeéo tra i gcu
‘scinetti 106 e 107. La porzione 109 di flangia anu-
lare viene avviteta od aitrimenti saldamente attac-
cata al primo blocco 110U di contatto sagomato a di-
'seéo che ha un asse centrale sostgnzisimente coinciw
dente con 1'asse centrale dell‘albero 108 prircipa-
le e che & costruito di materiesle elettricamente iso
lante. Il primo blocco 110 4i comtatto ha'attaccato

in modo salda alla sus faccis di @tremita pid vieina
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all'organo 102 di sostegno di cuscinetto anteriore
un ﬁistanziatofe 111 sagomato ad anello fissato ad
una piastra 112 di sostegno di connettore sagomata
a disco. Il distanziatore 111 é pertanto collegato
ad un'estremitd asgiale al primo blocco 110 di con~-
tatto e all'altra alla pisstra 112 di sostegno di
‘connettore. Come verra descritto in maggior detta-
glio, la piastra 112 di sostegno di connettore &
atta a sostenere due, prima e seconda, unitd 113 e
114 di connettore. _

Tra il primo blocco 110 di contatto e 1l'organo
103 ai sostegno di cuscinetto posteriore viene pgsi
zionato un secondo blocco 115 di contatto sagomato
a disco che ha un asse centrsle sostanzialmente coin
cidente con l'asse di centro dell’albero 108 princi-
pale e che é anche costruito di un materiale elet-
tricsmente isolante. Il secondo blocco 115 éi con-
tatto € fornito di quattro fori che sono dispoéti
sostanzialmente in modo simmetrico rispetto all'as-
se di centro dell'slbero 108 principale, soltanto
due dei fori essendo indicati dalle linee a tratti
nella figura 7. Rispettivamente attraverso questi
fori nel seconde bdblocco 115 di contatito, gquattro
aste 116 di guida (soltanto due delles guali vengono
viste nella figura 7) sono collegate in modo saldo
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al blocco 115 di contatto e si estendono longitudi
nalmente sostanzialmente in parallelo con l'asse
di centro dell'albero 108 principale. Ciascuna del
le aste 116 di guida ha ﬁna porzione di estremita fi
lettata aésialmente proiettantesi dalla faccia di :
estremitd anteriore del secondo blocco 115 di con-
tatto nel primo blocco 110 di contatto ed he un da-
do 117 applicato sulla poriionetii estremitd filgt
tata. I1 secondo blocco 115 di comtatto & ulteripr
mente fornito di un foro centrale che circonda una
porzione assiale dell'albero 108 principsle e di-
mensionato per far passare in moda libers 1'albero
108 principale attraverso di ess6. Il secondo bloe
co 115 di contatto & pertanto assialmente mobile
sull’albero 108 principale insieme con le quattro
aste 116 di guids mentre permette el albero 108
principale ruoti attorno al suo agse di centro i
spetto al blocco 115 di contatto. D'altra parfe, il
primo blocco di contatto 110 é assiaslmente trattggd
to nella posizione fissa ma & rotabile con l’albero
108 principale 1n31eme all'organo 112 di sostegno
di connettore e le prime e ‘seconde unzta 113 e 114
di connettore.

I1 gruppo 21 di connéttore illustrate nelle fi

gure da 5 a 7 ulteriormente comprende un blocco 112
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di guida stazionario che consiste di due, primo e
gecondo, organi 119 e 120 4i componente sagomati a
disco che sono saldamente tenuti insieme, ciascuno.
degli organi 119 e 120 di componente essendo ese-
guito in un materiale elettricamente isolante. IL:
blocco 118 di guide stazionario ha un asse di cen-
tro sostanzislmente coincidente con l'asse di cen-.
tro dell'alberc 108 principale ed é fornito di ﬁn
foro centrale che circonda la porzione assiale del
l'albero 108 assiale e dimensionato per far pas-
sare in modo libero 1'asse principale attraverso

di esso per permettere all'albero pringipale 108

di ruotare attorno all'asse di centro di esso al
blocco 118 di contatto. Il blocco 118 di guida &
ulteriormente fornito di quattro fori 118a di guida
rigpettivamente allineati con quattro féri nel secon
do bloceco 115 di contatto. Le aste 116 di guida fis~
sate al secondo blocco 115 di contatto si proietta-
no assiglmente dalla faccia di estremitd posteriore
del blocco 115 di contatto e sono fatte passare in
modo libero attravefso guesti fori 118a di guida,
rispettivamente, nel blocco 118 di guida in modo da
essere mobili assialmente attraverso i fori 118g
rispetto al blocco 118 di guida.

I1 bloceco 118 di guida cosi costruito viene
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coliegato all'orgsno 103 di sostegno di cuscinetto
posteriore per wezzo di un elemento 21 distanziatp
re e viene posizienato sulla facciz superiore dells
plastra 101 di base.

Le aste 116 di guida si estendono assialmente
attraverso i fori 118a nel_blécco 118 di gui&a ed
uiteriorménte si proiettand verso il retro oltre il
blocco 118 di guida. Le aste 116 di guida individua-
1i vengono collegate alle loro estremita che si pro-
iéttano dal bloceco 118 di gﬁida'ad uﬁa piastra 122
di connettore che & attaccata in wodo fisso alle
aste 116 4i guida per mezzo di viti 12%, rispetti-
vamente. Le aste 116 di guida sono pertanto collega
te insieme della piéstra 122 di connettore.

I1 gruppo 21 di connettore illustraty nelie fi-
gure da 5 a 7 comprende ulteriormente mezzi di azio-
namento costituiti ds un cilindro 124 funzionante ad
énergia di fluido avente uno stantuffo 125 e soste
nuto da un organo 106 di sostegno di cilindro che
ssle dalla piastra 101 di base.

Lo stantuffo 125 del cilindro 124 di potenza
viene collegato alla sua estremiti che precede o
pil anteriore ad una porziomé centrale della piastra
122 di connettore sopra descritta. La piastra 122 di

connettore, le aste 166 4i guida ed il.secondb‘blqg
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co 115 di contatto sono, pertanto, mobili come una
unitd sola insieme con lo stantuffo 125 del eilindro
124 di potenza. L'organo 150 di sostegno d4i cilindro
ha ad esso attaccata una piastra 127 di sostegno di
connettore che sostiene una terza unita 128 di connet
tore.

.De aste 126 individuali di guida sono assial-
mente mobili insieme attraverso i fori 118a nel
blocco 118 di guida. Per limitare il wovimento del-
le aste 116 di guida in allontansmento dal primo
blocco 110 di contatto, il blocco 118 di guida ha
attaccato alla sua faccia di estremitd che si con-
fronta cor il suo blocco 115 di contatto numerosi
elémenti 129 di fermo sssislmente proiettantisi per
una lunghezza predeterminata dalla fsccia di estremi
td anteriore o piu esterma del primo orgsno 119 com-
ponente del blocco di guida. Quando le aste 116 di
guida sono assialmente spostate in allontanamento
del primo blocco 110 di contatto, il secondo bloc-
c¢o 115 di contatto viene spostato insieme con le
aste 116 ai guide in allontsnamento dal prime dlog
co 110 di contatto finché il secondo blocco 115 di
contatto viene portato in contatto con questi ele-
menti 129 di fermo ed é cosi impedito dall'essere

spostato ulteriormente in allontanamento dal primo



blocco 110 @i contatto. D'altra parte, il movimento
delle aste 116 di guida veréo ii_primo blocco 110 di
contatto & limitato de una flangia 130 la quale'é at;
taccata saldamente & o ricavats su ciascuna delle aste
116 ai guida e che é posizionata al di fuori od al
retro della faccia di estremlta esterna del secondo
organc 120 componente del bloceo 118 di guida. Le
flange 129 sono p031zionate ad una distanza predeter
minats dalla faccia di estremitd posteriore del secondo
blbcco 115 di contatto in modo che guando le aste 116
di guide sono spostate assialmente verso il primo
blocco 110 di contatto, alle aste di guida & permes
so di spostarsi finché le flange 129 vengono ﬁorﬁéte
in contatto com la faccia di estremitd posteriore del
blocco 118 di ginida. In questi modi, il secondo blog
co 115 ai contstto é assialmehte-spostabiie rispetto'
al primo blocco 110 di contatto ed il blocco 118 di
guida lo & tra una prima posizione avente le flhnge
129 contattate dal blocco 118 di guida ed una seconds
posizione contattata dagli elementi 129 di fermo.

I1 primo blocco 110 di contatto 8 forﬁito di f
un foro centrale 131 avente‘l'aiber6 108 principale
seldamente passato attraverso di esso ed ulterior
mente I quattro aperture 132 attraverso le quali
ai dadi 117 portati sulle aste 116 di guids viene
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permesso di spostarsi agssialmente rispetto sl primo
blocco 110 di contatto. I1 primo blocco 110 di con-
tatto viene fornito di due, prime e secondo, gruppi
di elementi 133 di contatto ciascuno avente una popr
zione 133g di testa ingrandita come mostrato nella
figura 7. Come sara meglio visto dalla figura 8, i
due gruppi di elementi 133 di coptatto sono dispo-
sti entro due metad semicircolari, rispettivamente,
nell'area di sezione del blocco 110 4i contatto, le
due metd semicircoleri essendo mostrate per essere
legate 1'una d1'altra attraverso una linea A di unio
ne in figura 8. Gli elementi 133 di contatto disposti
entro una delle metd semicircolari hanno le loro ri~
spettive controparti negli elementi 133' di contat-
to entro 1l'altra meta semici?colare e sono rispetti
vamente posizionati in simmetria rispetto ai detti ul
timi elementi di contatto rispetto all’asse di cen-
tro del blocco 110 di contatto. In figurs 8, ciascun
gruppo di elementi di contatto € assunto per consi
stere di un totale di cinguentadue elementi ¢ le
coppie individuali degli elementi 133 e 133' di con
tatto rispettivamente corrispondenti vengono indics
te dai numeri da' 1 a 52 e dai numeri ds 1' a 52°;
rispettivamente, Quando il blocce 110 di contatto &
rotato attravergo 180° attorno all'asse di centro



di esso, la relazione di posizione tra le due metd

gemicircolari dell'area di seziome del blocco 110 vie
ne invertita e, come conseguenza, le posizioni che 80
no state occupate da un gruppo di elementi 133 di con
tatto vengono rispettivamente prese dall’altro gruppo
di elementi 133' di contatto.

Coume illustrato nella figura 7, ciascuno degli
elementi 153 di contatto & in parte alloggiato nel
primo bloccs 110 di contatto in uns maniera tale
che la porzione 130a di testa ingrandita viene diret
ta ed esposta in direzione del secondo blocco 115 4i
contatfb. Ciascuno degli elementi 113 di contatto ul
terlormente ha una porzione di estremitd filettata
assialmente proiettantesi dalla faccia di estreml-'
t4 snteriore del secondo blocco 115 di eontatto ver
S0 lé piastra 112 di sostegﬁb dai connettore ed ha
uﬁ dado 134 applicato alla porzione di estremita
filettata in modo da avere un elemento 135 terminalie
stabilmente fisgato ad esso. Gli elementi 135 di
terminale individuali cosi fissati ai due gruppi di
elementi 133 di contatto vengono collegati. ai due
gfuppi di fili 136 e 136* ed attraverso guesti filii
alle prime e'segonde-unité 115 ¢ 114 di connettore
precedextemente menzionate, rispettivamente. Ee_ggi

me e seconde unitd 113 e 114 di connettore a loro
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volta vengono collegate ai capi 137 e 138 che sono
. collegati alle unitd di regolazione elettricamente
azionate (non wmostrate) delle attrezzature montate
sulle piastre 37 e 37' di matrice rispettivamente,
sulla struttura 8 di base rotabile mostrata nelle
figure 2 e 3.

I1 secondo blocco 115 di contatto viene formi_
to di un singolo gruppo di elementi 139 4i contatto
che sono disposti rispettivamente in allinéamento
con gli edementi 133 di contatto disposti entro una
delle metd semicircolari dell'area di sezione del
primo blocco 110 di contatto. Ciascuno degli elemen
ti 139 di contatto & assialmente scorrevole attraver-
so una manica 140 di guida che é saldamente alloggia=-
ta nel blocco 115 di contatto e che?aperta ad una
estremitd verso il primo bloceco 110 di contatto ed
all'altra verso il blocco 118 di guida. Ulteriormen
te, ciascun elemento 139 di contatto ha una porzione
di estremitd arrotondata diretts verso il primo
blocco 110 di comtatto ed alla sua estremita oppo-
sta alla porzione di estremitd arrotondata porta
una porzione 139a anulare che & posizionata adiacen
te la faccia di estremitd posteriore del secondo
bloceo 115 di contatta.

I1 blocco 118 di guida & anche fornito 4i un
singolo gruppo di elementi 133' di contatto che so



no disposti similmente ms in relazione assialmente
invertita rispetto agli elementi 153 di contatto
disposti entro una delle metd semicircolari nella
area di sezione del primo blocco 110 di contatto.

Piti particolarmente, ciascuno degli elementi 133"

di contatto ha una porzione 133'a di testa ingrandi
ta ed é in parte alloggiato nel secondo organo 120
componente del blocco 118 di guida in una maniers ta
le da avere la porzione 1332@ di testa ingrandits di
retta ed esposta verso il primo organo 119 componen-
te del blocco 118 4i égida. Ciagcuno degli elementi di
contatto 133' ulteriormente ha una porzidne di estre-
mité filettata assislmente proiettantesi dalla faccie
di estremitd esterna dell'organo 120 componente verso
la piastra 122 di connettore ed ha un dado 134' ap~
plicato allé porzione di estremitda filettata in modo-
da avere un elemento 135" di termlnale staccabll-
mente fissato ad essa.

I1 blocco 118 di guida & ulbteriormente forniteo
nel suo primo organo 119 componente di un gruppo‘di,t
elementi 139' di contatto che sono disposti rispet-
tivamente in sllineamento con gli elementi 133' 4i
contatto nel secondo organo 120 componente del blgc"_
¢o 118. Ciascuno degli elementi 139’ di contatto é‘i.‘

gscorrevole assislmente sttraverso una manica 140!
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di guida che & alloggiata in modo fisso nell’organo
119 componente ¢ che & aperta ad un'estremitd verso
il secondo blocco 115 di contatto ed all’altra alla
giunzione tra i primi e secondi organi 119 e 120
componenti del blocco 118 4i guida. Ulteriormente,
ciascun elemento 139' d4i contatto ha una porzione
di estremitd arrotondata diretta verso la porzione -
155'a di testa ingrandita di ciascuno degli elemen
ti 133' di contatto nel secondo organo 120 componente
ed ha alla sua estremitd opposta alla porzione di
estremita arrotondata di esso . . una porzione 139'a
di flangia asnulare che & posizionata adiacente 1ls
faccia d estremitd esterna del primo organo 119'
componente.

Tra ciascuna coppia di elementi 139 e 139°
di contatto allineati viene fornita una molla 141
elicoidale di compressione elettricamente condutti
va che sollecita gli elementi 139 e 139* di conmtat
ti e2llineati per spostarsi assialmente in allontang
mento 1l'uno dall'altro. Gli elementi 139 e 139'
di contatto allineati sono, pertanto, forzati assial
nente contro gli elementi 133 e 133*' rispettivamente
associati o di contatti allineati. ,

Gli elementi 135' di terminale individuale
rispettivamente fissati agli elementi 133' 4i ter
minale vengono collegati alls terza unita 128 ai



cennettore precedentemente menzionata attraverso fi
1i 142. L'unita 128 4i connettore a sua volta viene
collegata ad un cavo 143 che parte da fonti (non
mﬁstrate) di segnali di energis e regolazione. Il
dispositivo di contatto sopra descritto\viene incgp
sato entro un involucro 144 per proteggere la dispo
sizione‘dei cdntatti dall'umidita e dalla.pclvere.
La descrizione verrd qui @i seguito resa con

riguarde al funzionamento del gruﬁpo 21 di connet-
tore costruito e disposto come qui in precedenza
descritto. -

~ Botto le cordizioni illustrate nells figu-
ra 7. il collegamento elettrico viene stabilito
tra le prime e le terze vnitd 113 e 128 d4i con-
nettore. Tale collegsmento viene fornito attraver
so i £ili 142, gli elementi 135" di terminale,
gli eiementi 133' e 139' di contatto, la molla
141, gli elementi 39 e 33 di comtatto, gli elemen
ti 135 di terminglege i rili 136. Dei due gruppi
di elementi 133 di contatto nel primc blocco 110
di contatto, gli elementi 133 @i contatto dispo-
sti “entro la metd seﬁicircolara.superidre della
area di sezione del blocco 110 di contatto wmo-
strato nella figura 8 sonn pertanto resi funzio-

nanti. Le correnti alimentate dalle fonti di se~
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gnali di energia e regolazione vengono alimentate
dal cavo 143 al cavo 157 ed attraverso il cavo
137 alle varie unitd di regolazione comprese nel-
le attrezzature sulla piastra 37 di matrice sulla
struttura 8 di base rotabile (figure 2 e 3).
Quando la struttura 8 4i base rotabile mo~
strata nelle figure 2 e 3 viene ruotata sottosopra
in wodo da cambiare le attrezzature da venir poste
in funzione, 1'slbapxs 103 priacipale del gruppo
21 di connettore wisna runtabo aitraverss 180°
attorns a) sup ass2 4% eceatre in uaa direzisne in
senso orario nella figurs 5.
Prima che alla strutbtura 8 41 base ed ally
aibero 108 princlpale wonga fattu zoupiere un

mezzo giro,
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il cilindro 124 di potenza del gruppo 21 -di
connettore - viene agionato per retrarréiﬁ.suc stan
tuffo 125 verso il retro, cioé, verso destra nells
figura 7. Cié fa si che la piastra 122 di connettor
e ie aste 116 di guida si spostino assialmente in
allontanamento dal primo blocco 110 di contatto.
Conme léﬂéste 116 di guida vengono cosi spostate in
allontanamento dal primo blocco 110 di contatto at
traverso i fori 118a di guida, rispettivamente nel
hlocco 118 di guidé stazionario, il secondo bloceo
115 di contatto viene anche spostatc assialmente in
allontanamento dal primo bloceo 110 di contatto lun
go l'asse di centro dell'albero 108 principale. Duran_
te tale movimento del secondo blocco 115 di contatto,
le maniche 140 di guida nel blocco 115 di contatto
sono rispettivamente portate in impegno di attesta
~mento con le porzioni 139a di flangia degli elemep
ti 139 di contatto associati. Ne conmsegue pertanto
che gli elementi 139 di contatto nella maniche 140
di guida sono costretti a spostarsi insieme assial
mente con il secondo blocco 115 di-contatt§ verso
gli elementi 139' di contatto, rigpettivamente, nel
blobco-118 di guida contro le forz; delle molle 141.
I1 movimento delle aste 116 di guida e del sécondo

blocco 115 di contatto procede finché il bloceo 115
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di contatto viene ricevutq sugli‘elementi-l29 di
fermo sul blocco 118 di guida. Quando il secondo bloc
co 115 di contatto viene cosi gpostato nella secon
da éosizioﬁéldi esso precedentemente menzionata,
gli elemggyi l39 di contatto nel secondo blocco 115
di gontattowvéngono rispettivamenté distanziati da
gli eleman?iAIBE associati di contatto,nel primo
bloccanIOIAi contatto. |

| Dopo che gli elementi 139 di contatto sono in
'quegto modo scollégaéi dagli elementi 133 di contat
to, il mofofé 18 ad aria (figure 2 e 4) viene aziona_
to pér aziéﬁére la struttura 8 di base rotabile per
girarsi sotto sopra. La rotazione delle strutt&rars
di base.viéne.seguita dalla rotazione dell'asse 108
principale del gruppo 21 di connettore e ulteriormen
té dalla rotazione del primo blocco 110 di contatto
attraverso I80° attorno all'asse di centro dell'albg
ro 108 priﬁéipélea | |

Come risultato del mezzo giro dell'albero 108

principale dalla posizioﬁe angoiare iniziale di éaso
gli eleﬁenti-lBB di contatto che sono ﬁostrati dispo
sti éntro.la'meté semicircolgre iﬁferiorg del primo
blocco llﬁ_di contatto ﬁella'figura 8 vengono spasta
ti nella posizione~rispettivamente allineata con gli

elementi 139 di confatto nel secondo blocco 115 di
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contatto. Sotto queste condizioni il eilindro 124 di
potenza viene azionato per proiettare il suo stantuf
fo in avanti, cioé, versgo sinistra nella figura 7 in
modo che la piastra 122 di connettore e le aste 116

di guida vengono spostate insieme verso il primo blogc
co 110 di contatto. Tale movimento delle aste 116
diuguida'viene seguito dal movimento del secondo blog
"~ co 115 di contatto verso il primo bloeco 110 di con
tatto finché le flange 130 sulle aste 116 di guida
vengono portete in contatto di attestamento con ls
faccia esterna del secondo organo 120.componente del
blocco 118 di gnida stazionario. I1 gsecondo bleeco 115
di contatto viene pertanto spostato nella prims posi
zione precedentemente menzionata di esso contattato dal
la faccia di estremita postériore del primo bloceo

110 di contatto. Gli elementi 139 di contatto portati
dal secondo blocco 115 di contatto sono ora rispettiva
mente contattati da quegli elementi 133 di conmtatto
nel primo blocco 110 di.contatto che sono stati posizio
- nati entro la metd semicircolare inferiore del blocco
110 di contatto nella posizione angolare originale.

I1 collegamento elettrico viene pertanto stabilito dal
la terza unitd 128 di connettore alla seconda unita
114 di connettore attravergo i1 f£ili 142 gli elementi

135" di terminale, gli -elementi 133" e 139' di connet

ToL. -
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tore, molle 141, elementi 139 e 113 di conmettore,
elementi 13%5 di,terminale e_fiii 136'. Le cerrehti
alimentate dalie fonti di segnsli di energia e ai
regolazione vengono ora alimentate dal cavo 143 al
cavo 138 epéttraVerso il ca#b 138 &11e‘unité Qi re
gblaziqne comprese nelle attrezzature wmontate sulle
plastre 57' di matrice sulla struttura 8 di base ro
tabile most;éta nelle figure.2‘e 3o

.Dalla descrizione che precede, sari stato
compresc che il gruppo di connettore elettriéo di
tipo_rqtan;e.formante parte della apparecchiatura se
condo la presente‘invenzibne gi caratterizza fra lo
altro per la disposizione in cui uno dei due blocechi
di contatto (cioé, il secondo bloceco 115 di contatto
nella realizzazione mostrata) & distanziato dall'al
tro blocco di contatte (che & il primo blocco 110
di confatto.nella realizzazione mostrata) prima che
un gruppo di elementi di contatto che & stato in uso
deﬁe venir sostituito con 1l'altro gruppo di elementi
di contatto., In wvirtd di tale disposizione, agli ele
menti di contatti portati dal dblocco di contatto spo
stato in allontanamento dall'altro blocco di contatto
viene gﬁitato di scorrere su quest'ultimo durante 1la
sostituzione degli elementi di contatto da venir PO

sti in funzione. Cié contribuird alla eliminazione del
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la abrasione e del consumo dei due blocchi di contat
to e degli elementi di contatto portati dai blocchi
di contatto e di conseguenza fornird una vita di
servizio prolungatas del gruppo di contatto. |

- Dato che, ulteriormente, tutti gli elementi
di contafto dé venire scollegati dagli elementi di
contatto da venir sostituiti sono portati da un sin
golo blocco di eontatto che & comune agli elementi di
contatto da venir scollegati, i primi elementi di con
tatto possono essere spostati semplieecmente spostando
il bloceo di contatto ad essi comune. In questo caso,
ai due bloechi di contatto viene evitato di essere fat
ti scorrere uno sull'altro e garantiranno ulteriore
vita di servizio prolungata dell'interno gruppo di con_
nettore. |

Un altro aspetto rilevante del gruppo di conm

nettore che forma parte dell'apparecchiatura realiz
zante la presente invenzione & che i cavi 137 e 138
si estendono tra la struttura 8 di base e la piastra
112 di sostegno di comnettore e che i due fasci di
cavi 156 e 136' si estendono tra la piastra 112 di
- sostegno di connettore e il primo blocco 110 di con
tatto. Dato in questo caso , che il primo blecco 110
di contatto e la piastra 112 di sostegnp connettore

vengono rotati insieme com l'albero 108 principale e
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la struttura 8 di base ai cavi 136 e 136' ed ai cavi
137 e 138 viéne_evitato di essere piegati durante lo
scambio delle attrezzaturé da venir poste in funzione.
Non essendoéi alcun pericolo che i fili 136 e 136' ¢
i cavi 137 e 138 vengano rotti dall’azione di piega
mento i fili e 4 cavi possono essere costituiti da
fili e cavi ordinari e non devono essere progettati

e disposti secondo standard severi per fornire capaci
ta di piegamehﬁo. Cid contribuird alla riduzione nel
costo di produzione del gruppo di connettore spacial
mente in vista della riduzione ottemuta nel costo di
esercizio per la linea di produzione.

Malgrado una particolave realizzazione della
presente invenzione & stata mostrata e descritta, sa
rd ovvio a coloro esperti nella tecnica che vari cam
biamenti e modifiche possono essere apportate sensa
distaccarsi dal campo e dallo spirito della presente
invenzj.open |
| RIVENDICAZIONT

1. Apparecchio automatico di assemblaggic a
due squadre per assemblare in modo selettive glmeno
un organo éomponente a una 1avoraziong incompleta
di un primo modello o almeno un organo componente
a una iavorazione incompleté di, un secondo modello

durante ciascun ciclo di funzionamento dell'apparec
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chio, il quale apparecchio comprende:

ung struttura di telaio per alloggiare almg
no una porzione di uno di dette lavorazioni incomplgte
in esso,.una struttura di base sostenuta su_detta
struttura di telaio ed avente due facce opposte paral
le, la struttura di base essendo rotabile tra due po
sizioni angolari diametralmente opposte attorno.ad un
asse fisso rispetto a detta struttura di telaio e 80
stanzialmente parallela con dette due facce dells
struttura di base,

mezzi di fermo per evitare ¢he detta struttura
41 base ruoti oltre dette due posisioni angolari quan
do la struttura di base viene ruotata in una delle due
posizioni angolari, e

due gruppi di attrezgzature di assemblaggio
staccabilmente montati su dette due facce, rispettiva
mente, della struttura di basé,

ciascun gruppo di attrezzature comprendendo
mezzi di posizionamento di pezzo atti a trattenere cia_
scuno di dette lavorazioni incomplete in una posizig
ne predeterminata nispatto a detta struttura di telaio,
mezzi traspertatori atti a trasportare . ciascuno
di detti organi componenti dall'esterno di dette strut
tura di telaio in una posizione predeterminata entro

la struttura di telaio, e mezzi di posizionamento 4i



parti atti a trasfexire 1'organo componente da detta
posizione predeterminata di esso in uns posizione pre
determinata pronta per 1l'assemblaggio rispetto alla
1avorazio§§_frattenuta in posizione da detti mezzi

di posiziéﬁaﬁento di pezzo-

2 Apparecchlo secondo la r1vend10321one 1,
ulter1ormente comprendente mezzi di collegamento per
unire clascgno di detti organi componentl a ciascuno
di dette 1av§razioni incomplete d&ranbe.ciascunlciClo
di funzionamento dell'apparecchio di assemblaggio.

| 5 Apparecchlo secondo la r1vend10az1one 1,
ulter1ormente comprendente mezzi di 331onamento per
azionare detta struttura dl base tra dette due p051z1o
ni angclar1 d1 essa.

t& Apparecchlo secondo la r1vend10a31one 1,
ulterlormente comprendente un gruppo di connettore
'elettrlco di- tipo rotante che comprende primi: e secon
di cavi per 11 collegamento elettrico a detti due
gruppi di attrezzatura dl assemblagglo e un terzo ca
vo per il collegamento elettrlco & fonti esterne di
corrente e che ¢ funzionabile per fornire collegamen
to da detto,terzo davo a uno di detti primi e secondi
cavi a seconda della posizione angolare di detta
struttura di base°

5=_Apparecchio secoiddo la rivendicazione 4, in



T

cui dettclgruppo di connettore ulteriormente compren
de due blocchi di contatto ciascuno portante elemen
ti di contatti, gli elementi di contatto su uno dei
blocechi di contatto essendo collegati a ciascuno di
detti primi e secondi cavi e gli elementi di contatto
sull'altro blocco di contatto essendo collegati a
detto terzo cavo ed essendo funzionabili per il colle
gamento rispettivamente agli elementi di contatto sul’
primo blocco di contatto,uno . dei due blocchi di conm_
tatto essendo rotabile con detta struttura di base
attorno ad un asse sostanzialmente allineato con lo
asse di rotazione di detts struttura di base e 1taltro
dei blocchi di contatto essendo mobile assialmente
verso e in allontmnamento da il primo blocco di con
tatto. t
6. Apparecchio secondo la rivendicazione 4 |
in cul detto gruppe di commettore ulteriormente com
prende un primo blocco di contatto portante due gbqg
pl di elementi =~ . di contatto e un secondo
blocco di contatto portante un singolo gruppo di ele
menti di contatto che sono uguali in numeré a cia
scun gruppo di elementi di contatto su detto primo
bloceo di §ontatto,_un gruppo di elementi di contat
to sul primo blocco di contatto essendo disposto

entro una meta dell'area di sezione del primo blocco



di contatto 2 1'altro gruppo di elementi di contatto sul
prime blocco di contatto essendo disposto entro la
altra meth dell‘area di sezione del primo blocco di
contatto e rispettivamente in simmetria con detto pri
mo gruﬁpo di elementi di contatto rispetto a un asse
sostaﬁzialﬁenté-allineato con detto asse di rotazione
di detta struttura di base. |

 »7v Apparecchio secondo la rivendicazione 6,
in cui dette primo blocco di contatto é rotabile con
detta stfuttura di base attorno ad un asse sostanzial
mente allineato conbl'assé di rotazione della strut
tura di base e in cui detto secondo blocco di contaf
to & assialmente mobile verso e in allontanamento da
detto primo blocco di contatto. |

p.p. NISSAN MOTOR COMPANY, LIMITED
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SPECIFICAZIONE
1. Titolo dell‘invenzione -

"Conpettore elettrico a cambiamento rotatorio®
2. Campo di rivendicazione per brevetto:
| 1, Connettore elettrico a cambiamento rotato_
rio-includente due blocchi di contatto che sono mu._
niti di elementi di contatto che possono venire se_
lettivamentercollégati uno-all'altro e scollegati uno.
dall*aitro nediante rotazione e due blocchi di contat_
to uno -rispetto all'éltro, detto connettore elettrico’
a cambiamento rotatorio essendo caratterizzato. da cid
.che detti Dblocchi di contatto sono disposti in maniera
talejche gli elementi di contatté su-uno dei blocchi
di contatto sono distanéiati dagli elementi di contat_-
tojsull'altro~dei.blocchidi contatto quando i ‘blocchi -
di contatto vengono ruotati uno rispetto all'altro,
5. Descrizione dettagliata dell'invenzione

Laupresente‘invenzione-si riferisce a ﬁeffezio
namentl in un connettore elettrlco a cambiamento rota_
torlo del tipo che ¢ munito di due Dblocchi di contat
to che sono muniti di -elementi di contatto che POSSO_
no veﬁire gélettivﬁmente collegati uno all'altro e
scollegati,uﬁo-dall'altro.mediante rotazione dei due
bloccﬁi di contatto uno rispetto all'altro,

Un: complesso a connettore elet%rico;di questo

tipo viene usato, per esempio, in un "apparecchiatura. di



assemblaggio aubomatica cambiabile per assemblare
autoveicoli 'di due modelli differenti. Una tale ap_
parecchiatura di assemblaggio automatica comprende
una . struttura di base girevole avente un gruppo 4i -
atterzzatufe di-assemblaggi? montato su ciascuna del_
le facce opposte-delia struttura di base ed & in-
grado di produrre sutoveicoli in due modelli dif_
ferenti ponendo in azionamento selettivemente ciascun
gruppo di attrezzature di assemblaggio ruotandb‘la
stru ttura di base girevole in uné’posizione angélare

inversa. Quando la strutture di base girevole & cox

’

i giratd in posizione angolare inversa, ¢ richiesto

i scembisre il collegemento elettrici in meniera ta_-
le che 1'energia elettrica poséa venire alimentata al_
le attrezzature di.aséemblaggio da porre in uso op_ |
" pure chglun‘segﬁale elettrico d istruzione possa
%anire—érogatd dalle particolari ébﬁrezzabure% I1
complesso aVGQﬁnettore elettrico del tipo sopra de_

: SGriﬁ%o'fiénefposko'in uso, per esempio, ﬁef lo sco;" |
po nel caso in uno uno dei blocchi-di- contatto so_
pra.menZiéﬁafoTé3accoﬁpiatoﬁélla struttura di base
girevole in modo da essere girevole con 1a struttu_
ra di base mentre 1'altro dei blocchi di contabto

& montato su una struttura fissa adatta quale la strut_

tura di telaio dell'apparecchiatura di assemblaggio.



automatica quando il complesso a connettore ¢ posto
in pratico uso, Quando la struttura di base viene
girata in una posizione angolare inversa'per scambia_

re le attrezzature di assemblagglo da porre in uSO,
i due blocchl di contatto vengono fattl élrare uno r1
spetto all'altro di modo che i commegamentl tra gli ele
menti dl contatto forniti sui blocch1 di contatti
vengono scaﬁﬁlaél per asattar51 allo scopo. descritto,
consentendo in tdl modo che il complesso a connetto_ |
re elettridb a caﬁﬁiaﬁento rotatorio assolva ia propria
fun21one.' |

Un complesso a connettor elettrlco a camblamen
to rotatorlo della tecnlca antecedente & stato 1nvece
costrulto e dlsposto in manlera tale che i blocchl di
contatto vengono forzati a glréfé uno rlSpetto all'al_
tro mentre vengono tenubti in conbatto di pressione uno
rispetto all'altro come in un coﬁplesso acommutaZione'_
rotatoria cbnvenzionaléé'QuandS‘i blocchi ai cOﬁ£§tto 7

vengbno'boSi'girati uno-risPet%o all'altro per SCambia_'

re i collegamentl tra gli elementl d1 contatto sui
blocchi di cantatto cosi dlSpOStl gll elementl di caﬁ
tatto fornltl Su uno dei blocch1 61 contatto vengono
Xxﬁﬂikxmnxx 1nev1tab11mante fattl scorrere sull'altro$‘
dei blocchl d1 contatto e g11 element1 di contatto
fornltl su essm. 016 proboca una grave usura del bloc

chi di contatbo e- degll elementl di contatto montatl su



essi, Una tale tendenza & 5pe01a1mente marcata xxax
quando Vengono fornltl cenbo elementi di contatto |
come nel caso di un complesso a connettore elettrlco
da usare in un apparecchlatura di assemblagglo aubto_
matlca del tmpo sopra descritto e, per questa ra_
glone un complesso a connettore elettrlco della tec_
nica antecedente non  pug sopportare un'app110a21one
pratica per un periodo esteso di tempo,

' “Inoltre quando un convenzmonale complesso a
connettore elettrico viene posto in umo, i cav1 che_
conducono dagli elementl dl contatto portatl su bloc_
co dl contatto glrevole vengono forzati a torcer51
quando 11 partlcolare blocco di contatto viene fat
to girare rispetto all' altro blocco di contatto.

Per questo motlvo, e stato rlchlesto dd costrulre ta_
1i cavi medlante cavi, prodottl in manlera robusta qua |
1i quelll CQmeStl di £111 metalllcl per strumentl
musmcall oppure di disporre i c;v1 in condlzlonl al_
lentate in consmdera21one della rotazmone dei due
blocchl dl contatto uno rlspetto all altro questi 7
esPedmentl dando orlgxne ad un aumento nel costo per
1! 1nsta11a21one dell! equlpagglamento di produ21one.
Tuttavia, con tubtti questi costosi ewmpedientin. risul_
ta freqnentemeﬁte.chg i cavi vengono rotti qﬁéndo‘_ |

sbft0posti a ripetuti torcimenti. Ogni volta che i ca_



vi vﬁngppo'cosi rotti, la linea di assebhlaggio nel
suo insieme deve venire fermata per un'operazione di
nanutenzione e provoca inevitabilmente una riduzione .
nel réndimento.della limesa diﬁassemblaggio; Una drasti_
cé soiuzione.a questo problema & stata attesa per -
1ﬁﬁgo, tempo. , . B _

| La.presente invenziope s? riferisce a perfezio_
hamenti_in un connettore elettrico a cambiamento rota_
tofiq per fornire soluzioni decisive rispetto ai pro_
blémiﬂsopra descritti, Ia presente invenzione verra
descrittaiin appr%SSO:iﬁ detfaglio con riferimento
a11ajréa1izzazione illustrata nei disegni amnessi,

i' ‘.Le figure da 1 fino & 3 mostrano la = costruzio_
né;di_uﬁé realizzazione del connettore elettrico a
cambiamento rotatorio secondo 1a presente invenzione,
in‘cﬁiAil numero 1 di riferimento indica un elemento
di base fisso, Sull'elemento 1 4i base sono montati
in modo .fisso due elementi 2 e 3 di .supporto a cusci_
netto. e ﬁéﬁfi,dall'elemento di base, Gli elementi 2
e 5.di sﬁ@porto a cuscinetto hanno in corrispondenza
r de11é'1oro rispettive estrgmité superiori coperchi
4 ¢ 5 di cuscinetbto che soﬁo d13posti per trattenere
i cuScinetfi_G.e rispettivamente 7, Gli elementi 2 e 3
di suppofto‘di guscingtti hanno inoltre un albero zm

principaleAgirevole 8 supportato in maniera girevole



su essi per mezzo di questl cuscinetti 6 e 7. L'al_
beno yprlnclpale 8 & prev1sto 1n questo caso essere ]
collegato in modo gx flSSO ad una struttura dl base
glrevole avente sulle sue facce Opposte due gruppl |
~d1 attrezzaﬁure alle quall debbono essere fornmtl col
legamenti eletirici selett1v1 per mezzo di un connet
tore elettrico secondo la presente 1nven21one tali
attrezzature essendo qul consmderate essee i due grup_
pi ai attrezzature di assemblagglo montati sulle fac
ce 0pposte della struttura d1 hase glrevole in un' ap
parecchlatura d1 assemblagglo automatlca caﬁblablle
del tlpo qui in precedenza descrltto. Sl pud 1noltre
notare che 1'a1bero prlnc;pale 8 é girevole in dlre
-zioni opposte dl un angolo di 180° per mezzo di adat
ti mezzi motor1 quali un motore ad arla non mostra

to nei dlsegnl dl modo che la struttura di base glre
vole collegata in modo fl$SO all'albero prln01pale
viene girata fra le p03121on1 angbiéfi 0pposte da ta
1e rotazmone dell' albero pranclpale per cul i due
gruppl ai attrezzature di assemblagglo montatl sulle
facce 0pposte della struttura dl base possono venire

postl in uso selettmvmmente.

»

L' albero prlncmpale 8 ha una flangla 9 che e

formata solidalmente con 1' albero prlnClpale e che é

P - -

acc0pp1ata coa351almente con un blocco 10 d1 contatto

. P
LI B R



a forma di disco costruitordi_up materiale elettrica_ -
mente isolan%e.,Alla faccia di siniatra del biocco 10
di contatfo mosﬁrato innfigura 3 ¢ collegato in manie_
ra fissa una plastra 12 a dlsco di montagglo del con_
nettore per mezzo di un el enento distanziatore anula_.
Te 11 mediante il quale i gruppi cpnnettori 1? e 14

da descrivéré in”aépresso s;no fissati alla piéstra

a disco, Bul lato destro del blocco 10 di contatto mo_
-strato‘in figura 3 & ﬁbaiziénato.un\bloccoAIB di con_
tatﬁo a forma di disco che ¢ anche costruito di nate_
‘riale elettrioamete 1solante e che & adattato con quat_
| tro aste 16 d1 guida (soltanto due delle -quali somo -
mostrate 1n flgura 3)e Adattando queste aste al bloc_

co di contatto una parte termxnale d1 clascuna delle
aste 16 dz gu1da v1ene 1nser1ta attraverso il blocco 15
di contatto e v1ene flssata al blocco di contatto per:
mezzo dl un dado 17.

Le aste 16 dl gulda sono e 1nser1te scor_

xtevolmente attraverso fori 20a, rlspettlvamente 1n ;-
-un blocco,zo dl,gulda‘composto da due. piastre 18-e 19

a disco, elettrlcamente isolanti che sono sovrapposte
una all altra il blocco 20 dl gulda essendo fissa_

to. a11'elemento 5 di supporto a cuscinetto per mezzo

di elementl dlstanzzatorl 21 1n modo da essere eretto .

sull'elemento 1 d1 base. Le singole aste 16 di guida sono



collegate in corrispondenza delle 1or0'estremité :
lontane dal blocco 5 dl contatto ad una pmastra 13
di accoPplamento per mezzo di v1t1 23 umspettlvamente
per cui tutte le aste di gulda sono accoPplate assie_ '
ney Ad una parte centrale della plastra 23 di accop_
plamento & collegata in manlera flssa un asta 25 d1

plstone di un clllndro 24 ai potenza. Il clllndro 24

di potenza é montato su una parte termlnale superlore di
un elemento 26 dLSUpportO di clllndro<he & montato in
modo fisso sull'elemento 1 di base. All'elemento 26 d1
supporto di eilindro & inoltre attaccata una plastra 23
dai nontagglo di connettore avente montato su esso un :
gruppo 28 a connéttore da descrlvere in appresso.

Le 31ngole aste 16 ai gulda sono accopplate as_
sieme per mezzo della plastra 23 dl a000pp1amento, co_
me soPra descrltto, e possono cosi venire spostate Co_ :
me gruppo 81ngolo verso s1nlstra e verso destra in figu_
ra 3- attraverso i forl 20a ai gulda. In questo caso,

il movmmento verso 51nlstra delle 81ng01e aste 16 dl gui_
da in flgura 5 € llmltato dall'lmpegno ai battuta

fra il blocco 15 di contatto e gli elementl 29 di. arre

toe -

sto - eollegatl in manlera flSS& alla plastra 18 a dlSCO
.

mentre il mov1mento verso destra delle aste dl gulda 1n

figura 3 & limitato dall'lmpegno di battuta tra 1a pla

stra 19 a dlSCO e le flange 29 rlspettlvamente formate
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sulle asté 16 di guida, Le flange 30 sono dsposte in
maniera tale che al bioccp 15 -di contatto & consenti“;
to di venire contattato dal blocco 10 di contatto pro_
prioc quando le aste di guida vengono mosse nelle po_ -
sizioni limite posteriori, . S e -
Il blocco 10 di contatto € formato con un foro

centralé 31 avente-1'albero principale 8 che passa;at*
traverso 'di esso, come mostrato in figura 4, ed mnx ul_
teriormente con fori 32 per consentire ai dadi 17kdi
spostarsi entro‘di'eSSO. I1 blocco 10 di contatto & -
inoltre dispostO'éon un adatto numero di -elementi 33,
di contatto che si considera vengano forniti in un ..
numero di 52 entro ciascuna delle -aree superiore e in_-
feriore ché sonc limitate una dell'altra da un piano -
"A" (vedasi figura 4) che passa attraverso-1'asse cen_
trdle dell'alberoiprincipale 8 e che € perpendicolare -al
piano della figura 3, Gli elementi 33 di contatto po_ -
sti su un lato del piano 'A" hamnno lé loro rispebttive
controparti poste sull'taltro lato del piano simmetri_
cémente rispetto all'asse centrale del. foro 31 avente -
1'albero principale che passa attraverso di esso, come
indicato dai numeri 1 fino a 52, citascuno assegnabo
 a‘ciascuna“de1le coppie degli elementi di contatto co_
sl disposti, Gome'conseguenza,iquando’il blocco 10 di

contatto viene girato dell'angolo-di 180°, gli-elementi 33
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di contatto che sono stati posizionati su un lato del
piano "A" assumono le posizioni che hanno assunto le
Joro rispettive contro-parti -(indicate dagli stessi.
numeri) sull'altro lato del piano,

- Ciascuno degli elementi 33 di contatto, uno dei
quali & mostrato in figura 3, consiste di una parte 33a
di ‘testa allargaba rivolta verso il blocco 15 di con_
tatto ed ha una parte di gambo estendendesi attraver_
so il blocco 10 di contatto entro 1'eleménbto distemzia_
tore anulare 11 e collegata in corriSpOndeﬁzaidellafsua
estremitd ad un elemento terminale 35 per mezzo di un
dado 34, Ciascuno degli elementi terminali 35 & colle_
gato a ciascuno dei fili 36 e questi. fili 36 a loro -
volta oppure i fili 36 e 36' che conducono dagli eleﬁeﬁ_
1 di'cbhtatto‘pOSti”su entrambi i'lafi del piano 'A" |
(vedasi figura 4) sond-riSpéftifamente‘iegatifassieme'
per collegsmenté ai gruppi cohnettori 13 e rispetti_:
vaméﬁte 14, I gruppi connettori 13 e 14 sono adattati
in modo da-fornire collegamenti ai'cavi 36 e 36' dai
cavi- 37 e‘riépettivamgnﬁe 371, che-conduéqnd-dai due '~
gruppi di atﬁrezzatufé di assemblaggio montati sulle
facce opposte della struttura di base girevole precédente_
mente menziénata (non mostrata ) collegati in modo fis_
so allfalbero prindpale 8., |

I1 blocco 15 di conbtatto & munito di 52 elementi 39
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di contatto che sono disposti in modo da essere ri_
spettivamente allineati con gli elementi 33 di contatto
posizionati sul lato superigré del piano "A" nglié
disposizione illust?ata in figurg 4.T0igscuno-di que_.
sti elementi x 39 di contattbo, unb‘dqi.quali 3 moéyqé_
to nella figura 3, ha una parﬁp,tefminale arrotondata
in moda:xgmtﬁaxx?semi#ferico contatata . da ciasc#no_qé_
gli elementi 33 di contatio ed ha una parte 39a a
flangia in corrispondenza della sua esrremitégppo;‘
sta alla parte terminéle arrotondata, Inoltre, ciéééuno
degli elementi 39 i contatto ¢ scorrevole attravqn_i
so un manieotto 40. di guida incassato nel blocco 15
di contatto ed & pertanto mobile vafso e_lontaﬁo dal_
1telemento 33 di-contatto associato. ..

I1 blocco 20 di guida ¢ anche munito di dispo_
sizioni a contatto che-sono simili nel.numero e nel_.
1a configurazione alle disposizioni di cpntétto:ﬁre_
cedentemente descritte inclusi gli elementi 55 di con_
tafto, 1e parti a testa allergate 3%a, i dadiﬂ54,igli
elementi- termin 41 35, gli elementi 30 4l conﬁéti:o5
1e parti a flengia 39a ed i manicgtti‘40 di_g?idé;
_inclﬂsilgli_elementi 55* di contatto, le ééﬁti 33#'

a testa allargatae, i dadi-34',:éli elementi.te;mina_
1i 35' gli elementi 39' di contatto, le parti 39a'
g flangia ed i manicotti 40' di guida. Tra la coppia

£ 3
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allxneata gll elementl 39e 39t i contatto & forhita
ma molla 41 di modo che gll elementi 39 e 39' di con_
tatto vengono sollecmtatm a muoversi lontemo uno dal_
'1’a1tro per venire mantenuti in contatto- di pressione.
con gli elementi 33 e rispettivamente 33' di contatto.
D'altro Caﬁto, i singoli 6lementi terminali 35' somo
riSPeftiVanénte collegati a fili 42 che sono legati -
assiemé ﬁeﬁ collegemento &l gruppo comnétbore 28,
Il gruppo connettore 28 & adattato in modo da fornire
cdllegamento al fili 42 da un cavo 43 che conduce da
un 1mp1anto dl allmenta21oned1 energia ed ne un im_
pmanto di segnall mYmx eletbtrici,

Per proteggere 1e d15posmzlon1 di combatto™ '~
‘SOpra descrltte da un ingrsso di polvere e di umiditi,
le dlsp031z1on1 ai contatto nel loro Jjnsieme possono
essere chluse con un coperchlo Wy, -

Verré in appresso data una descrizione riguar_
dénte il funz;onamento del connettore eléttrico a am
camblamento rotatorlo cosi costruito che realizza 1a
presente 1nven21one.' | )

“La flgura 5 mostra le ‘condizioni in’ cud il con_
nettore elettrlco reallzzarla presente invenzione ha
coﬁpletéﬁé il démbi&meﬁto-degii elementi di contatto,
In questé-cOhdizidni;Asoﬁo stabiliti collegetienti elet_
trici ad un gruppo di attrezzature di assemblaggio da
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porré in uso dal’ grippo connettore 28, i fili 42, gli
elementi terminali 35", gli elementi 33" e 39' di con_
tatfb, 1e molle 41, gli elementi 39 di contatto, gli -
clementi 33 di contatto posti sul lato superiore del
piano "A' in figura 4, gli elementi terminsli 35, i fi_
1i 36;'i1_gru§§o connettore 15 ed i £ili 36, consen_
bendo in tal modo al paftiéoiaré gruppo di attrezza_ -
ture di aésemblaggio di funzionare come desiderato.
Quanao_lé_attrezzaturé di assemblaggio debbono
venire cambiate, 1'albero principale 8 viene girato
dell'angolo di 180°; nel qual caso 1'albero principa_
1e-8 viene considerato girvare in senso orario in fi_
gura 1. Nel comnettore elettrico secondo la presenteé
invenzibpe,‘tale rotazione dell'albéro_principéle ha
luogo suéceésﬁ&ﬂﬁeﬁte éli}éttuazibne del cilindro 24 di
-poténza'cﬁe viene iétto fuhzionare‘per far si che
1'asta 25 Qi pistone si ritragga oppure si-sposti ver_
so deéstra dalla posizione {1lustrata in figura 3.
Medisnte questo movimerto dell'asts di pistone, 1a pia_
stpa 23 di accopplamento viene azionata in modo-da
spostare le aste 16 di guida verso destra dalge loro
posizioni mostrate in’ figura 3 sotto 1a guida dei.
fori 20a di guida nel blocco 20 di guida con il risul_
ato che i1 blocco 15 di contatto collegato alle aste 16
ai guida;ﬁiemg'SPdététS pella stessa direzione, Duran_

te il movimento delle aste di guide, i manicotti 40 di
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guida vengono rispettivamente portati in impegno .di
j battuta con le parti 39a a flangia degli elementi 39
di. contaﬁto, rispettivamente, mentre il bloceco 15 di
contatto. fa si che gli-elementi 39 di contatto si spo_
stino verso-gli elementi 39 Qi'contatto;risPettiva? .
nente assoclatbi contro le forze delle molle 41, . finche.
- 11 Dblocco di conbatto viene infine portato in impegno
ai battuta con gli elementi 29 di arresto e viene man_
tenuto nella posizione limite cosi raggiunta, In queste
condizionik gli elementi 39 di contatto sono tbutti ai_
stanziati dal blecce 10 di.contatto, S -
Dopo-di cid, 1'albaero principalg 8 sopra.men_
zionato viene-girate in modo da scambiare le-attrez_
zature di .assemlaggio-da porre in uso., In questo. caso, .

-

11 movimente-di-rotazione dell'albero principale 8 & .
accompagnato dal movimento di rotazione del blocecd 10
di contatto fissato all'albero, con il risultato che .
quegli elementi 35 di contabto sul blocco di contatto
che=sono stati posizioni sul lato inferiore del piano
"A" in figura 4 ﬁengqno spostati in posizioni rispetti_
vamente allineate con gli elementi 39-di contatto sul
blocco 15 di- contatto, In queste condizponi, il cilin_
dro 24 di:potenza viene fatto funzionare in modo da far
sl che l'asta 25 di pistone sporga in avanti. {oppure

verso sinistra)dalla posizione retratta precedentaﬁaxte
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menzionata verso la sua posizionéjiniziale mostra_
ta in figura .3, Il movimento verso.sinistra dell'asta
di pistone viene portato tramite la piastra 23 i ac_..
coppiamento e le aste 16 di guida al blocco 15 .di .con_
tatto, il quale viene pertanto spostato alliiﬂdiétro
nella sua posizione inizialé avente le parti 30 a
fiangia delle aste 16 di guida-mantenute in contatto
con il blocco 20 4 guida,;cbme mostrato in figura 3
e che viene pertanto mantenuto una seconda voltd in coﬁ_
tét?o-con il.bloceo 10 di contatto. A questo momento,
gli élementi‘39 di contatto vengono portati in contat_
to con quelli degli elementi -33 di contatto che sono
poéizionati sul lato inferiore del piano "A" in.Tigura % 4,
in modo da completare 1l ricollegemerto fra gli elementi
di céntatton per cui vengono forniti collegementi elet
trici attraversqfi.fili 36', il gruppo comnettore 14
ed il cavo 38 per consentire che 1'associato gruppo
di a%trezzatﬁre di assemblaggio funzioni come desidera
t0. | L. TR

. Pertanto, poiché il connettore elettrico a cam_
biaménto\rqtgtoriq secondo la presente “invenzione -& co_
-struito.e disposto in maniera taieiche-gli,éléMenti di
contatto portati da-uno dei blocei di contatto Toppure
il bloceco 15 di contatto nella realizzazione mostrata)
venéoho tirati indietro dall'altro blocco di contatto:
prnma che gli element1 di contatto vengano caﬂbzati"”

glrando 1! albero principale 8, viene impedito agli ele_
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menti di contatto ik dei‘ﬁrino blocco di contatto dal
#eniré”fatti scorrere sull'altrd-bloébo'di contatto
di modo che 1'usura dei blocchi di contatto e degli
elementi pud venire eliminata in modo da prolungare
notevolmente la durata di ‘servizio del coﬁpleséb a
connettore di per sé, Inoltré"sé'gli-eieﬁenti ai cbﬁ '
tatto vengono tirati -imskews indietro in manlera tale da
spostarsi assieme con uno dei blocchi di contatto,
come hella reallzza21one qQui mostrata, i numerosi ele_
menti di contatto possonc venire tirati 1n31eme medlan
te “impiego ‘di un singolo meccanismo di 3postamento. F
In questo casc, & causa del fatto che non ha 1uogo al
' -cuna azione ‘di scorrimento fre i due blocchi di con_
tatto, la durata di servizio del complesso a connet_
tore‘puo venire ulteriormente prolungata Inoltre,
nella realizzazione qui mostrata 1 cav1 37 e rlspet
tivamente 38 di estendono &i due gruppi di attrezza ‘
ture di assembleggio montate sulla struttura di fase
girevoie collegata all'albero principale 8 di modo ché
i £i1i dei ¢avi % 36, 36', 37 e 38 vengono tutti gi_
rati assieme con l'albero prlnclpale 8 la plastra 12
a disco, 1! elemento dlstanz1atore 11 ed i1 blocco 10
di' contatto e non vengono pertanto in alcun nodb .
sottoposti ad azioni di torcimento‘quando'le attrezzﬁ
ture di assedlaggio vengono scambiate dalla rotazmone

dell'albero principale exm contemporaneamente viene ef

Sy .
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. . N gruppi 4i .
fettuato ilvricollegamento fra i due/elementi &k %9 b 39'

gxny; di contatto, Per questo motlvo 1 fili ed ica_

-vi-36, 36', 37 o' 38 sono esenti da rottura anche se

aaaaa

questi fili:e cavi sono costruiti con fili e cavi
speciali e non sono dispostiin-modo da fornire una
qualche tolleranza al torcimento. Combinato c6ﬁ5;'aumen_
tato rendimento di funzionsmento dell(equipaggigmento :
di produzione, eid-contribuird a ridurre il costérpef

la installazione-dell’ equlpagglamento di produ21one.'

4, Breve descrizione dei dlsegnl ' BRI

u»»ﬁLa figura'l & una vista fronﬁale'déi'connéttore

eélettrico a cambiamento rotvatorio ‘secondo la presente
invenzione; -la-figura 2 & una -vista in elebazione late_
rale dello stesso, la figura 3 & una vista in eleva "
zione latérale ingrandita e déttégliata, baréialmente
con parti asportate che mosfra il connettore elettri_
co sevondo la presente invenzione visto in una dmrez1one
simile alla diregione in cui & v1sto 1 apparecchlo mo_
strato in figura 2, e la figura 4 & una vista esplicati_
va che mostra 1a disposizione degli elementi di contat_
to sul blocco di contatto glrevole\che forma parte del
connettore elettrico secondo 1a presentgxlgvenZLOne.
lesessselemento di base fisso, 2,.3.,. elementi
di supporto a cuscinetto, 4 Jessssscoperchi di cusci_
netto, 6, ?....cuscmnettl 8....a1bero prlnc1pale glre

vole, 9,..,.flangia, 10, 15.....blocch1 di contatto



- - 20 - 5@ =

1]

| 11....Q}gﬁgn%o'dis@anziatore anulare,-12,...piastra a -

disq§ di montaggio di;connettore; 13, 14,..:.gruppi
coﬁnettbri! 16¢seacaste di gﬁida,-l?.g.;dadiéala, 19:04s
biastre a diseo, 20,...blocco di guida, 21..,:.ele_

menti distanziatori, 23..... piastra di accoppiamento,

24, .e0cilindro di pofepzailgﬁ,_.,asta.di pistone, -
i26..,..e;emenﬁo di supporto. di eilindro, 27..:..pia_

stra di;montaggio di connettore, 28..::.8ruppo connet_

tore, 29.....elemento di arresto, 30....parti a flangia,

BERL 1

35, 33'.....clementi di contatto, 34, 34',.,..dadi,
35, 35's.eoselementi terminali, 36,°36', 37, 38.....

[}

fili e:caVi,f39, 39'..eveeelementi.di contatto, 40; 40'.....

menicotti di guida, 41....molle, 42, 43......cavi,

44....00pefchiq.5:. R - -
| _Richiedente d% brevetto: Nissan Motor Company, Limited
Rappresentante: AkihideSugimura, Procuratore
Stesso: o . Kousaku Sugimura, Procuratore

(PER TRADUZIONE CONFORME)
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SPECIFICAZIONE

1, Titolo dell'invenzione: _ | A
"Appare;chiatura,automgtica di assemblaggiovseléttivofr
2, Campo di rivendicazione,;per brevetto

| 1. Apparecchiatura automgtiéa di. assemb ] aggio
seletfivo,_carétte¢izzata_da una. struttura.a telaio
_munita-diﬁung struttura diﬂbase:girevole, mezzi di-azio_
namenﬁo p@r-ézibnare la struttura di base in rota_
zione;ue mézéi_éi arresto‘pér trattenere la struttura
di base in predetermlnate posizioni di rot321one
un gruppo di attrezzature. montato su ciascuna delle fac_
ce superlqu ¢ inferiore dellg struttura;dl base;g in_
cludenté mezzi di posizionamento diapezzi per apostare -
uné 1avonaziope in una predeterminata posizione quan_
do 1é iavbrazipne viene convogliata nella struttura -
di telaié; mezzi trasPortatpri per spostamento dallo
estéfno della struttura di telaio entro la struttura
di telaié parti componenti che debbono venire assem_
blate # ﬁetta lavorazione, e mezzi di posizionamento - -
di partirper trattenere‘getta.parti componenti in po_. -
sizionéirisyetto & detta lavorazione, e mezzi per col_
legafé dette parti componenti a detta lavorazione quan_.
do le partl componentl sono. tratéenute in posizione
rlSpetto alla lavorazione,. per cui la lavorazione vie_
ne completatghﬂxxxiamkx_dallfimpiego di un gruppo scel_

to ai attrezzature che sono scelte girando la struttu_.



ra di baae & seconda del tipd delia lavgrﬁéione;
3; Descr1z1one dettagllata dell 1nven21one |

La presente invenzione si’ rlferlsce ad una
appérecchiatura‘automatica di asseﬁiaggio selebti_
vo che & utile in una linea di prodﬁzione'per as;
_semblare 18 strutbura di carrozzeria pfincﬁpalé di':
un autoveicoio e che & htta'a rendere poésibile ai
assemblare ‘automaticamente’ parti componentl (quall
traverse di tetto anteriore e traverse di tetto po“
_steriore) a lavorazioni (qua11 la struttura dl car
rozzeria di velcoll) di dmfferentl t;pl in una unica
llnea di produ51one. |

Un' apparecchlatura automatica d1 assemblagglo
selettivo che & stata conven21ona1mente usata in
una linea di assebbhlaggio per strutture dl carrozze
ria principale di autovelcoll comprende un iﬁ&lanto
-convogllatore di carrozzeria dl veicoli per convo_
gliare una struttura i carrozzeria di veicoli in
una-posibibne in cui'éddizibnali parti componenti'
debbono venire assemblate nella struttura di. cérroz:_“
zeria, ed un gmmpo di attr32zature per trattenere
le partm componentl in p081210ne per venire assemblaﬁ
tealla struttura ai carrozzerla che viene Spostata

in una predetermlnata p05121one e bloccata nella po

“sizione predetermlnata. Te partl componentl cosl po_
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sizionate vengono saldate alla struttura di carroz_
zeria’ i veicoli per mezzo-di un dispositivo auto_
matico di comodo per completare 1'assemblaggio auto_
matico. Leé -attrezzature di una7convenziongle-appa_: -
recchiaturd di assemblaggio automatica di questo -tipo .
& in grado di assemblare differenti tipi di syrutture
di carrozzeria di veicoli quali,per esempio, strubttu_
re di carrozzeria di veicoli-dei tipi a-berlina ed a
petto rigido se le strutbture di carrozzeria somo dello
stesse modello, Tuttavia, se le strubtture di carroz_
zeria di veicoli sono di modelli differenti, le at_ -
trezzature non sono in grado di- assemblard tali. strut_
ture di carrozzeria e, per tale E motivo sono richie_
sti numérosi pezzi di equipaggiamento duplicato per lo
approvvigionamento di linee di assemblaggio indipen_.
denti che sono rispettivamente adattate ai differenti
tipi di struttura di carrozzeria di veicoli, In pan_
ticolare, quando si desidra fabbricare veicoli di
modelli nuovi e vecchi per un certo periodo di tempo,
come nel caso di rimodellamento dei veicoli, le strut_
ture di carrozzeria di tali velcoli non possono ve_ -.
nire assemblate in una unica linea comune e, pertanto,
deve venire fatta una grande quentitd di mx invéstié,
~mento in attﬁezagture;diJprodug§one poiché debbono
venire  fornite lineeiriSPettivamente;appropriate:ai?

C L = .
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differenti mbdélli;5Se,~dia1tro canto, si desidera .
reimﬁiega&e 1a 1ineaTdi.assemblaggio esistente per’
| l'assemblaggio di una struttura di carrozzeria di .
veicoli del nuovo modello, deve venire scartato come -
inutile un gran numero di accessofio e di attrezzature
e -cid riduce 1a disponibilitd della linea esistente,.’
rendendo in tal modo difficolteso reimpiegare la linea
esistentes Il reimpiego della linea di assemblaggio
esistente ¢ pertanto non solamente economicamente. .
inefficaée-ﬁa'richiédeiéﬁche grandi quantitéd di tem_
. po e dizéostb'pbiché si incontrane grandissime dif_
ficblté per lo séollegaméntd'e il ricollegamento dei
cablamgi e delle tubazioni e per il cambio. dglle at_ .
trezzafuré,'. |

| La presente invenzione prevede 1'adizione di
uniapparecchiatﬁra‘éutoﬁatica'di assemblaggio selet
tivo che & stata realizzata perfezionando una conven_
zionale:apparécchiatura di assemblaggioc automatica dal
-punto di vista che lavorazioni di differenti model_ .
1i- possono venire assemblate in una e la stessa 1i_
nea di assemblaggio e come conseguenza pud venire rea
1izzata una produzione a pil cambiamenti di modelli
~differenti medisnte 1'impiego-di un equipaggiamento
difproduiione sconomico ﬁentrefl'appérecdhiatura di

assemblaggio pud venire facilmente costruita in,manie



ra tale da risolvere ‘tubbti i problemi sopra descrit
ti ed altri problemi connessi in un'apparecchiatura
convenzionale, se due gruppi di attrezzature rispeb_
tivamente adattati per lavoramsioni di assemblaggio

di differenti modelli (quali strutture di carrozze_
ria di veicoli di differenti modelli) vengono:rispet_
tivemente montati su facce superiore e inferiore di
una struttura di base girevole e sefdue-grﬁppi di at_
trezzature vengono selettivemente posti in uso & sé_
conda dei modelli delle lavorazion i de assemblare,

Ta presente invenzione verrd descritta in ap.
presso ‘in maggior dettaglio con riferimento alla rea_
lizzazione illustrata nei disegni.

""La realizzazione illustrata dai disegni & co_
struita e disposta in modo da servire come apparec_
chiatura automatica di assemblaggio selettivo per mez_
zo del quale una carrozzeria 1 di veicolo che & stata
assemblata come indicato da linee ' plene in figufa"l f
‘deve venire completata con una traversa 2 di dw tetto
anteriore ed una traversa 3 di tetto posberiore che so_
no indicate mediante linee a tratti e punti, Sard- tut_
tavia evidente che 1‘'apparecchiatura secondo 1a pre_
sente -invenzione pud venire costruita in maniera ta_
le da essere azionabile perassemblare alcune parti

' s, o - LU B -'¢._ ' . )
componenti non soltanto ad una struttura di carroz_



zeria;di autoveicoli ma.anqhe;alfri tipi qualsiasi
di lavorazioni, o R

Le . figure da 2 fino a 4 mqstrano 1'intera co_
- struzione dell'apparecchiatura secondo la presente
invenzione, in-cui il numero-# indica quattro colomne:
verticali, 5'iqdica-due sostegni anteriore-e poste_
riore, 6 indica due sostegni laterali, questi elementi
costituendo in combinazione una‘struttura 7 di telaio

deli'apparecchiatura. Vieino all'estremitad superiore

[¢» 1]

deilg spazioﬁinternp~dellé.struttura 7-di telaio
posizionata una struttura 8 di-base girevole che &
costituita da due piastre 9 e 9' di base-ed ha un te_.
laio rettangolare 10 interposto tra queste piastre di. -
base e che combina assieme le-parti-marginali delle
piastre .di base. Il telaio rettangolare 10 ha collega_
ta.ad esso una cpp?ia;di perni 11 e 12ﬁdi“apticolazip_
ne per mezzo di -accoppiementi 13 e 14, permi 11 e 12

di articolazione sporgendo-dal telaio rettangolare

in parallelo con i sostegni laterale 6 ed essendo imper_
piati_gireﬁolmente iﬁ cuscinetti 15 e 16, rispettiva_
mente, sug parti intgrmedie-dei sostegni 5 anteriore e
pos?eriore di modo. che la struttura 8 di base girevo_ -
le é-suppo#tata girevolmente dai sostegni 9 anteriore

e posteriore, Il perno 11 di articolazione & .collegato-

per mezzo d:}.un acoppiamento 17 all'albero di :muscita



di un motore 18 ad aria che & montato su uno del soste_
gni 5 anteribre-e'pbsteriorb‘per nezzo 4i una‘staffa'l9 B
con il risulteto che la struttura 8 di base girevole

_pud. venire -azichata per rotazicne Td perte del motore 18
ad eria tramite 1'sccoppiamento 17, 11 pernmo 11 di ar_
ticolazionhe e 1'actoppilamento lﬁ.“D‘éltro-canto,:il*ﬁ
perno 12 di articolezicne & collegato e associato ad

wna valvola rotante 20 e ad . .un gruppo 21 &l connetbo_

re rovante che soho adattati per alimentare uns' pressio_
ne pnetmatica e rispettivamente una potensza eletiri .

ca, Questa valvela rotante 20 e questo gruppo. 21 4i con_
nettore rotante sono montati su una staffa 22 supporta_
ta sull'altro dei sostegni 5 anteriore é postericre di-
modo -che le-bubazioni ed 1 cablaggi {(non mostra%i):esten_
dentisi attraverso il pernc 12 di articolazione entrd

1a struttura 8 di base girevole possono alimentare 1la.
pressione: phéumatica e 1'energia' elettrica:ad adatti’
elementi. Si pud notare in Qquesto caso che 1l'alimenta_

zione della pressioné penumatica al motore 18 ad aria’

sopra menziohato pud venire effettuata at_
traverso le tubazioni estendentisi entro la struttura 8
di base girevole comé sopra descritto e venire fatta
péss&re inoltre attraverso il pérno 11 di articolazio_
ne., . - T

La strutbtura 8 di " basé girevole & girevole tra

- - . - . . -
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una: prima posizione avente la piastra 9 di base in

_ corrispondenza del fondo'dellaistruﬁtura di’ base, co_
me mostrato nei disegni, ed una seconda posizione

- Bpostata @i 180° dalla prima posiziore in senso antiora_
rio. in figura 3, Per tale scopo, ail quattro angoli- |
della: =gr struttura 8 di base girevole sono disposte due
coppie dilelementi 23, 23 e 23', 23' di arresto che so_
no fissati alla’struttura di base, mentre elementi 24,
-2@'9'24',?2%"di arresto opposti corrispondenti rispet_
tivgmente’ai primi sono montati in mddo fisso sui SO_
_Steghi 5 anteriore e posteriore, Gli elementi 23 o 24

di -arresto sono portati in impegno di appoggio uno con

L

1'altro quando la struttura 8:di fase girevole viene
fatta girare neila sua piima.posizione per impedire in
tal-modo che'1a struttura di base girevole venga ulte_
riormente ruotata in sensd orario in figura 3, mentre -
Bli elementi 23' e 24' di arresto sono portati in im_
pegno di appoggio uné con 1'altro quando la struttura 8
di-Fase girevole viene ruotata nella sua seconds posi_”
zione in mddé.dé-impedire‘che la’struttura:di,base-gi“.'
revole venga ulteriormente ruotata in senso antiorario
in figura 3; gli eleménti di arresto essendo pertanto-
adattati. per limitare 1l movimento di rotazione della
struttura 8 di base girevole, Allo scopo di avere 1a.
struttura. 8 di base girevole bloccata in ciascuna del_
le sue posizioni prima e seconda, sono inoltre fornité

due coppie di mamicotti 25, 25 e 25', 25! di bloccag_



glo che sono rlspe?t}ngente dlSpostl 1n corrlsponden '
za del quattro angoll della struttura di base e che so
no asélcuratl in modo flSSO alla truttura di base,"
mentre perni 26 & bloccagglo ché sono dlspostl in

modo da essere in grado dl 3porgere entro 01ascuna COp
pla di manlcottl 25, 25 0 rlspettlvamente 25", 25}
bloccagglo sono azionati pneunaticamente oppurg'idréu_
licamente da cilindri 27 di potenza che éono mo fati

in modo fisso sui sostegnl 5 anterlore e posterlore
rlspettlvamente. I pernl 26 &l bloccagglo sopra menzio_
nati sono rlspettlvamente collegatl alle aste 27a dld:
plstone de1 c111ndr1 27 dl potenza e Sono ﬁlSpostl in .
modo da venlre guldatl da elementl 27b dl guida ﬂ051 -
zionati in modo f}ss? tra staffe 26a e 26a' che sono
flgsate ai sostegn1l5. - _ | _

La struttura 8 di base glrevole ha attaccata in
modo flSSO ad una’f5001a 1aterale del suo telaio ret_
tangolare 10 una coPP%g di nusclnettl 28 ed ha un al -
bero 29 supportato 1n,manlera glrevole da quest1 cu'.
scmnettl. L' albero & collegato mediante un accopplamen
to 30 all' albero ai usclta dl ‘un motore 31 ad arla
ed il motore 31 ad arla a sua volta & supportato per '!
mez;é dl una staffa 52 che K montata in modo flSSO sul
1a struttura 8 di base glrevole L albero 29 ha ruote
dentate 33 montate in modo flSSO sulle sue estremlta

opposte mentre la struttura 8 di bqge glrevole ha ruote
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dentate 34 disposte in modo da essere riSPéttivamente al_
Tineate con le ruote dentate dell'albero e supportate da
'staffe 35 che sono flssate allt’ altra faccia 1atera1e
del t91§10 rettangolare. Fra le ruote dentatg_alllnea_
te 33He 34 ai ciascuna coppia ¢ fatta passére una ca_
tena contlnua 36 di modo che la catena & in grado ai
muovér51 lungo le facce 0pposte della struttura 8 dl_
baéé'girévole.- . N | )
| ?igstre 37 e 3?' di matricé sono risPettivameﬁte
attacééfé alle facce opposte della struttura 8 di base
glrevole. Una plastra 37 di matrlce & munlta d1 un .
gruppo di attrezzature atto al montagglo dl strutture
di carpozzerla_per-ve;coll gel modellp g come verpa
deécri%to in appresSdred & attaccato in naniera amovi_
bile ad una plastra 9 di baserz e 1' altra plastra 37'
dl matrlce ¢ munita dl un gruppo d1 attrezzature atto
all aseemblagglo dl strutture dl ‘carrozzeria per velco
1i del modello "B" come Verra descrltto in appresso ed &
.attaccato in maniera ampv1b;1e all'eltra piastra 9'
di base. Le attrezzatuié per struttura di carrozzeria
di veicolo del modello "A”lcomprehde_un éaricgéqre 38
di parti per canvdgliaye la tré&epsa-Z di tetto anté;
riofe da/uné predgterminata ﬁosizibne'di consegna.ai
ai fuori“della stfuttura 7 di ﬁelaio ad una predétermi
nata p05121one entro la struttura 7 di telaio, un carl

catore 39 dl partl per convogllare una p03121one pre_
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determinata di consegna al di fuori della struttura 7
di telaio ad uné predétermiﬁétérposiziéhe enﬁﬁo la
struttura 7 di telaio -diSposifiVi 40, 41_g 42 & po_
51210namento del pezzo per correggere 1e rlspettlve
pos1z10n1 del pllastro anterlore la, 2 due pllastrl la_
terall 1b e due traverse 1c ai tetto 1atera11 della
struttura 1 dl carrozzerla di velcolo 1ncompleta con_
vogllata nella p03121one dl approntamento per 1 as_
semblagglo 1ndlcata da 11nee a trattl e puntl nelle
flgure 2 € 3 e per bloccare suc06981vamente queste par_
ti strutturall della struttura dl carrozzerla nelle po
3121on1 corrette, e d13p051t1v1 43 e 4l d1 p05121ona
‘mento dl parti per rlcevere la traversa 2 di tetto an_
‘cemore e la traversa 3 d:l. tetto postem.ore &1 cam.
catorl 38 e rlspettlvamente 39, e trattenere questk ele
mentl struttura11 in predetermlnate plSlZlonl dai appron
tamento per 1'assemb1agglo rlspetto alla struttura 1 ;
di carrozzerla ai velcoll. Le attrezzature 0051 opera
tive sono dlSposte come descrltto in appresso. o

I caricatori 38 e 39 gl part; sono dlsposti.in
modo'da essere.in gfado di 3postarsi.1ﬁngo binafi 45 e
rlspettlvamente 46 che sono swpportatl da staffe 47

e 48 attaccate in modo fisso alla pzastra 37 di matrlce e

che 1ong1tud1na1mente si estendono 1ungo i percor51 i

- e

5postamento drlttl delle rlspettlve catene 3330013
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te. i.cariéatori.ES e-39Adi.parti comprendono tfa;
sportatoéi 40 e riSpettivaménté 50 che sono suppor
tati da rullxx 51 e 52 di gulda dlSpOStl in modo da
consentlre che i traSportatorl si muovano lungo i bl.
nari 45 e rlspettlvamente 46 medlante 1'aiuto delcbl
legamento meccanlco dalle catene 33 ai trasPPrtatorl 49'
e 50 attraverso elementl 53 [ 54 di collegamento. ]
Elementm 55 e 56 8 bracclo sono collegatl clascuno
ad una estremita de; traSportator; 49 e rlspettlva_
ﬁenﬁe 50 o si estendono'orizzontaimeﬁte in modd dé-
avere elementl 57 e 58 d1 nottollno di bloccaggao fls
si’ SOSpGSl dalle altre estremlta degll elementl a brac“
010. Agll elementl 57 e 58 dl nottolxno ai bloccag_
glo flSSl sono collegatl glrevolmente Clllndrl 59 ) ri_
‘Spettlvamente 60 dl potenza che sono 1noltre collega
v 8 glrevolmente ad elementl 6l e 62 ai nottollno da
bloccagglo glrevoll. Clascuno d1 questl elementl 61 B
€. 62 di nottollno & glrevole tra una p08121one dl bloc_
cagglo e una p03121one dl rilascio. | |

o I d15p051t1v1 40, 41 e 42 ai posmzlonamento
di pezzo sono tuttl costrultl e dlSpostl in manlera
- 31m11e uno rlspetto all altro tranne 1n cid che i rl -
sPett1v1 element1 d1 bloccagglo 1nclu81 ln e851 hanno
forme e dlmen51on1 dlfferentl del r1Spett1v1 elementi

strutturali che‘debbono venire trattabi da essi, cioéd,
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il pllastro anteriore la i pllastrl posterlorl 1b

e 1e traverse ilc dl tetto laterall della struttura 1
d1 carrozzerla di velcolo 1ncomp1eta. Per questa ra
glone, ‘una dettagllata descrlzlone verra qul fatta sol
tanto rlguardo ad uno del dlSp031t1v1 42 di posiziona_

mento di pezzo con rlferlmento alla flgura 5 dei dl

segnl. o S

' _Pertanto, cilascuno del disposi tivi 42 dl pOSlZlo
nemento dl péZzo comprende una staffa 63 attaccata in
modo flSSo alla piastra 37 dl matrlce ed ha un 0111ndro o4
di potenza collegato glrevolmente alla staffa 63 A"
questa staffa & inoltre collegato glrevolmente un ele
mento 65 d1 base dl bloccagglo dl modo che 1'e emento 65
di base dl bloccagglo e glrevole lontano dalla struttu
ra 1 di carrozzerla ai velcolo quando il clllndro 64
di potenza viene fatto avere 11 suo plstone retratto.“
All elemento 65 dl base di bloccagglo e ulterlormente
collegato 1n maniera glrevole un elemento 66 di hottoll
no di bloccaggio che & dlsposto in modo da essere gire_
vole tra una p03121one di. bloccagglo e una p08121one di
r11ascmo dall azione di un clllndro 67 dl potenza che &
" anche collegato glrevolmente all! elemento 65 di base di
bloccagglo. | T ‘

I d15p031t1v1 X 43 e B4 Qi p05151onamento di partl

sene anche costrutti e disPOSti similmente uno riSpetto

all'altro, come si vedra dalla figura 2, e comprendono



staffe 68 e rlspettlvamente 69 che sono montate in mo_

do flSSO sulla plastra 57 ai matrlce. A queste staf_

fe sono collegate glrevolmente plastre 70 e 71 di rota
Zione e c111ndr1 72 e ?5 di potenza di modo che 1e
plastre 70 e 71 dl ‘rotazione possono venire az1onate ‘\'
per rotazione’ da questi cilindri 72 e rlspettlvamente 73
di potenza, Alle piastre 70 e 71 di rotazione sono col
legati girevolnente elementi 74 e 75 di base ai bloc_
cagglo che possono venlre a21onat1 per mov1ment1 03011
lanti per mezzo di 011xndr1 76 e 77 di potenza che sono
anche collegatl glrevolmente alle plastra 70 e rispetti_
vamente 71 i rotaZ1one. Ag11 elementl I 75 di base
di bloccagélo S0N0 collegatl glrevolmente elementl 78

e rlsPettlvamente 79 di nottollno dl bloccagglo e ci_
lindri 80 e rlspettlvamente 81 di poténza c1ascuno

dei quall e dlsposto per a51onare clascuno degli ele'
mentl dl nottollno tra una pos131one dl bloccagglo N
ed una p05121one di rllasclo.
| I sostegnl 5 anterlore e posterlore hannd_attac
cate alle 1oro:n5pett1ve facce 1nfer10r1 staffe 82 e 83
che supportano rlspettlvamente un opportuno automa 84 |

-

di saldatura per la traversa 2 di tetto anterlore ed’

un 0pportuno automa 85 dl saldatura per 1a traversa '3

dl tetto posterlore, come mostrato 1n flgura 2, Questi

automi 84 e rlspettlvamente 85 di saldatura hanno unita 86

- -



e 87 di azmonamento ed elementi 88 ed 89 di base mo_
b111 zhe- sono adattati- per veniré azionati. in modo -
da muoversi all'indietro e in svanti nelle direzioni.
verso sinistra e verso destra in figura 2 per-mezzo[
delle unitd di- azionamento., A questi elementi 88 e 89
ai bgse mobili sono collegati cilindri 90 e rispetti_
»vamente 91 di potenza-per mezzo dei quali gli elementi 92
e 95 di base girevoli anche collegabi girevolmente
agli elementi 88 e rispettivamente &89 di base moblll,
debbono venire azienati per movimenti di rotazione.
Gli elementi 92 e 93 di.base girevoli,hannqisupportate
su essi teste 94 e 95 di saldatura-che debbono venire
azionate nelle ¢condizioni operstive- oppure nelleacondi_
zioni non- operative per mezzo di cilindri 96 e rispet_
tivemente 97 di potenza.. - - -
- ‘ assemblare

Le attrezzature per aSXEMEIREE strutbture di-car_
rozzeria per veicollk del modello- "B" sono costruite
e disposte conformemente alle attrezzature descritte
in_preceaenza per strutture di carrozseria per veico_
1i.del -modello "A" e, peT questa ragione, quegli
elementi componenti ed unitd delle prime che corrispon_
quo:riSPettivamente~a quelli dellelsecopde.sonqgindi_
cate nei- disegni mediante numeri di riferimento simili
con apici aggiunti ad- essi. Si pud notare & questo pro_

posito_ghe gli elggentiﬁcomppqenti_e le unita,delle-

£
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attrezﬂature:di assemblaégio pér strutture ai cafroz_

zeria per véiéoli‘agl modello "B" sono sagomati e ai_-

S - . . T
mensionati in modo da conformarsi agli elementi ds trat_

tare per 1'a$seﬂblag$io-delie strutture di carrozzeria’
per i vVeicoli del modello "B" e sono posizionati sin_
gelérﬁeﬁté'e montéti'étilaipias%fa 3%' di matrice in -
-modd édéttiﬁpefw1'aséemblaggi6-dellé'stfutturé di car_
rozzeria per i veicoli del modello: "B" similmente al_
le:éftrezzaturé di zEms asseﬁblaggib'per le strubture
di carrozzeria -dei veicoli del modelio LN

O Ie piaSﬁre'Z? e'E?' di matrice sono attaccate in
maniera amovibile allé facce opposte della struttu {
ra 8 di base girevole;lcome“préceﬁeﬁtementé'descrittb.
Se, inquesto‘éaso;iie'fubazioni'ed-i-éablaggi che si -
estendono attraverso la valvola rotante 20 ed il grup.
po 21 di conmettore rotante entro ia struttura 8 ai
base’éirévdle SOnd‘dbllégati aile*ﬁﬁitézdi'azionéménto'
e di comando delle attrezzature di assemblaggio per le
strutture di cérrozzeria -di veicoli dei modelli "A" ¢
"B" per mezzo di unioni rapide e connettori rapidi - (non
mostrati) forniti tra la séruﬁtura 8 di base girevole’
e:ie‘piastre 37 e 37" 4i méﬁiice, le tubazioni ed i ca_
biéégi‘posson6'veﬁifé automaticamente cbliegéti3ai due
-gruppi di attrezzature ai aséemblaggio oppure's¢ollc_

gati da eséi-quan&o le piastre 37 ¢ 37! di'matrice-deb_



bono. venire attaccate alla struttura di base girevo_

le oppure staccate da essa per cembiare le attrezzatu_

re di assemblaggio. -

Verrd in appresso fatta una descrizione che if_
guarda il funzioneamento dell'apparecchiatura secondo la
presente invenzione cosl costruita e disposta,

La struttura 1 di carrozzeria di veicolo incom_
pleta viene convogliata versc sinistra in figura 2 in
corrispondenza di un livello inferiore indicato da
‘linee a punti e tratti in figura 3 in una posizione pré_
determinata entro la struttura 7 di telaio per mezzo i
un convogliatore e viene successivemente mantenuta nel
la particolare posizione., Successivamente, la struttu_
ra’l 81 carrozzeria di veicolo viene sollevata ad un
livello predeterminagbm indicato dalle linee a punti &
tratti nélieffigufe 2 e 3 mediante un mezzo diiéoiléva;-
mento nén mostrato e vie%ﬁ cosi mantenuta nélla'posi =
zione di approntamento per 1'assemblaggio, In questo
caso, i dispositivi da 40 fino a 42 di pdsiZionémento
di pezzo dono mantenuti nelle condizioni da descrivere in
appresso rispetto al dispositivo 42 di posizionamento
di pezzo e non interferiscono con'il movimento deila
struttura 1 di carrozzeria di veicolo che viéﬁe‘canvo_
gliata come sopra descritto. Il cilindro 64 di potenza -

¢ mantenufo in una condi zione avente il su¢ pistone



retratto di modo che 1'elemento 65 di base di bloc_
cagéio viene ruotato gella aireziOne della freccia dal_
ia posizione angolare mostrata in figura 3, per cui
1'elemento 66 di nottolino di bloccaggio collegato al_
lielémento ©5 .4l base. di bloecaggio e il cilindro 67 di
potenza che ¢ mantenuto in condizione avente il suo’ .
pistone retratto;pepgmantenere_i'elementodinottolm_
né'éi bloccaggio nellgbua posizione di rilascio .sono -
~posizionati al di fuori del percorso della struttura 1
di carrozgzeria di veicolo che sta venendo convogliata,-
‘permettendo in-tal modo .che la struttura 1 di carroz
zeria di veicolo venga convogliata come sopra-descrit_
‘ Quando la struttura-l di carrozzeria di veicolo
viene convogliata nella sua-posizione di approntamen_ -
to per 1'gssemblaggio,-ciascuno dei disPoéitivi-da 40
- fino a 42 4i posizionsmento di pezzo agisce nells ma_
niefe da déscyivere‘in appresso riguardo al dispositi_
- vo 42 di posizionamento di pezzo di modo ‘che il pila_-
-stro anteriore 12 il -pilastro posteriore 1b e le tra -
verse 1lc di tetto laterali della struttura 1 di car_
rozzeria di veipolo che non é ancora trattenuta in cor_
réttaiposizipne laterale vengono regolati per posizio_
ni_corrette e vengono dopo di cid trabtenuti nelle po_

sizioni corrette cosl ottenute. Per tale scopo, il ci_
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lindro 64 - di potenza che & stato trattenuto nella don;
dizione avente il ‘suo pistone retratto, come preceden_:
temente descritto, viene azionafo‘in modo da far spor_
_gere 1l pistone in avanti per azionare 1'elemento 65
di base di bloccaggio in modo che ruoti nella .direzione
oPposta alla direzione della freccia in figura 3 finéhé
1'elemento di base raggiunge 1la posizione angolare illu_
strata, Dopo di cid, il cilindro 67 di potenza é. stato:
mantenuto nella condizione”aVente'ilusué_pistone retrat_
to, come sopra descritto, viene  azionato in modo da far
sporgere-il pistone in avamti-per azionare 1'elemento 66
di—nottolino_di'bloccaggio:in modo da ruotare nella po_
sizione di bloccaggio mostrata:in’ figura 3; per cuil una
delle traverse lc di tetto laterali viene afferrata tra
"1'elemento 65 di base di bloccaggio dell'elemento 66 di
ndttolino-di'blocgaggio ¢ viene pertanto mantenuta in -
modoﬂfisso‘in un!approﬁriata posizione rispetto alla
struttura di carrozzeria di veicolo, I dispositivi 40 e.
42 di posizionamento di pezzo vengono azionati simil
mente al -dispositivo di posizionamento di pezzo soprar
descritto in modo da mantenere il pilastro anteriore &
ed il pilastro posteriore 1b nelle rispettive appropriea_
té posizioni rispetto alla struttura di carrozzeria d4i -
veicolo. T

. Nel. frattempo, il.motore 31 ad aria viene attua_
5 K 3 #
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to.per‘azionare 1'albero 29 per far ruotare le due . ”
ruote .dentate 33 in sensi orari in figura 3 di modo che
le catene 36 e gli elementi. 53 e 54 di collegamento
vengono azionati in modo da mioversi e far si-che i tra_
sportatori 49 e 50 e 4i conseguenza i caricatori 38 e
39 si spostino nelle loro rispettive posizioni di pre_
88 .di parti mostrate in figura 3. In queste condizioni,
i cilindri 59 e'60‘di potenza sono mantenuti in condi_
- ..zioni aventi. i loro rispettivi pistoni rebratti di -
modo che gli elementi 61 e 62 di nottolino di bloccag. .
'gio sone mantenuti nelle lbrb'rispéttive~§osi210ni;'
di rilascio ruotate nelle direzioni delle frecce dalle
loro rispettive posizioni angolari mostrate in figu. .
ra 2 per consentire che i caricatori 38 e 39 prendano
ﬁ;: traversa 2'di tetto anteriore e rigépettivamente 1a"
traversa 3 di tetto posteriore. Quando 1a traversa 2
di tatto anteriore e la traversa 3 di betbo -postériore
sono state rispettivamente spostate nelle posizioni in_
termedie fra gli elementi X 57 e 61 di nottolino 4i
bloccaggio e tra gli elementi 58 e 62 di nottolino di
bloccaggio, i cilindri 59 e 60 'di potenza vengono-at_
. tuati per far sporgere i loro rispettivi pistoni in’
avanti per azionare gli elementi b1 e 62 di nottolino
di bloccaggio in modo da ruotare nelle direzioni op_-

poste alle-direzioni delle frecce in figura 2 finché



- 2% -

¥

gli élementi di nottolino raggiungonc le loro rispet_

tive posizioni di“bloccaggiofmdsffate,fper'Cuillaltra“
versa 2 di tetto anteriore ‘e la traversa 3 di tetto ~ ~
pdsteriore‘ppssono venire rispettivamente bloccate tra
gli elementi‘E?ve 6IMdi nottolino di bloccaggio e gli
elementi 58 e 62 di<pottolinb di blocecaggio, come i1_
lustrato in figura 2, -
~ 7. Dopo che le traverse 2 e 3'&i tetto. anteriore
e posteriore sono state bloccate in questo modo, il
motore 31 ad: aria viene azionato in modo da ruotare in.
senso inverso £X cosi che i caricatori 38 e 39 vengono
ézionati tramite,l'albero 29, le ruote dentate 33, 1le
catene 36 e gli elementi 53 e 54 di collegaménto cosi:
da spostarsi verso destra 'dalle’loro rispettive posizio_
ni di presa di parti mostrate in figura 3, spostando’
con'cid le traverse 2 e 3 di tetto amteriore e poste_

riore infpredeterminate posizioni sopra la struttura 1

di arrozzeria di veicélo, ~
Nel frattempo, i dispositivi 43 e 44 4i posizio_
rnamento di parti vengoric portati in ¢condizioni pronte
per muoveérsi per-prendere le ‘traverse 2 e rispettiva_’
mente > di tetto anteridre.e posteriore, clié sono sta.’
te. convogliate dai caricatori 38 e 39, come precedente_
mente descritto, con i cilindri 80 ed 81 di potenza por_
tati nelle condizioni aventi lord rispéttivi pistoni °©

retratti in modo da far'ruotare gli elementi 78 e 79
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di nottolino “di bloccaggioc nelle loro riépeﬁtive'pOSi;
zieni di ri1ascio nelie direzioni delle frecce dalle-
loro rispettive posizioni di bloccaggio mostrate in
figura 2, Quando i cilindri 62 di potenza vengono azio_
nati per retrarre i loro Trispettivi mmsxk pistoni in -
queste condizioni, allora 1e;pias§ré 70 e 71 di rota_
zione vengono fatte ruotare nelle direzioni delle frec
ce mostrate in figura 2,con i risultato che gli ele_
menti 74 e 75 4i base di bloccaggio vengono portati

in contatto con le facce inferiori delle k=x traverse 2
e rispettivamente 3 di tetto anteriore ‘e posteriore, che
‘'sono supportate dai caricatori 38 e %9, Quando i ciliﬁ_
dri 80 e 81 di potenza vengono &azionati in modo da fér
sporgere i loro rispettivi‘pistoni in queste condizio_
ni, gli elementi 78 & 79 di nottolinom di. bloccaggio -
che sono stati'mantenuti nelle loro r.spettive posizioni
di rilascio, come sopra descritto, vengono fatti ruota_
‘re nelle direzioni opposte alle direzioni delle frecce
mostrate in figura 2 e véngono con cid portaﬁi a con_
tatto con’'le facce Superiori delte travérse 2 e rispet_
tivamente 3 'di tetto amteriore e posteriore, di modo' che
ciascuna delle traverse 2 e 3 di tetto viene bloccata
fra ciascuno degli elementi 74 e 75 4i ba se '@ bloccag_

Bio e ciascurio degli elementi 78 é 79.4i nottolino di

blocecaggio. -
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" Successivamente, i rmsPett1v1 Clllndrl 59 6 &0

ad potenza dei caricatori 38 e 39 vengono azicnati -

per far si che i 1oro rlSpett1v1 plstonl ai rmtragga;_

no di modo che gll elementl 61 e 62 di nottolino di
bloccagglo vengono glratl per una sécén&é-volta nelle

loro rlspettlve p03121on1 di rllasclo, per cul le tra.
.verse 2 e 3 dl tetto anteriore e posterlore che ‘sono

state supportate dai caricatori 58 e rlspettlvamente 39
vengono trasferlte ai d18p031t1v1 43 e rlspettlvamente

3 44 @i p081210namento di partl. P01 i 0111ndr1 72

e 75 dl potenza vengono éélonatl per una seconda volta per
far si che i 1oro rlspett1v1 plstonl 3porgano in modo

da a31onare le plastre ?O e 71 di rotazione 1ndletro'
nelle loro rlspettlve pOSIZlonl lanlall mostfﬁte in
flgura 2, per cui 1e‘&averse 2 e 3 dl tetto anteriore e
posterlore che sono state trasferite ai d135051t1v1 43

e- rlspettlvamente 44 di p08121onamento i partl vengo

no portate nelle loro rlspettlve pOSIZlonl ai appronta
mento per 1t assemblagglo rlspetto alla struttura 1 di .

[ —

carrozzerla di V610010 conme 1ndlcato dal numer1 2' e

rlspettlvamente 3t di rlferlmento in flgura 2,

| 86 la struttura 1 dl carrozzerla del velcolo éel
modello "A“ G dm b2 tlpo perllna come mostrato nei
disegni, 0ppure del tlpo a tetto rlgldo le tr;verse 2e3
idl tetto anterlore e posterlore vengono portate nelle ‘
loro rispettive posizioni di approntamento per 1l'as_

semblaggio che differiscond a seconda del tipo del veico_

Al
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lo. Le traverse 2 e 3 di tetto anteriore e posteriore
péssonb qési %ehire regolate. alle appropriate posizioni
di épprontamento con assemblaggio girando gli elementi
74 e_75_di ﬁasé di bloécaggio,ciascuno in una direzio_
ne 0ppure nell'altra aglonando i cilindd 76 e rispet . _
tlvamente 77 di potenza, S L - o
Quando 1e traverse 2 e 3 di tetto. anterlore e
.posterlore,sono,ln tal modo portate nelle loro rispet_
.tive posizioni di appnantamento.per 1!assemb1amento

’

che sono rlspettlvamente indicate dai numeri 2' .e 3!

di rlferlmento in flgura 2, \gll automi 84 e 85 d1 sal
datura vengono azionati di modo che i cilindpi 86 e 87
di quehéa che,son6 staﬁi“trattenuti nelle. condizooni’
aVénti'i ioro risPettivi pistoni in posizipnirretrat;
tefveﬁgono azioﬁéti-ﬁer far gi che i-pistpni,Sporgg_ur
: né vﬁrso_l‘avanti per.8postare_in tal modo le teste 94
e 9576irsa1détufé neiie 1oro riSpettive posizioni ope_
ratlve mostrate 1n flgura 2, Le teste. di. saldatura
vengono regolate alle approPrlate posizioni mediante .
l‘attuazlone del cilindri 90 e 91 4i potenza d0po di
che i c111ndr1 96 e 97 di potenza vengono az1onat1 perf
saldare a puntl 1e “traverse 2 e.5 di tetto anteriore e
posterlore alla struttura 1 di carrozzerma di veicolo,
Quando 1'assemblaggio delle traverse 2 e 3 di tetto-an_

teriore e posteriore della struttura 1 di carrozzeria i

oo



-veicolo & completata e dopo di cid le téste 94 e 95 di
saldatura vengono fatte ritirare dalle loro rispettive
posizioni‘OpEraﬁife mostrate in Ffigura 2,allora i ci_
1indri 80 ed 81 di potenza che forméno rospebbivamente
parti dei dispositivi 43 e 44 di”poéizionamento di
parti vengono.azionati per far si'che i loro risPétti;
_vi pistoni si ritraggano e ruotino gli elementi 78 e
79 di nottolino di bloccaggio nelle-loro rispettive pd._
sizioni di rilascio, dopo di che i cilindri 76677 -
di potenza”&engoné'azioﬁati per far si che i'loro ri._
spettivi pistonifsi ritraggano ﬁerfruotare in tal modo
wgii-elemenfi 74 e 75 di base @i bloccaggio nelle dire
zioni delle frécce dalle posizioni angolari illustrate
in figura 2, in modo che gli elementi di base @i bloc_
caggio vengono fatti ritirarsi dal disotto delle tra_
verse 2 e 3 di tetto anteriore e posteriore ché sono
' state assemblate ®alla -struttura di carrozzeria di vei_
colo. Dopo di cid, la struttura 1 di carrozzeria di
veicolo che & ora cbﬁpletagconfle traverse 2 e 3 di ~
tetto anteriore e posterlore viene abbassata P mez_
zo del dlSpOSltlvo di sollevemento precedentemente men_
zionate (non'mostrate) dalla posizione di'approntamente
per 1'assemblaggio indicata dalle linee a punti e trat_
ti-in figura 2 alla posizione indicata dalle linee a -

punti e tratti in figura 3, dopo i che la struttura 1
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di carrozzeria di veicolo viene convogliata per una
successiva operazione da mezzl donvoglistori non mostra_
ti nei disegni.e - . . . o
-Ripetendo i cigli sopra descritti, la struttura 1
di carrozzeria per veicolo del modello "A' viene suc_ -
cessivamente assemblata con traverse 2 e 3 di tetto
apteriore-e.posteriore, Quando, nel frattempo, viee =
convogliata una struttura di carrozzeria per un veicolo
_gelfmodelloAFB", i-mezzi di rivelazione dixmodellqrdi
veicolo forniti & monte della stazione di- assemblaggio
a geguitOPQi esame,dellcalcolatorg fornito in una stan_
za di comando .centrale emette un segnale per effettua_
fprcpn cid uno scambio tra le attrezzature di. assemblag_
gio, nella maniera che segue., Il motore 31 ad aria
viene dapprima attuato in modo'da azionare i caricato_
ri 38 e 39 per spostarsi dalle posizioni illustrate
in figura 3 a posizioni adiacenti a pérti centrali del_
la struttura 8 .4i fase girevoli, Poiche, inrquesto-ca_
so, le catene 36 che vengono in tal modo mosse sono -
collegate dagli elementi 53' e 54' d collegamento ai
caricatori 38' e risPettivamenté359‘,per,vgicoli_del'
modello. "B", 1l'attuazione del motore 31 ad aria, co_
me sopra.descritto, viene seguita dal movimento del
caricatori 38' e 39' che vengono sk spostati verso
sinistra dalle posizioni mostrate in figura 3 & posi_

zioni adiacenti a parti centrali della struttura 8 di



- 29 ...

fase girevole, Quando la struttura @ di fase girevo_
1e Viehe‘ gudéessivamente fétta'rgpﬁare, nella manie_
ra da_déscrivere in éppreééo, la struttura di base
deédrive un percorso circolre ;ndicato'dalnuméfol9é
di riferimemb inlfigura 3 é nonrviené oétacoi#ta da :7
alcun elemento mentre sta gxaxx glrando. Per effet
tuare un tale mov1mento di rota21ong della sthttura
‘dl base glrevole, clascuno del cilindri 27 di poteﬁ _'
za viene attuato per far Sl che il suo plstone si rl
tragga per far si che 1 assoclato perno 26 di bloccag
.glo si rltlrl dall'a35001ato manlcotto 25 di bloccag
glo 1n modo da llberare la struttura 8 dl base glrevole
dalla cond1z1one bloccata. Dopo di clo, il motore 18
ad aria viene attuato per a21onare la struttura 8 dl k_
base girevole tramite 1' accopplamento 1? ed il perno 11
’dl artlcola21one per ruotare mla struttura di base in
Senso antlorarlo in figura 3 ¢is fa si che gll elemen_
ti % 23 di arresto vengano a1s1mpegnat1 dagli elementl
24\&; arresto rlspgttlvamepte asseciati e, 1nveqe,

.gii élementi 23" di arresto veﬁgonoqportati in impegnb
di appoggmo con gll elementl 24 di arresto rlspett1
vamente associati al momento in cui la struttura 8 dlq
base girevole viene girata dellfangolqul 180° e ¥iene
_trattenuta allo stato di pipostinelia ﬁosizibﬁe aggo_‘
1ar?. In dueste_c;ngizioni, il motore 18 ad qfia e re_
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so’inﬁpérg?ivb'é ailo_stésso tempo ircilindri é? @i'
potenza che-sonp nélie pondizioni aventi i‘10r6‘§63i;
zioni'retra?ti, come soprawgesgrittb, vengono a#io_.
nati ﬁer & far si‘che i loro pistoni SPQrgano.veréo"
1'avanti, per cui ciéscuno dei cilindri 27 ai potéﬁzé
fa éi.cbé i'§§éociétg péfﬁbf26 di bRoccaggio sporga
vérso 1'avanti pellf?ssopiato mani¢ott0725' di bloceag_
gié allinéato cbn il parﬁicolare.pérno di'bibccaggid.

1a struttura 8 dl base glrevole viene ora trattenuta
nella p031z1one angolare 1nversa 1n cui la plastra 37
@1 matrlce che supporta le at?rezzaturg di assehb;ag?
gio jér véicoio del mbdellé "A" & rivolta veréo I'ai'_
to mentre la plastra 57" dl matrlce che supporta 1e
attrezzature di assemblagglo per velcoll del modello "B"
& rlvoltalverso il bassq & modo che posspno_veplre as_
semb;été_fravérse 2 e 3 di fettolanteriqrée_poéteriére
‘ad una étrutturé'di'xcérrEZZerié incdmpléta per un‘veico_
10 del modello "B" nediante 1'impiego delle attrezza
ture di assemblagglo per veicoli del modello “B“_’ -
manlere 81m111 a quelle precedentemente descrltte ne1
rlguardl delle attrezzature ai assgmblagglo per velco_
1i del modello "A'", |ﬁ; '.-. ] |
| Durante il camblamento delle attrezzature di as

semblaggmo fra quelle per velcoll dei modelli "A" e “B"

ruotando la struttura 8 ai bgse glrevole ‘come soPra de_
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P C S . .
séritﬁo, le<tubazi6ni ed i cablaggi che sono stati
éollegati tfamite la valvdia'rotaﬁte 20 éd il grup_

po 21 dl connettore rotante, rlspettlvamente alle
unlta di 321onamento e di comando delle. attrezzature
a assemblagglo per veicoli del modello nAY vengono o
'automatlcamente scollegatl da esse e vengono collegatl
a quelle per veicoli del modello "B“ non essendov1
COSl n909831ta di rldlsporre 19 tuba21on1 di cablag
gl per il camblamento delle attrezzature dl assem_
blagglo. ' - ' _ .

Pertanto, a‘céusa del fattoadhe 1'apparecéhia

tura dl asseﬁblagglo automatlco camblablle secondo la_
presente invenzione é costruita e disposta in manleraA
tale che 1e attrezzature di assehblagglo per velcoll
di dlfferentl modelll vengono rlspettlvamente montate
'sulle facce, opposte della struttura 8 d1 ‘base glrevole e
vengono selettlvamente poste in xmplego ruotando 1a
struttura 8 di base g;revole tra le opposte posizioni -
anéplﬁfi, come @recedenteménte dgscﬁitto,'possdno
veni:e assembléti selettivamente due differenfi tipi
di.igvorazioni in_uﬁa s;ngola 1in§a di. asseﬁblaggio
aventé tale apparecéhiatura Jincorporata in essa “e per.
tale motlvo, si puo ottenere una notevole riduzione nel

Un-
costo per 1' equlpagglamento dai r1produz1one. XX vantag_

glo del genere rmsultera 1mportante quando si prende in
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consmdera21one che l'lmportanza resmdua dell’ equlpag

glamento dl rlprodu21one eszstente puo venlre aumenta

ta notevolmente 8p001a1mente quando si d651dera appllca
Te xxxx tlpl nuov1 e vecchi d1 autovelcoll per un certo
perlodo di tempo per il rlmodellamento degll autovelco_

14 pomche & stato richiesto dl fornlre una nuova 1i_

-

riea di assemblagglo 1n agglunta alla 11nea di assem

blagglo per la fabbr1caz1one dei velcoll del vecchno
modello sebbene il perlodo d1 tempo per cui i nuov1 e

vecchi tipi’ d1 velcoll debbono venire fabbrlcatl 81a

relatlvamente breve,-

Inoltre 1'apparecchlatura secondo la presente

invenzione puo venlre fa011mente costrulta e dlSposta
1n.mﬁnlera tale che 1a valvola rotante 20 ed 11 grwgpo 21

di connettore rotante vengano fornltl tra la struttura 8

- - -

dalla struttura 7 di telalo nella reallzzaz1one mostra

ta) in modo da allmentare selettlvamente pr68810ne

-_ pneumatlva ed energla elettrlca alle unita di azmona

mento e di comando delle attrezzature d1 assemblagglo

su una fa001a 0ppure sull'altra della struttura 8 dl _

base glrevole quando la struttura di base v1ena glrata

in una Oppure nell altra delle sue opposte p05121on1

angolarl. In questo caso 1e tuba21on1 dl cablaggi vengono
P

&nche scamblatl in manlera automatlca quando le attrez

zature di azznhmx assemblaggio vengono scambiate dalla
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8 ,
roﬁazione.della‘strutmura/di base girevole.di modo che

non vizmx & necessitd di ricollegamenti di tubazioni ‘e
cgblaggi per il cambiamento di attrezzature di assem_-
blaggio,rendendo con ¢id possibile di realizzare piu .
facilmente 1'assemblaggio scambiabile; )

’ Inoltre, a causa del,fatto che-1 due gfuppici -
attrezzature di assemblaggio sono’' disposti sullé fac_.
ce opposte della struttura 8 di 5ase‘girev01e per mez_
zo delle:piastre 37 e rispettivamente 37' di matrice,
le attrezzature possono veﬁire facilmente attaccate al:_
la struttura di base oppure staccate da essa, Inoltre,
pud venire facilmente adottata la disposizione in cui
unione rapide e connettori rapidi sono forniti.tra.-
la strﬁttura/gi base girevole e clascuna delle piastre 37
e 37' di matrice, nel,.qual caso le tubazioni di' cablag_ -
gi -estendentisi attraversq la .valvola rotante 20 ed -
il gruppo 21 di connettore ,rotante alle facce’oPpﬁété
della struttura 8 di base girevole possona(#anib colle_
gati in maniera aytomatica alle unita di azionamento e
- di comando delle attrezzature di assemblaggio durante. ™
il montaggio delle piastre 37 e 37' AL matrice sulla .
struttura 8 di-base girevolg, eliminando con ci¢ te pro_
cedure per 1a sconnessione e la riconnessione delle. tu_
bazioni e dei cablaggi durante il montaggio.e.lo smon_’

taggio delle attrezzature di assemblaggio e rendendo. .
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cosl possibile di effettuare le procedure per ilfmoh;‘
taggio. e lo smontaggio delle. atteezzature in,maniera’

-

rapida e con la maggiore facilita,
4, Breve descriziohe dei .disegni - i
la figura 1 & una vista prospettica delle parti
di lavorazione e componenti da assemblafe'aséieme me_
diante 1'impiego dell'apparecchiatura secondo 1a pre_
sente invenzione; la figura 2 ¢ una vista frontale che
mostra T2 costruzione della realizzazione dell'appa_
recchiatura secondo la presente invenzione, e le figu_’
re 5 € 4 sono una elevazione di destra e rispettiva
mente una vista in pianta della realizzazione,
lesvessstrubtura di-cdrrozzeria di veicolo; 2,.... .
. traversa di tétto anteriore, 3.....traversa di’te&tto
posteriore, & 4..,,.colonne, 5.:..Sostegni, 8....strut_
tura di base girevole, 9,.9"..::piastre di base; 10...
telaib-rettangolaré},11,-12a;a;:perni di articolazione,
15, 14, 17.....accoppiamenti, ‘15, 16,...alberi, 18....,
motore ad aria, 19....staffa, 20,...:.valvoda roténbe;
21....wa.gruppotq;:connettore rotante,; 22,,...staffa, -
235;25*;24,.24'.;.;.eﬁementi di arresto, 25;-25',,.4.
manicofti{di bloccaggio,” 26,.,.perni di-bléccaggio;4"
274 s eestilindri 4i potenza;-283..;.Quscinetti; 294 euen
albero, 30.....accpppiamento, 31::..motore ad aria, -

32.....8taffa, 33, 34,....ruote dentate, 35.,... staffe,



56e4ss.cabene, 37, 37'.....piastre di matrice, 38, 38°,
39, 39l¢ess. caricatori di parti, 40, 41, 42; 400,
41', 42',,,,.dispositivi di posizionsmeito di peézzo,
43, 44'4.4,.dispositivo dimx posizionamento di parti,
45, 46, 45", 46',....Dinari, 47, 48, 47', 48'.ceess
staffe, 49, 5 , 49', 50',....traéportatori, -51,-52,
51', 52'¢.s..rulli’di guida; 53, 54, 53", S4'eceees’
elementi di collegamento, 55, 56, 55', 56',.,.::elementi
a braccio, 84, 85,....8datti automi di saldatura, 94,
954.....best6 di saldatura. |
Richiedente di brevetto:Nissan Motor Company,
Limited-
Rappresentante: Akihide Sugimura,
' procuratore di brevetti
Tdem . Kousaku Sugimura,
procuratore di brevetti

(PER TRADUZIONE CONFORME)

Ufticlale Rogants




DESCRIZIONE
La presente invenzione si riferisce ad una ap- 20 NAR 1981

parecchiatura sutomatica di assemblaggio a due

Vsquadre per assemblare in modo selettivo almeno un e Porble ©
organo componente alla lavorazione inconipleta disumEIA ITALIAKA BREVETTI S.p.A

un wodello od almeno un organo componente alla laveo uiii?

razione incoupleta di un altro ﬁodello dﬁrante cia-

scun ciclo di funzionamento dell'appareccbiatura ai’

assembla'g'gio'. Piu particolarmente, Qa presente inven 20 K il
zicne 8l riferisce ad un'appsarecchiatura di assemblag

gio automatica a duelsquadre per assemblare im modo Poshife. 3

gelettivo organi componenti di una struttura di @QEHA ITALIANA BREVEITI S.p.4

rozzeria per un veicolo di un modello ad un assen- ~J353
blaggio incowmpleto dellé struttura di carrozzeria
od organi componénti di una strhttura di carrozze1 
ria di un veicolo di un altro wodello ed un assem-
blaggio incompleto della struttura di carrozzeria
per il veicolo di quest'ultimo medello durante cig
scun ciclo 4i funzionamento dell"appérecchiatufa
di assemblaggio. Gli organi componenti da venire ag
semblati all'assemblaggio incompleto della struttu-
ra di carrozzeria di veicolo poésono;eséere le tra-
verse anteriore e posteriore del tetto.
Un'apparecchiatufa di assembléggio automatica

nota)che é stata posta in uso in una linea di mon-

~
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DESCRIZIONE
La presente invenzione si riferisce ad una ap- Y “A&'Eﬁﬂ

parecchigtura asutomatica di assemblaggio a due

. 23 e 2
Vsquadre per assemblare in modo selettivo almeno un Por
. . X . LIANA BREVETTI S.p.A,
organoc componente alla lavorazione incoumpleta dlsnmm ALIANA BREVETTI S
un modello od elmeno un organo componente alls lavo V)Qé?
razione incompleta di un altro modello durante cia-
scun ciclo di funzionamento dell'apparecchiatura di’ ‘
- .« P . 2gMARniw
assemblaggio. Piu particolarmente, 1a presente inven
zione si riferisce ad un'epparecchiatura di assemblag

| s il 3
gio sutomatica a duelsguadre per assemblare in modo Poshike

gelettivo organi componenti di una strutturs di GSQEFTA ITALIARA BREVETTI 5.p.4
rozzeria per un veicolo'di un modello ad un assem~ *JEEL
blaggio incowmpleto della struttura di carrozzeria
od organi componénti di uns strﬁttura di carrozzet'
ria di un veicolo di un altro modello ad un assem~
blaggio incompleto della struttura di carrozzeria
per il veicolo di quest'ultimo medello durante cig
scun ciclo di funzionamento dell“appérecchiatura
di assemblaggio, Gli organi componenti da venire sgs
semblati all'assemblaggio incompleto della struttu-
ra di carrozzeria di veicolo poésono;eséere le trag-
verse anteriore e posteriore del tetto.
Un'spparecchiaturs di assemblaggio automatica

nota)che é statas posta in uso in unz linea di mon-

~
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=000 sliminare periztismente la possinklita che
cavi possonc veniv rootl dell'azione 1i piegeamentc.
Se avviens che 1 cavi si roapouwn durante la

_ egerazione di susemblaggio, € necessaric spegnars

T

iEL

L"ﬁ

za 41 wontagzio intersmente, provocande ridu

tor

sione delli'efficienza 41 produsione.

Secopndo la nresente invenzione, viene fornite
un’apparecchiatura automatica di 2gseabiagglo s
gpostamenti per ass embiﬁle in modo selettivo almg
no un orgsno couponente ad una lavorazione ipcom-
pleta di un primo wodelle od almenp un Organg cop
nenente ad una lavorazione incompleta di un secon
de durante clascun ciclo di funziomamento dell'ap
parecchiatura, camﬁrendente una strutturs 41 tela-
1o per alleggLarw slmenc una porz1one ai una di ded
we lavorazioni incomplefe in esso. uns struttura di
bess sogtenuta su detts struttura di telaio ed ave

Se due superiici npposte parailels, la struttura

(D

essendo rotabile tra due posizicni anpgola
~L opposte diametralmente attorno ad un asse fisgc
»rgipetto sila strutturs 41 telale ¢ soatanzialment
paralleie con lz due superfici cella struttyre di
base, meszl di lermo per evitare che la struttura
1i base ruoSi oitre le due wosiuioni zngolari guar

g o afrgu,ura 41 Tase viene rotata in una delle

FO

LF



sono elimiﬁare perfettamente la posgibilita che i
cavi possono venir rotti dsll'azione di piegamento.
Se avviene che i cavi si rompono durante la
operazione di assemblaggio, e necesssario spegnere
la lineg di montaggid interamente. prdvocando ridu
zione dell'efficienza di produzione.
Secondo la présente invenzione, viene.fornita

un'apparecchiatura automatica di assemblaggio a

Poshilfe 4

dueuéquadre per assemblare in modo selettivo alme «
no un organo componente ad una lavorazione incom-

pleta di un primo modello od almenp un organo com

ponente ad una lavorazmne 1ncompleta di un .secon @Q@\“

de durante ciascun 01clo ai funzlonamento dell" ap

perecchiatura, comprendente una struttura di tela-
‘ . .

io per alloggiare almeno una porzione di una di det

te lavorazioni incomplete in €sgo, una Qtrutturé di
base sostenuta su detta struttura di telaio ed aven
te due superfici opposte parallele, la struttura

di base essendo rotabile tra due poéizioni angola
ri opposte diametralmente attorno ad un asse fisso
rispetto alla struttura di telaio e sostaﬁaialmente
parallele con le due superfici della strutturs di
base, mezzi di fermo per ev1tare che la struttura
di base ruoti oltre le due posizioni angdlari quan

Qo la struttura di base viene rotata in una delle

o

¥
o



sono eliminare perfettamente la possibilita che i
cavi possono venir rotti dall'azione di piegamento.
Se avviene che i cavi si rompono durante la
operazione di assemblaggio, & necessario spegnere
la linea di montaggid intersmente. prdvocando ridu
zione dell'efficienza di produzione.
Secondo la présente invenzione, viegelfornita

un'‘sgpparecchiatura automatica di assemblaggio a -

Poibille, 4

due“équadre per assemblare in modo selettivo alme «—
no un organo componente ad una lavorazione incom-
pleta di un primo modello od almenp un organo com
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ponente ad una lavorazione incomplets di un.secon

do durante ciascun'ciclo_di fungionamento delltgp smmﬁk
parecchiatura, comprendentq una strqttura di tela-
io per alloggiare almena una porzione di una di det
te lavorazioni incomplete in esgo, una stputturé di
base sostenuta gu detta struttura di telaio ed aven
te due superfici opposte parallele, la struttura

di base essendo: rotabile tra due poéizioni angola
ri opposte diametralwente attorno ad un asse fisso
rispetto alla struttura di telaio e sostanzialmente
parallele con le due superfici della strutturas di
base, mezzi di fermo per evitare che la struttura
di base ruoti 6ltre le due posizioni angdlari quan

do la struttura di base viene rotata in una delle



le figure 3 ¢ & sono viste 41 sstreaitd postaric

-
V]
EJ
[6)

o
-
é..h
o

7
r:F

}

vamente, dell’ p~
rata nella figurs 2 '

la figura 5 & una vistae di estremita antericee
¢i un gruppe di connetbtore elettrico di wipo rotea~
te formante parte dell'apparecchiaturs mostrata rel
le figure da 2 . a 43

la figura ® ¢ unaz eievazione laterale del g ip-
0 gel commettore mostrato ﬁella figura 5;

la figura 7 & unz elevazicne laterale mostyreate,

D
b"—

in una scgla ingresndita e parziazlimente in sezions,
el

e
a costrutione interna de

£

gruppn del connettore

3

watrato nelie figure 5 e 6; e

ia figura 8 & una vists schematica mogtrante
sa dispusizione degli elementi ci contatio poriati
g un blececo di contsltl comprewc nsel gruppo del
a 7.

dg reslizzaziope preferita della presente ir-

N

connettore mostrato nelle fipgure da

venzione verra guil di segulte descritia con rife
~inento sl disegni.
bLa realizzazione dells preszente invenzione che

verva descritte in guanbto segue é adeguata come cﬁ»

Y]

parecchiatura sutomabics di assemblaggio a due sposia

menti - per l'assemblaggio dells strutturs 4l ca;
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sente invenzione;
le figure 3 e 4 gono viste di estremita posterio
re ed una vista in pianta, rispettivamente, dell’'ap-
parecchiatura illustrata.nella figura 2;
la figura 5 & una vists di estremitd anteriore
di un gruppe di connettore elettrico di tipo rotan-
te formante parte dell apparecchlatura mostrate nel
le figure da 2 . a 4; . o .
la figura 6 ¢ una eleVazione'lateralé'del grup~
po del comrettore mostréﬁo'ﬁelia figura 5;
la figura 7 & una elevazione laterale mostrante,
in una scala ingrandita e parzialmente in sezione,
la costruzione interna del gruppo del connettore
mostrato nelle figure 5 e 6; e
la figura 8 @& una vist; schematica wostrante
la disposizione degli elementi di contatto portati
da un blocco di contatti compreso nel gruppo del
connettore mogtrato nelle f{igure da 5 a 7.
ba reslizzazione preferita della presente in-
venzione verra qui diiseguito descritta con rife~
rimento i disegni. ‘
La realizzazione della preaente invenzione che
verra degcritts in gquanto segue & édéguata come éb-

20 Whs. o

5
Vsquadre per l'assemblaggio ‘della struttura di car « Poshile
§OCIETA ITALIANA BREVEITL $.0.A

perecchiatura sutomatica di assemblaggio a due




. - 10 -

sente invenzione;
le figure 3 e 4 sono viste di estremita posterio
re ed una vista in piantq,‘riSpettivamente, dell'ap-
parecchistura illustrata nella figura 2;
la figura 5 & una vista di estremitd anteriore
di un gruppo di connettore elettrico di tipo rotan-
te formante parte dell apparecchlatura mostrate nel
le figure da 2 .a 4 o .
la figura 6 ¢ una eleva31one laterale del grup-
po del commettore mostrato nella figura 5;
la figura 7 & una elevazione laterale mosxfénte,
in unsa écala ingrandits e parziaimente in sezione,
la costruzione interna del gruppo del comnettore
mostrato nelle figure 5 e.6; e
la figura 8 & una vista schematica wostrante
la disposizione degli elementi di contatto portati
da un blocco di contatti compreso nel gruppo del
connettore mostrato nelle figure da 5 a 7.
ba realizzazione preferita della presente in-
venzione verrd qui di seguito descritta con rife-
rimento ai disegni. ' . |
La reslizzazione dells ﬁresente invenzione che
" verra descritta in gquanto ‘segue & adeguata come ap~ 0 ““3,ﬁmﬁ.

parecchiatura automatica dl assemblaggio a due

W 5
Vsquadre per 1° gssemblaggio deils struttyra di car « Poshile.
BUCIETA ITALIANA BREVETTL 8.p.A.
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cozzeris 41 un sutoveicolo, particolarmente per zom-

pletare un asgemblageio 1 incompleto di una carrozze-

P

ria dil veicols con organi 2 e 3 di btraversa di tat-
ino anteriore e pssteriore che sono iadicati dalle

linee a punti ed a trabtti nellas figura 1 dei disz-

¥

eni. Questo &, tuttavia, semplicemente a scope ¢ sem-

plificativo e, pertante, 1'apparecchistura di zssem-

blaggio automsticas s due spostamentil secondo ls pregente

invenzione pud essere progettata e cogtruita in una

maniera tale da wmontars gqualsissi ‘altre componente

e parti di uma struttura 4i carrozzerias di veicclo

su un assemblaggio incowpleto della strubturs di

carrozzeria 31 velcolo o pud essere disposta per

essere sdegusata per completare lavorazioni incom~

plete di gualsiasi tipo 41 macchine ed equipsggig

mento. UVlteriormente, la strutturs 4i carroczzeria 4i

veicolo mostrats nellis figura 1 & del ti;o berilina

ma la realizzazione della presente invenzione de

venir descritts in guanto segue pué.funzionare rer

1'assemblaggio della struttura di carrozzeria dj

un autovelcols del tipo a tettine rigido, come

verra compresc dalla descrizionz che continua.
Fatendo riferimento alle figure da 2 a 4 dei

disegni, la realizzezions della presente invenzio

ne comprende quattre colonue verticali 4%, due sc-
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rozzeria di un autoveicolo, particolarmente per com-
pletare un assemblaggio 1 incompleto di une carrozze-
ris di veicolo con organi 2 e 3 di traversa di tet~
tino anteriore e posteriore che sono indicati dalle

linee a punti ed a ftratti nella figura 1 dei dise-

o, 8

gni. Questo ¢, tuttavia, semplicemente a scopo gsem- 0

plificativo e, pertanto, 1'apparecchiaturs di assem-

v’squadre secondo la presente <

pc’&/é'/é?- 6

blaggio automatica a due

: : \ TALIANA BREVETTE Sp.A.
invenzione puo essere progettata e cogtruita 1n55§gh’ ,J?éa

maniera tale da montare qualsiasi altro componente
e parti di una struttura di carrozzeria di veicolo
SU un aséemblaggio incompleto dells strutﬁura_di
carrozzeria di veicolo o pué.essere diéposta ﬁer
essere adegusata per completare lavorazioni incom-~
plete di qualsiasi tipo di macchine ed equipaggia
wento. Ulteriormente, la struttura di carrozzeria di
veicolo mostrata nella figurail e del tipo berlins
ma la realizzazione della presente invenzione da
venir descritta in quanto segue pud funzionare per
l'assemblaggio della struttura di carrozzeria 4i
un agutoveicolo del tipo a tettino rigido, come
Verra compreso dalla descrizione che continua.
Facendo riferimento alle figure da 2 a 4 dei
disegni, la realizzazione della presente invenzio

ne comprende gquattro colonne verticali 4, due so-
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rozzeria di un autoveicolo, particolarmente per com-

pletare un assemblaggio 1 incomﬁleto di una. carrozze~

ria di veicolc con organi 2 e 3 di traversa di tet~

tino anteriore e posteriore che sono indicati dalle

linee a punti ed a tratti nella figura 1 dei dise-

gni. Questo &, tuttavia, semplicemente a scopo esem- 20 MRR. 193t
‘plificativo e, pertanto, l'apparegchiatura d4i assem-

Vv Poshille &

blaggio sutomatica a due ‘squadre secondo la presente <

invenzi : LIANA BREVETT] Sg.h
invenzione pud essere progettats e costruita in Maar A 5

maniera tale da montare qualsiasi altro componente "42££‘
e parti di une struttura di carrozzeria di veicolo
su un aséemblaggio incompleto dells struttura di
carrozzeria di veicolo o pud essere diéposta ﬁer
essere adeguata per completare lavorazioni incoum~
plete di qualsiasi tipo di wmacchine ed equipaggia
mento. Ulteriormente, la struttura di carrozzeria di
veicolo mostrata nella figura 1 é del tipo berlina
ma 1la realizzazione della presente invenzione da
venir deseritta in quanto segue pud funzionare per
1'assemblaggio della struttura di carrozzeria di
un gutoveicolo del tipo a tettino rigido, come
verra coupreso dalla descrizione che continua-
Facendo riferimento alle figure da 2 a 4 dei
disegni, la realizzaszione della presente iﬁvenqgo

ne comprende quattro colonne verticali 4, due so-
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zioni e collegementi di casblaggio rapidi (mon mostrg
ti) possono essere fornitl tra la gtruttura 8 d:. ba-
se rotante e ciascuna delle'piaatre 37 e 37' 4i ma~
trice. Con tali disposizioni di unioni e commettio-
ri, lo tubesioni ed i cablaggi fatti passare at-.
traverso la valvols 20 roténte e il gruppo 21 d:
connettore elettrico di'tipo‘rotante come preceden
temente desoritto vengono collegsti attraverso le
unioni di tubazioni e connettori di cablaggio repi-
de alle varie unitd di'azionamento szionate a flui-
do ed unitd di regolezione elettriche comprese nel~
le éttrézzature sostenuté dalle pigstre 37 e 37 d4i
metrice. Quando le plastre 57 e 37' &i metrice e le

\ attrezzature sostenute ds eese devono essere Bcan~-

biate con altre, le unita di szionamento e &i rago-
lazione compress nelle.attrezzature sostenute dal-

. le nuove piastre di matrice possono cosi essere facil
mente collesa%e alle tubézidni ed ai cablsggi nella
struttura 8 di base rotante.

La delcrizione verrd gqui @i seguito resa con
rlguardo sl modi in cui i1 daspoaitlvo automatico
di assemblasgio a due spostamenti costruito e dispaosto
come qQui in precedenza déécritto.fdnzioua,

Prima dell'assemblaggio delle traveréa'2 e 3
anteriore e postgriore“di tettino all'aasemblassgoz"



zioni e collegamenti di cablaggio rapidi (non mostra
ti) possono essere forniti tra la struttura 8 &i ba-
se rotante e ciascuna delle piastre 37 e 37' di ma-
trice. Con tali disposizioni di unioni e connetto-
ri, le tubazionil ed i cablaggi fatti passare at-
traverso la valvola 20 rotante e il gruppo Ei:di
connettore eléttripo di tipo.rotaﬁte come preceden
tementeAdéscritto véngono collegati‘attraveréo ie
unioni di tubazioni e connettori di cablaggio raﬁi-
de alle varie unita di azionamento azionate a flui-
do ed unitd di regolazione elettriche comprese nel-
le attrezzature sostenute daile piastre 37 e 37' di
matrice. Quande le piastre 37 & 37' di matrice e le
attrezzature sostenute da esse devono essere scam-
biate con altre, le unitd di azionamento e di rego-
lazione comprese nelle attrezzature sostenute dal-
le nuove piastre di matrice possono cosi essere facil
mente collegate alle tubazioni ed ai cablaggi nella
struttura 8 4i base rotante.
. Lia descrizione_verré qui di seguito resa con
riguardo ai modi in cui il dispositivo automatico

di assemblaggio 2 du@VéQuadre costruito e disposto a : —
oOCIETA ITALIANA BREVETTI SpA.

2

come qui in precedenza descritto,funziona.
Prima dell'assemblaggio delle traverse 2 e 3

anteriore e posteriore di tettino all'assemblaggio



zioni e collegamenti 4i cablaggio rapidi (non nostra
ti) possono essere forniti tra la struttura 8 di ba-
ge rotante e ciascuna delle piastre 37 e 37' di ma-
trice. Con tali disposizioni di unioni e connetto-
ri, le tubazioni ed i cablaggi fatti passare at-
traverso la valvola 20 rotante € il gruppo Ei:di
connettore elettripo di tipo.rotante come preceden
temente descritto vengono callegati'attraverédnle
unioni 4i tubazioni e connettori di cablaggio raéi-
de alle varie unitd di azionamento azionate a flui-
do ed units di regolazione elettriche comprese nel-
le attrezzature sostenute dalle piastre 37 e 37' di
matrice. Quande le piastre 37 e 37' di maﬁrice e le
attrezzature sostenute da esse devono essere scam~
biate con sltre, le unitd di azionamento e.di rego-
lazione comprese nelle attrezzature sostenute dal-
le nuove piastre di matrice possono cosi essere facil
uwente collegate alle tubazioni ed ai cablaggi nella
gtruttura 8 di base :otanfe.
_ La descrizione verra qui 4i seguito resa con 13&_
riguardo ai wodi in cul il dispositivo aut_omatico ’L% \“&'

'di assemblaggio a dueVéquadre costruito e disposto =

SBCIETA ITALIANA BREVETTI SpA.

2

come qui in precedenza descritto,funziona.
Prima dell'assemblaggio delle traverse 2 e 3

anteriore e posteriore di tettino all'assemblaggio
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ruotata dalla prima posizione oprizzontgle alls squﬁ
da posizione orizzontale di essa come soprs descrit-
to,l'unitd 20 di valvola rotante ed i1 gruppo 21 di
connettore elettéico di tipo rotante vengono automa-
ticemente messi in fumzione in godo che le tubazioﬁi
e 1 cablaggi che sono stati collegeti alle unita
di azionamento e régolazibne deile‘attrezzature per
i veicoli del modello “A"‘Vgngono scollegatl da es~
86 e vengono collegéti a quelle attrezzature per
veicoli di modello "BP. | |

Come sard stato compreso dalls descrizione che
precede, una dells caratﬁeriétiche pitd importanti
dell'apparecchiaturs di sssemblaggio sutomatico adue
apostamenti- secondo la presente invenzione consi-
ste nel dispositivo in'ﬁuildue'gruppi di sttrezzatu
re funzionabili per 1aiori‘di”aasemblaggio'di due
marche o modelli differenti vengono montati sulle
facce superiore ed inferiore della strutturs & ai
base rotabile. I due gruppi di. attrezzature possono
egsere selettivamgnte posti in uso a secouda delle
marche o modelli 4i lavori'da vanire sgsemblati,
facilitando 1'assembleggio o due spostamentf di due
tipi 4i levori in una sols iinea di produzione e
cousenterds una diminuzione nel costo Qell;attrez-

zatura per la produzione. Un tale vanteggio sara
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ruotsta dalle prima posizione orizzontals alla geson
da pbsiziona orizzontale di essa come sopra desorit-
to,1'unitd 20 41 velvola rotante ed ¥l gruppe 21 di |
connettore slettrico di tipo rotsnte vengono autvms-
ticsmente messi in funsione in ﬁodo che le tubszioni
¢ 1 oablaggl . ohe sono stati collegati alle unitd
di azionamento e regolazione delle attrezzatura per
i veicoli del modello "A" vengono scollegati de 0B
e o vengono collegati a quelle attrezzature per
velcoli di modello "B".
Come sard stato compreso dalla desorizione che
Praceda, una dells dabatteriatiche.piﬁ importanti 20 MR 198-1
dell'spparscchiatura di sssemblaggio automatico a
due Ysquadre secondo la presénte invenzione congi- «— Forhike. §

ete nel dispositive in cui'due gruppi 4i attrggggégnummaﬂ?fHI&“*
re funzionabili per lavori di sssemblsggio di due’ K

marche o modelli differenti vengono montati sulle
facce supefiore ed interiore della strutturs 8 di

o 20 WA 1980
basge roteblle. I due gruppi di sttrezzature possono
egsere selettivamente posti in uso e seconds delle
narche o modelll 41 lavori da vanire assemblati,
loshllo. G

facilitando 1'assemblaggio #d ue squadre ai due =
IANA BREVELTI S

tipl 41 levori in uns sole limes di pro&uzioﬁ%“%ﬁ”AL’{?g- b

corsenterdo una diminuzione nel costo dell 'attrez- a

zatura per la produzione. Un tale vanteggio sara
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ruotata dalla prima posizione orizzontale alls seqgn

da péaizione orizzontale dl essa come soprs descrit~

to,1'unitd 20 di vaivola rotante ed 31 gruppe 21 4i

connettore elottrico di tipo rotante vengouno automa-

ticamente mesai in funsione in ﬁodo che le tubazioni

e 1 cablaggl . che sono stati collegati alle unita

di aszionsmento e regolezione delle attrezzature per

i veicoll del modello "A" vengono scollegati da 8=

8e e vengouo collegati a quelle asttrezzature per

velcoll 4i modello "B™,
Coms sard steto compreso dalla desorivione chs

precede, una dells csratteristiche pil importanti 20 HAR. 196
'

dell'spparecchiatura di assembleggio automatico a Lo, &

due Yaquadre secondo la presante invengzione consi- < -

gte nel diapositivo in cui’due gruppi di attrggwﬂgnAutfj§?fJ“3**

re funzionabili per lavori di assemblaggio di due

marohe ) modelli differenti vengono montati sulle
facoe superiore ed inferiore della strutturs 8 4i
base rotabile. I due,grupﬁi di attrezzature possono
assere selettivamente posti in uso a seconda delle
marche o modelll di lavori da vanire sssemblati,
facilitando 1'assemblaggio #due squadre 41 due -
tipl dai levori in una sola lines di prcmduzir.;%nem%A AL

cowsenterdo una diminuzione nel costo dell 'attrez-

20 k. 198

pp)/‘)&’ ‘9
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gatura per la produzionse. Un tale vantaggio sars
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pronunciato specialmente quando & desiderato di pro
durre autoveicoli di due wodelli differenti come ned
caso in cui veicoli 4i un modéllo esistente devono
esgere rimodellati. ‘

Convenzionalmente, & stato necessario per co=
struttori di sutoveicoli di allestire una iinea. di
assemblaggio per la produzione di veicoli rimodellg
ti pur mantenendo 1s linea di assemblaggio esisten-
- te per veicoli del modello vecchio per un certo pe-
riodo di tempo dopo che i veicoli del nuovo modello
vengono posti sui mercato. In viste del fatto che
un tale periodo di tempo é'geﬁeralmente comparati
vamente corto, la fornitura delle due linee 4i as-
semblaggio pesa sui costruttori di autoveicoli con
costi aumentati per l'ihgtallazionecﬁ.attrezzatur@
di produzione. L'apparecchiature sutomatica di as-
sembleggic a due énosﬁamsnti secondo la presente inven
zione contribuira ad aumentare in wodo rimarchevo-
le l'impovtanie di attrezzature di produzione esi-
stent i durante un tale periodo di tewpe tramsitorio.

Un'sltra caratteristica importante dell'apps-
recchiatura secondo la presente invenzione é the ls
unitd 20 di valvola rotante ed il grupp 21 di con~"
nettore elettrico di tipo rotsnte sono wostruiti e
diSposti per permettere ohe 1 cpblaggin e le tuba-
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pronunciato specialmente guando ¢ desiderato di prg
durre autoveicoli di due wodelli differenti come ned
¢caso in cul veicoll di un modello esistente devono
eggere rimodellati.

Convenzionalmente, € stato necessario per co-
struttori @i autovedcoli di allestire una iirea di
assemblaggio per la produzione di veicoli rimodella
ti pur mantenendo ia linea di asseuwblaggio esisten-
te per veiéoli del modello vecchio per un certo pe-
riodo di tempo dopo che i veicoli del nuovo wodello
vengono posti sul wercato. In viste del fatto che
un tale periodo di tempo & generalmente comperati
vamente corto, la fornitura delle due linee’'di as-
semblaggio pesa sui costruttori di autoveicoli con
costi aumentati per l'instal;azione dl attrezzature rwm-“ﬁn
di produzione. L'apparecchiastura automatica di as-

i . e, /
semblaggio a due‘/squadre secondp la presente inven « ’OC"’A/Q' g

(ROPETA ITALIANA BREVEITI S.p.4,

zione contribuira ad aumentare in modo rimarc
le 1'impo rbanza di attrezzature di produzione esi- "/E?Q' |
stent i,durante un tale periodo di tempo traﬁsitorio.

Un’alitra carattéristica importante dell'appa-
recchiatura secondo la presente invenzione -&¢ bhe 1la
unita 20 4i valvola rotante ed il grupp 21 di con-
nettore elettrico di tipo rotante sono costruiti e

disposti per permettere che i cablaggio e le tuba-
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pronunciato specialmente gquando & desiderato di prg
durre autoveicoli di due modelli differenti come ned
caso in cui veicoli di un modello esistente devono
essere rimodellati.

Convenzionalmente, € stato necessario per co-
struttori di sutovefcoli di allestire una iipea di
assemblaggio per lia produzione di veiceli rimodella
ti pur mantenendo la linea di agseublaggio esisten~
te per veicoli del modello vecchic per un certo pe-
riodo di tempo dopo che i veicoli del nuovo modello
vengono posti sul mercato. In vistz del fatto che
un tale periodo di tempo & generalmente comparati
vamente corto, la fornitura delle due linee' di as-
gemblaggio pesa sui costruttori di autoveicoli con
costi aumentati per l'1nst311321one<h.attrezzature ﬂﬁl

(3
di produzione. L'apparecchiastura automatica di as—?,“ Wh
pcpJA//Q. /0

semblaggio a dueVéquadre secondp la presente inven «
zione contridbuirad ad aumentare in modo J_t'im:arc:h@%-‘-5 ITALIANA BREVETTH 5.4,
le 1'impowtanza di attrezzature di produzione esi- | |
stent i,durante un tale pericdo di tempo transitorio.

Un'gltra caratteristica importante dell'appa-
recchiiatura secondo la presente invenzione-& the la
unita 20 di valvola rotante ed il grupp 21 di con-
nettore elettrico di tipo rotante sono costruiti e

disposti per permettere che i cabliaggio e le tuba-
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la struttura 8 di base ai cavi 136 e 136' ed ai cavi
157 e 138 viéne_evitato di essere piegati durante lo
scambio delle attreizaturé da venir poste in funzione.
Non essendoci aleun pericolo éhe i £ili 136 e 1%6' e
i cavi 137 e 138 vengano rotti dall'azione di pliega
mento i fili e i cavi possono essere costituiti da
f£ili e cavi ordirari e non devono essere progettati
e disposfi secondo standard severi per fornire capaci
ta di piggamehto. Cid contribuira alla riduzione nel
costo di produzione dellgruppo-di connettore special
mente in vista della riduzione ottenuta nel costo di
esercigio per la linea di produzione.

ﬁalgrado Rpghparticélare realizzazione della
presente inﬁénzione & stata mostrata e.descritta; sa
ra ovvié & coloro esperti nella tecnica che vari cam
biamenti e modifiche possono essare apportate senza
distaccarsi dal gampoie dallo spirito della rresente
invenziopgo

RIVEND@?&.%ME BTY Ea‘b
1. Apparecchlo automatlco di assemblagglo a

Oz folo 4/
dueVEquadre per assemblare in modo selettivo elmeno <2 St

SOCIETA JTALIANA BREVETT) S.p.A
un organo componente a una lavoraZ1one incomplete $’4222

di un primo wodello o almeno un Organo componente
a una lavorazione incompleta di un secondo modello

durante ciascun ciclo di funzionamento dell'apparec



A

la struttura 8 di base ai cavi 136 e 135' ed ai cavi
137 e 138 viéne,evitato di essere piegati durante lo
scambio delle attrezzaturé da venir poste in funzione.
Non essendoéi aleun pericolo che i fili 136 e 136' e
i cavi 137 e‘138 vengano rotti dall'aziome di piega
mento 1 fili e i cavi possono essere costituiti da
fili e cavi ordinari e non devono essere progettati

e disposti secondo standard severi per fornire capaci
ta di piegamento. Cid contribuira alla riduzione nel
costo di produziene del gruppo di connettore special
mente in vista della riduzione ottenuta nel costo di
esercizio per la linea di produzione.

Hglgrgdo gpghparticélare realizzazione della
presente inﬁénzione ¢ stata mostrata e‘descritta: sa
ra ovvio a coloro esperti nella tecnica che vari cam
biamenti e modifiche possont essere apportate senms
distaccarsi dal campo:e dallo spirito della presente
invenziop_en
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Rettifishe alla descrizione della domanda di brevot
0 n.497204/30 a nome di NISSAN MOTOR COMPANY, LIHITED

conuenute in n.l1} postille, rlchleste con istanza

depositata il 20 MAR. 381

Postilla 1: ‘Pag.-1, riga 2 del riassunto anzichg

"squadre di opersi" gseriverpe "spostamenti"

Postilla 2: pag. 2, riga 4 anzicheé "squadre" serivere

“spostamenti®

'Postilla 3: peg.2, riga 11 anziché "squadre" scrivere

"spostementi®

Pestilla 4; Pag. 8, riga 9 anzichd “sguadra“ scrivere

"spostamenti"

Postilla 5: pag. 10, nltlma rige anzichs “squadre"

scrivere "spostamentl"

Postilla &1 pag 11, riga 3 an21che "squadre" scrivere

"spostamenti"

Postilla 7: pag. 53, rigs 4 dal basso anziché “"squadre"

scrivere "spostamenti ™

Postilla 8: pag.50, riga 14 aneiché . "squadre" scrivere

"spostamenti.®

Poetilla O: pag.50, riga 4 da] bagso anzaché "squadre"

LoXLivers “gpoetamant



-2 -

Iostilla 10: pag.5l, riga 17 anziché "squadre"

gerivere "spostamenti®

lostilla 11l: pag.73, riga 5 dal bassc anziché "squudre"

gerivere “spostamenti

I..p. Nissan MNotor Company, Limited

{

20 MAR. 1881

SCTIETA JTALI Mzzn Sah.
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