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RIASSUNTO

Le spole di filatura, situate disordinatamente in un
contenitore (5) di spole, quando il contenitore (5) del-
le spole assume la sua posizione di svubtamento ed & al-
lontanata una parete laterale (9), scivolano in una pre
camera (11) appoggiandosi su una piastra trasportatrige
vibrante (13). Con l'azione direzionale e 1l'azione di
trasporto di queéta‘piastra trasportatrice (13) si evi-
ta praticamente la formazione di ponticelli di ristagno,
che potrebbero formarsi nel contenitore (5) delle spole
e nella precamera (10). Conseguentemenﬁé le spole con un

flusso continuo all'estremitad della piastra trasportatrj

ture, Nonostante il modesto ingombro le spole durante 1g

svuotamento del contenitore (5) delle spole dalla loro d
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sposizione disordinata vengono portate in una disposi- -
zione orientata e singola (figura).

DESCRIZIONE

L'invenzione .concerne un procedimento per svuotare
automaticamente contenitori di spole, riempiti di spole
di filatura disposte disordinatamente, e per preparare
la coﬁsegna delle spole ad ulteriori apparecchiafure,
laddove il contenitore delle spole viene portatorin una
posizione di svﬁotamento, nonche concerme un impianto P8
la sua attuazione,

Nei filatoi le spole di filatura vengono approntate
in contenitori delle spole, laddove tuttavia le spole si
presentano in disposizione disofdinata. Con l'ulteriore
lavoraziorie delle spole, ad esempio in un incannatoio,
¢ tuttavia necessario immettere le spole-singolarmente
ed eventualmente in una determinata posizione; A tale
SCOpo Servono procedimenti ed impianti per allineare e
fornire singolarmente spole di filatura. A.riguardo e nd
"to il fatto di portare le spole, senza interventi manua-
1li, ossia aﬁtomaticamente, in quella disposizione in cuj
esse sono necessarie per un'ulteriore lavorazione. In
relazione alla lavofaziohe automatica delle spole mediar
te i procedimenti ed impianti menzionati e parimenti de-
siderato il fatto di eseguire automaticamenﬁe la ‘conse-

gna delle spole dai contenitori-agli impianti per 1'ordi
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namento e l'allineamento. In tal caso rimane qUiﬁdi da
organizzare unicamente il trasportondeicbntenitori riem
piti di spole nel punto di svuotamento, cosa che puo es-
sefé parimenti attuata mediante impianti automatici.
L'invenzione pertanto concerne una parte del trasportd
automatico delle spole, disposte nel contenitori delle
.sﬁoleeaprecisamente attorno a quella parté, all'interno
della quale il contenitore delle spole vieﬁe svuotato e

le spole vengono cedute nell'impianto per allineare e

fornire singolarmente le spole per l'ulteriore lavorazig

ne. Questa parte negli impianti noti per lo pilt & combi-
hata con 1'impianto per l'allineamento e la fornitura sj
gola delle spole. In particolare le spole mon dovranno

essere immesse in maniera speciale, anzi 1'intero conte-

nitore delle spole pus essere svuotato nella parte di al

mentazione dell'impianto per l'allineamento e la fornity-

ra éngola delle spole. Nella parte di alimentazione tut-
tavia si verificano problemi di dosaggio, poiche il SuS-
seguente sciyolamento delle spole viene reso difficile ¢
addirittura impossibile per la formazione di ponticelli
di ristagno. Pertanto & sempre necessario un controllo
delle parti di comnsegna ed eventualmente un interveﬁto
manuale,

Se si tenta di allungare leggermente 1'operazione di

svuotamento dei contenitori delle spole, per conseguire
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“in tal modo una piu vantaggiosa immissione-nella pafte
di.alimentazione, poiché lo svuotamento avviene sempre
sul bordo superiore del conteﬁitore, si Verifica.la dif
ficolta che'le_spole non scivolano uniformemente ma a

 pacchi fuori dal contenitore delle spole. Quanto piu

solvere questo problema di .dosaggio,

A questo punto interviene 1'invenzione, che si pone
il compito di eseguire un procedimento del genere descri
to alk'inizio, in-modoithe lo svuotamento dei contenitot

ri delle spole avviene in maniera continua e senza formg

L o

zione di ponticelli, laddove tuttavia si pud tenere re-
lativamente piccoloc il dispendio necessario. Questo pre
blema viene risolto secondo 1'invenzione per il fatto
che le spole consecutivamente dal contenitore delle spod
le vengono portate su una pista trasportatrice vibrante)
laddove vengonoc sempre scaricate le rispettive spole in-
feriori mentre vengonoAtrattenuﬁe quelle superiori.
Per attuare il procedimento secondo 1'invenzione si
impiega un impianto, in cui su una piastra trasportatri-
ce vibrante un contenitore delle spole & sopportato in
una posizione di svuotamento con parete laterale distan-
ziata dal lato pista di trasporto, laddove a monte del

punto di questa parete laterale & applicata una precame-

ra, che copre almeno in parte la piastra trasportatrice
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.'e presenta‘frontélmente ﬁna apertura di fornitura.
L'invenzione & rappresentata schematicamente nel di-
segno in un esempio di realizzazione e viene descritta
nel seguito. La figura mostra lo svuotamenﬁo di ﬁn con- .
1 tenitore delle spole riempito di spole disposﬁe disordi
natamente. L'invenzione parte dalla considgrazione che
uno scivolamento continuo delle spole pud essere garanti
to quando le spole situate rispettivamente inferiormentsg
possono essere scaricate per prime, laddove contemporang
mente viene ridotta la pressione delle sﬁole sovrastanti
agente sulle spole sottostanti. Nella figura & rappreser
tato come si possono soddisfare questi due requisiti,
'Su un fondo 1, ad esempio un pavimento di una fabbri-
ca, & appoggiato uno zoccolo 2, sul quale & sopportato
un dispositivo di ribaltamento 3. Il dispositivo di ri-
| baltamento 3 presenta una piattaforma 4, la eﬁi forma &
scelta in hodo che su di essa si pud sopportare umn conte
nitore 5 delle spole, che quando la piattaforma 4 & ab-
bassata pud essere spostato su di essa., La piattaforma 4
mediante bracci 6 (& visibile soltaﬁto un braccio) & fis
sata su un albero di orientamento 7, che & supéortato oY
tabile in cavalletti ¢i supporto 8 (ne é.rappresentato
‘soltanto uno), fissati da parte loro sullo zoccolo 2,

‘L'albero di orientamento 7 & accoppiato con un disposity

vo di azionmamento di orientamento non rappresentato, per

ien




mezzo del quale la éiattaforma pup essere abbassata'pér
ricevere un contenitore 5 delle spole e pud essere sol-
"levata nella posizione di svuotamento rappresentato nel
la figura.

11 contenitore 5 delle spole presenta una parete la-
terale-frontalelg, che viene completamente allontanata
-per 1'operazione di svuotamento. L'allontanamento della
parete laterale § puo avvenirermanualmente oppure medial
te un dispositivo .automatico, che.pub formare una parte
dell'impianto -di svuotamento. A monte della parete latef
rale 9 & inserita una precamera 10, che si raccorda di-
rettamente al lato frontale dei contenitore 5 delle spo
le ed & sopportata fissa sul posto in maniera non rappr!
sentata, La precamera 10 & aperta infériormente, ossia
non presentaun fondo ed inoltre e frbntalmente dotata
di una apertura di scarico 11. Una apertura di scarico
‘11 & di grandezza impostabile. A tale scopo serve un dij
framma lastriforme 12 disposto spostabile sulla precame
ra 10,

La precamera 10 viene chiusa sul proprio lato inferi
re aperto per mezzo di una piastra trasportatrice vibraj
te 12, che sporge tutta?ia suli'apertura di scarico 11.
'La piastra trasportatrice 13 & appoggiata per mezzo di
bracci 14 su una fondazione 15 che si appoggia sul fond

1. La rappresentazione della piastra trasportatrice 13
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¢ puramente schematica, th & essenziale la modalith di
‘produzione delle vibraziéni della piastra trésportatri-
ce 13, ossia preumaticamente, idraulicamente, meccanica
mente oppure elgttricamente.

Su una ulteriore apparecchiatura 17, che in direzione

sto schematicamente un sensore 16, ad esempio un limita-
tore ottico,che fornisce un segnale relativo alla pre-

senza di spole e pud essere implegato ad esempio per in-

trice 13, per impedire in tal modo un indesiderato suc-
ceéssivo scivolamento di un numero di spole troppo grande

L'impianto di svuﬁtamento preceﬂentemente descritto
opera nella maniera séguente:

Dopo che sulla piattaforma 4 & stato portato nella pe
sizione di svuotamento un contenitore 5 delle spole, e
dopo ;he & stata allontanata la parete laterale 9, un
certo mumero di spole, situate disordinatemente nel con-
tenitore 5, scivola per gravita nelia precamera 10, Que-
sto scivolamento mnella precamera 10 avviene praticamente
senza formazione_di ponticelli di ristégno. ?robabilmen-
te questo effetto vantaggioso si verifica in quanto la
pressione complessiva delle spolé sovrastanéi, che agi-

sce sulle spole situate pitt in basso, & fortemente ridot

ta nella precamera 10. Inoltre a cid si aggiunge il fat-

di trasporto segue la piastra trasportatrice 13, & dispd-

terrompere l'azione di trasporto della piastra trasporta-




to che la piaStra‘trgSportatrice 13 per effetto della
propria azione di trasporto diretta verso il lato di u-
scité, esercita contemporaneamente una forte azione di-
rezionale, che si ﬁrasmeﬁte graduaimente sﬁlle spole soA
vrastanti, A'riguardo ¢ .opportuno il fatto che la piasty
traSportat;ice 13 presenta una }arghezza sufficiente,

che dovra essere maggiore della lunghezza delle spole.

In tal caso le vibrazioni prodotte dalla piastra traspol

tatrice possono esercitare un'azione direzionale sulle_
spole. Ouesta aziomne direzionale-éi;riﬁercuote-anche sul
le spole, che non si trovano in contatto diretto com la
piastra trasportatrice 13 e si trovano ad una certa di-
'stanza dal piano di trasporto perpendicolarmente o tra-

sversalmente ad esso , in gquanto arrivando sulla piastrg

trasportatrice .13 esse per la massima parte somno gia pig

namente allineate, ossia disposte con asse longitudina-
le di spola in direzione di trasporto. Se cid nonostantg
si forma un ponticello di ristagno, il che puo essere
rilevato mediante la sorveglianza della corrente di tra-d
sporto formata da spole che scivolano sulla piastra di
traéport0‘13, la piastra di trasporto 13 a determinati
intgrvalli di tempo durante un determinato .tempo pud es
sere fatta funzionare nel funzionamento répido, il che
favorisce l'eliminazione dei ponticelli di ristagno.

'La sorveglianza della corrente di trasporto pud avves
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sore 16_accerta-la,preseﬁza‘di spole, viene interrotta
l'azione di trasporto della piastra trasportatrice 13,
per cui si impedisce un indesiderato successivo scivola
‘mento di troppe.spole. Qualora.dovesse formarsi un pon-
ticello di stagno, cid pud essere rilevato dal sensore,
per il fatto che esso durante un certo tempo non pud ri
levare pit alcuna spola, per cui la velocita cdella pia-
stra trasportatrice 13 viene commutata su un valore piu
alto, per effetto del quale viene eliminato il ponticel
"lo di ristagno. In paftico1are 1'apertura di scarico 1l
mediante l'impostazione del diaframma 12 & adattabile al-
la grandezza rispettiva delle spole da lavorare.

La posizione di svuotamento del contenitore 5 delle
spole, mostrata nella figura, non costituisce affatto
1'unica posizione in cui pud aver luogo lo svuotamento.
I1 dispositivo di ribaltamento 3 potrebbe essere esegui-
to ad esempio anche in modo che il contenitore 5 delle
spole viene portato nella posizioﬁe posteriore, in modo
tale che quando & tolta la‘pareté lateréle frontale in
uguale maniera si raccorda la precamera 10, Anche in qug¢
sto caso le spole dal basso vengono scaricate e praticad
mente viene impedita la formazione di ponticelli di ri-

stagno grazie alla particolare disposizione.

Al descritto impianto di svuotamento si raccorda un
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dispositivo non rappresentato, in cui le spole vengono

ulteriormente allineate e portate nelta desiderata posi

zione reciproca, in modo tale che le spole in forma adaf

ta possono essere consegnate all'ulteriore lavorazione.
‘Per 1'impianto di .svuotamento descritto non & essenzia-
le come sia eseguito in dettaglio detto dispositivo,

E' anche possibile combinare il contenitore delle Sp4

le con il dispositivo di ribaltamento. I contenitori in

-arrivo vengono quindi svuotati in questi contenitori, d¢

*

po di che lo svuotamento e la preparazione per la conse
gna avvengono nella maniera descritta.

RIVENDICAZIONI

1. Procedimento per svuotare automaticamente conteni-

tori di spole, riempiti di spole di filatura disposte dj

sordinatamente, e per preparare la consegna delle spole

ad ulteriori apparecchiature, laddove il contenitore del

le spole viene portato in una posizione di svuotamento,

caratterizzato dal fatto che le spole consecutivamente

dal cantenitore (5) delle spole vengono portate su una

pista trasportatrice vibrante (13), laddove vengono sem-

pre scaricate le rispettive spole inferiori mentre ven-

gono trattenute le spole sovrastanti,

2. Procedimento secondo la riv, 1, caratterizzato dal

fatto che le spole in posizione di svuotamento obliqua

del contenitore delle spole tramite una parete laterale
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(9), totalmente o pafzialmente'allontanata, vengono por
tate sulla pista trasportatrice (13).‘

3. Procedimento secondo la riv. 1 oppure 2, caratte-

rizzato.dal fatto che le spole vengono portate in una

precamera  (10), che & preinserita al contenitore (5) del

s A

le spole ed & situata almeno in parte sulla pista tfa-
sportatrice vibrante (13).

4. Impianto per attuare il procedimento secondo la
rivendicazione 1, caraﬁterizzato cal fatto che su una
piastra trasportatritce vibraﬁte (13) & sopportato un coﬁ

tenitore (5) delle spole in una posizione.di svuotamen-

to, con parete laterale (9) almeno in parte distanziata

.

lato-pista trasportatrice, laddove a monte di'qﬁesta pa+
rete laterale (9) & applicata una precamera (10}, che
copre- almeno in parte la piastra trasportatrice (13) e
frontalmente presenta una apertura di formitura (11).

5. Impianto secondo la riv. 4, caratﬁerizZato dal fat
to che la piastra trasportatrice (13) & impostabile con
frequenza di vibrazione agente in maniera variabile e,
oppure ‘ad intermiﬁtenza.

6. Impianto secondb la riv. 4, caratterizzato dal.fag
to che il contenitore (5) delle spole nella posizione-di
svuotamento e sopportato nella posizione posteriofe a
monte della precamera (10)-. |

7. Impianto secondo la riv. 4 oppure 6, caratterizza

]
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to ‘da un dispositivo di sollevamento (3) per controlla-
| re il qoﬁtenitbfe (5) delle spole nella posizione di

svuotamento.
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{allineate in direzione di trasporto e mosse in almeno une

RIVENDICAZIONI

1. Procedimento per allineare e fornire singolarmente

T

spole di filatura per la ulteriore 1avorazione, che %engo 
no fatte avanzare se.ondo una disposiziocne disordinata,
caratterizzato dal fattc che le spole a partire da una
entrata di alimentazione vengono poftate su una prima

pista trasportatrice vibtrante(i,)sulla cuzle esse vengono
ultericre pista trasportatrice vibrante(7 e 10), laddove
ce in quelila seguente viene ritardato il trasporto delle

ne di trasporto della precedente pista trasportatrice, pet

ve, reciprocamente separate ed allineate nells stessz di-

‘Tezione, fino alla fine dellz pista.
2. Procedimento seconde la rivendicazione 1, carat-

:
|terizzato dal fatto che 1I'interruzione della =zzione di

trasporto della pista trasportatrice precedente viene co-

‘mandata mediante rilevamento della presenza della spole

§sulla pista trasportatrice seguente, mediante un sensore

{8, 12) per mezzo di uno sbarramento luminoso.

i

i

|

i 3. Procedimento secondo la rivendicazione 1 oppure 2
!

jcon il passaggio della spola (3) da una pista trasportatri
spole seguenti mediante temporanea interruzione della azig

cui si ottliene la disposizione di singole spole, consecuti

76 BRg:.
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caratterizzato dal fattoc che vengono disposte consecutiva

|mente due o pili pisie trasportatrici (1, 7 e 10), la cuil

t2 di1 vibrazione od arresto, rposSsond essere impostafe e
variate indipendentemente fra c¢i loro.
: 4. Procedimento secondo la rivendicazione 1, caratteri

zato dzl fattoc che le spole dall'entrata di alimentazio-

ne, lamgy ~-————"——— P oy

, vengono portate su una prima psta trasportatrice vi-

lbrante, a superficie larga.

5., Procedimento secondo la rivendicazione 2 oppure 3,

‘caratterizzato dal fatto che la caracitd di trasporto, ad

esempio la velocita di trasporto della pista trasportatrij
ce (1 7), viene zumentata dopo il trascorrere di un de-

terminatc tempo, durante il gquale non vengono irasportate

gspole, ad esempio nel caso di una formazione di ponticel-
5 _

Eli, per breve tempo e indipendentemente fra di lioro.

i 6. Procedimento secondo la rivendicaz%one 1, carat-
terizzatoc dzl fatto la spola all'estremits della pista
per mezzo di un corsoio {15, Jazionato trami%e un interrut-

tore (23, viene mossa fuori dalla pista trasportatrice (10)

e la pilsta traquxiatrice(10)viene nuovamente messa in

ne di partencza.

-

7. Dispositivo per attuare il procedimenteo secondo

capacita di trasporto & caratteristica, ad esempio intens}

LS

funzione solo dopo il riterno del corsoio (15 mella posizid
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1

ia-rivendicazione 1, caratterizzété dal fatto che canali
trasportatori vibranti (7 e 10) éono disposti conéecutivg
mente in traiettorie dirifta od angolata,,laddové in cor-
risﬁondenza del loro latc di entrata sonb-inseriti sensoril
{& 17) per rilevare la-presenza di uné spola (3).

zato dal fatto all'estremiti dells pista & disposia una
battuta (13) ver definire la posizione finale di una spols

(3) prima dell'abbandono dell'ultimo canale trasportatore

giore della lunghezza della spola & associzto un ulterio-
|re sensore (14) per il funzionamento del canale trasporta
tore (10) nel corso del passaggio di una spola e per l'ar
resto di guesto al raggiungimento della posiziéne finale

da parte della spola.

izato dal fatto che all'estremiti della pista sono disposti

| .
iun organc di sbarramento, ad esempio un battente (18), ed
iun corsoic (15), il cul azionamentoc per fornire una spola
ad un punto di consegna, ad esempio in.corrispondenza di
jun elevatore (16) delle spole, avviene per mezzo di un

| . ,
Esensore di consegna {19).
:

10. Dispositive secondo la rivendicazione 7, carattery

zato dal fatto che sul lato dl:entrata del canale trasport

tore di entrata (1) & previsto un punto &i supportc di un

b

8. Dispositivo secondo la rivendicazione 7, caratieriz

{10), alla guale battuta e ad una distanza leggermente mag

S. Dispositivo secondo la rivendicazione 7, caratterig




cbntenitore (2) delle spole con spole disposte inferior-
mente, davanti al quale dal lato del canale trasportaiore
al posto 41 unsa parete-laferale e disposto imposfabile

uﬁ diéframma (4)'per guidare le spole.

11. Dispositivo seccnde la rivendicazicne 7, carat-

sono disposti pattini di guida (EQ) ofientati aimeno par-—
zialmen%e paralielamente alla direzione di trasvorto.

12. Dispositive secondo‘la rivendicaziohe T, éarat-
terizzato dal fatto che i canali trasportatori (1, 7 e 10

sono delimitati da pareti laterali (6, 21, 22) sostenute

|fisse sul posto.

-

13. Dispositivo secondo la rivendicazione 9, carat-

t& della pista, ad esempio nella zona del battente (18),

! - - . i . .
& associata una cesoia (24) del filo di trascinamento, che

guzndo la spola entra nel punte di consegna, ad esempic

|
nell'elevatore (16) delle spole, taglid un eventuale filo

i
i
t

di trascinamento conservando un filo residuo. -

?

terizzato dal fatto che nei canali trasportatori (7 e 10)}

terizzato dal fatto che all'uscita delle spole all'estremi




PROCEDIMENTO A DISPOSITIVO PER ALLINEARE E FORNIRE
' SINGOLARMENTE SROLE DI FIUATURA T e

— . - BRI T gt

L'invenzione concerne un procedimento pér allineare e
fornire singolarmente spole di filatura per 1l'ulteriore
lavorazicne, le quali vengonco fatte avanzare con una disp
sizione disordinata, ed inoltre concerne un dispositivé
per attuare 11 procedimente.

Per 1Ulteriore lavoragiocne di spole éi filatura, ad
esenpio in ﬁn incannatoio, & necessario éhe le spole veng
no immesse singolarmente ed eventualmente in una posizmone
determinata. Le spole in un primec momento, ad esemplo da
un filatoio, si presentanc disordinatamente in ceste del-
ie spole. A seconda del tipc di macchina per 1l'ulteriore
lavorazicne delle spole & necessaric metterle in un deter
to ordine, che corrisponde al dispeositivo alimentatore de

la macchina &i lavorazione seguente.

Scno gik noti impianti serventi a prelevare singole

' spole da spole disposte disordinatamente. In questi notil

impianti le spole vengono donvogliat¢~tramite‘diverse

stazioni di allineémento, finc a cuando esse assumono la
posizione adatta per 1l'alimentaziocne della macchiharprev1
Tuttavia le note soluzioni sone assal costose e richiedono

wl grande spazio.
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Questl noti impianti servono anche a selezionare le

spole in base a determinati punti di vista, cosicche sia

U

ﬁqssibile?rilevare ad esempid fili di trascinamento, spol
impigliate, spole e tubetti deformati nonche spole incasty

te 1 'una nell'alfra a cannocchiale.

re canali trasportatori. In particelare 1 pezzi o parti da
una stretta apertura di entrata vengono trasportati verso
uns apertura di uscita di uguale grandezza, laddove in

corrispondenza dellz uscita puo aver luoge un desaggio ,

inguanto pezzl in eccedenza cadono a ritrosoc o vengono

r

gio deli pezzl o delie parti, ma viene a mancare ad esempif

ta delle parti in una determinata sequenza (DE-0S 22 5509

e 26 30438)f

. . . . . .
A guesto punto interviene 1l'invengzione, che si pone 1}

;compito di eseguire un procedimento del genere descritto

¢

¢
i
1
+
i

gll'inizio ed un dispaitivo, in modo che si ottiene con

elevata sicurezza di funzionamento un allineamento ed una

iingomhrante e deldcata per le spole stesse.
|
!
i Questo problema viene risolto secondo l'invenzione pery
i L

il fatto che le spole a partire da una entrata di alimentg

zione vengono portate su una prima pista trasportatrice

(deviati, ossia si verifica in vero un trasporto ed un dosag

l'allineamento automatico e la disposizione singola comanda

fornitura singola delle spole in una maniera semplice, po¢o

g

4 Fer selezionare spcle ed altre parti € necessario implega



in direzicne di trasporto e in almeno una ulteriore gsta
trasportatrice vibrante, laddove con il passaggio di una

spola da una pista trasportatrice nella pisfe-trasportatri

mediante temporanea interruzione dell'azione di trasporto
della pista trasportatrice precedenie, per cui si ottiene

ia disposizione di singole spole, consecutive, reciproca-=
la estremitz della pista.

ine si impiega il dispositivo, in cul canali tfasportatori
vibranfi sono dispesti consecutivamente in traiettoria
diritta c¢d angoclata, in cdrrispondenza del aii iato di
lentrata scno applicati sensori per rilevare la presenza di

una spola., Con l'invenzilone si ottliene che le spole che si1

f .
i Ny . . . . .

{trovano in un mucchio discordirato in un primo momento
i

vengono convertite in un flusso di trasporto costituito dj

za della pista, fino & quando si ottiene una sequenza di
spole con cul e possibile fornire singolarmente le spole.

L'invenzione -viene rappresentata nel disegno e in un

i
|
|

§esempio di realizzazione & descritta nel seguito. La Figurta

i

i : .
|mostra un dispositive per allineare e fornire singclarmente
f

spole fatte avanzare discrdinatamente, come quello neces-

mente separate ed allineate nella stessz direzone, fino al

Per attuare il procedimentb inventivo secondo 1'inveniic

spole allineéte, che viene sempre pil diluito sulls lunghez

ce seguente‘viene ritardato il ftrasporto delle'spole segué¢nti,

[
-
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vibrante, sulla guale esse vengono mosse orientate in avza.n1::3?@‘,_W o&ﬁ
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éario ad esgmpio'per elimentare punti di incannatura di
un incannatoio.

Nella Figura sul lato di-gntrata di un primo caﬁéle
frasportatore un contenitore & dellé spole su un non rap-
presentato punto di supporto &. dispcsto in posizione in-
elinata, in cui le spile 3 scno situate in aisposiziOne
dicordéinata. La parete lateraie lato—entrata.del.contenit

re 2 delle spole & distanziata e coperta da un diaframma

4, che scopre una aperturs impostabile 5, attraverso la

-~

quale le spcle 3 in maniere disordinata si portano su un
primo canale trasportatore 1; di larghezza almeno pari
alla lunghezza delle spole. I calali trasportatorli pos-
sono presentare diversi disposiziti di azionamento; ad
esemplo median@ magneti oscillanti, squilibri'rotanti,
"trasmissioni a mancvella o similari. E' essenziale che
il primo canale tfasportatore e gli ulteriori canalil tra-
spoertatori possono essere azionati indipendentemente,e
conseguentemente sia possibile impostarne la capacita di
trasporto, ossia il flusso e 1'interruzione nonché la
intensit&é di cscillazione indipendentemente dagli altri
cahali-trasportatori.

Tl primo cangle trasportatore 1 preSenta pareti later

.'1i 6,che dirigono le specle 3 fatte avanzzre, in direzionsg

verso un secondo canale traspdrtatore 7. Gia abbandonando

l'apertura 5 le spole 3 che sciwlanc sul primo canale tra-

O



éportatore 1 vengdng allineate e mosse verso il secondo
caﬁale trasportatore 7. Il secondo canale trasportatofe
| 7 preleva le spole 3 in arrivo, laddove & disposto un
sensore &, ad esempio un liﬁitatore ottico, dal lato di
entrata pér»rilevare la presenza di una spola. Non append
il sensore € rileva ls presenza di una spola viene arrestfa
tc 11 primo canale trasportatore ﬂ, éosigché vieﬁe a mahcg
re 1l trasporto 4di ulteriori spole in direzione del se-
coﬁdo canale trasportztore 7. Opportuﬁamente il sensore
& & disposto distanziato in ragionme di éirca una meta del
la 1unghezzé dells spola da una intercapedine di separa-
zione 9 fra il primo ed i1 secondo panale trasportatore
T, T .

Per il fattoc che non vengono fornite spolé dal pqimo
canale trasportatore 1, viene dil@to il flusso delle spo-
le 3, inguanto sclo le spole situats sul secondo canale

i trasportatore 7 vengono irasportate ulteriormente verso

un terzo canale trasportatore 10. Come rilevabile dalls

Figura il secondo canale trasportatore 7 presenta una pi-

la funzione del dispositivo rappresentato nella Figura,

ma serve soprattutto all'adattamento del dispositivo al-

[{2)

: le condizionl di sgpazio dells macchina, alla quale le spol
‘vengono fornite singolarmente. Sul lato di entrata del

terzo canzle trasportatore 1C, preferibilmente circa una

sta angolata. Una tale realizzazione non & necessaria per



‘ulteriore trasporto.

ﬁeté di lunghezza della spola dopo l'intercapedine ai
separazione 11 fra il terzo ed il secondo cénale trésport
tore 7, 10 & disposto un secoﬁdo sénsore 12 per rilevare
la presenza di una spola‘B; Se 1l senscre 12 accerta la
presenza di una spola 3, il segnale da esso prodotto inte
rompe 1'afflussc di ulteriori spole arrestando il secondo
canale trasporitatore 7. in tal mecdo si ottiene una ulteri
re riduZione del flussc di spole. Poiché continua a funzi
re il terzo canale trasportatore 10, le spole situate da-
vanti al secondo sensore 12, é che si trovano gi& in part
sul terzo canale trasportatore 10, vengonc unicamente fay
te avanzare fino ad arrivare in corrispondenza di una bal
tuta 13 disposta all'estremiti del terzo canale trasporta
tore 10. In corrispondenza del terzo canale trésportato—
re 10 fra il secondo sensore 12 & il lato di'ﬁscita del
tefzo canale trasportatore 10 & dispoéto un terzo sensore
14, che disinserisce il terzo canale trasportatore 10 nel
1'istante in cuil esso rileva che 1@ spola ha raggiuntoc la

battuta e quindi si trova nell'esatta posizione per lc¢

Le spole che sono arrivate alla battuta 13 si trovano
ora completamente allineate, nella loro posizione di at-
tesa, davanii ad un corsoio 15, e possono esere ora ril-

chiamate a seconda delle esigénze. Nella Figura & rappre-

sentato schemzticamente un elevatore 16, che riceve le

TS
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“tente 18 nonché l'zzionamento del corsocic 15, affinché ung

il secondo sensore 12 non rileva nulla, il secondo canale

siﬁgole spole e le porta al punto di lavorazione. Fra il
terzo canale trasportatore 10 e 1'e1evatore 16 & dispostal
una lamiera di fondo 17 .inclinata, mentre fra‘la lamiera
di fondo 17 ed il teréé canale traspoftatdre 10 & dispest
un battente 18. In corrispondenza del raccdrdo fra la la-
miera di fondo 17 e l'elevatore 16 & diéposto un guarto

sensore 19, che mancando una ola attiva 11 liberc del by

ulterioré spcla tramite la lamiera di fondo 17 venga mos-
sa verso 1l'elevatore 16.

I1 susseguirsi delle spole 3 viene quindi comandato
nella maniera seguente: se il primo sensore & non rileva
alcuna spola, il primo canzle trasportatore 1 si muove
fino a quando il sensore 8 rileva la presenza di una spo

la e disinserisce il primo canale trasportatore 1. Poicheé

trasﬁor&tore 7 funziora fino a quando il secondo sensore
12 rileva lBrrivo di una spola. )
Quando il guarto sensore 19 rileva l'assenza di una
spola, il battente-18.si apre ed entra in funzione 1l
corscic 15, laddove al'termine del suc movimento, che vig
ne controllato dg un interruftore 23, 11 terzo canale
trasportatore 10 si muove di_nuoﬁo fino’a quando sul terz

sensore 14 le spole attese presso 11 secondo sensore 12

vengono indicate finche dopo 11 raggiungimento della po-

o
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i.sono essere appoggiate fisse sul posto e non vibrane con

i
|
|

da 20, che sono fissati sul fondo, si estendonc in direzi

ine di trasporto e facilitanc l'allineamento delle spole.

:da-pareti laterall 6, anche il secondo ed il tergzo canale

lparte necessariamente del canali trasportatori, ma pos-

-.12-

sizione di attesa delle spole in-corrispondenza della bay

tuta 13 da parte del térzo sensore 14 viene arrestato il

terzo canale trasportatore 10. L'indipendenza, precedente
mente menzicnata, del dispositivi di azionamento del canaf-
1i trasportatori 1. 7, 10 pérmétfe di far funzionare fra

dil loro indipendentemente i cansli trasportatori. In tal

modo & possibile ovviare a determinate Situazioni d4i funzpna

mento, che possono impostarsi sulla pista &1 movimento defl

le spole, zd esempioc oviare alla formazione di ponticellil,
per il fatto che viene aumentata la poftata di intervallil,
guando & interrottc il susseguirsl di spole.

Sul dispositivo descritto si possono preéedere arthe
alcuni dettagli che amentano la sicurezza di funzionamenth
Dalla Figura & rilevabile che il ‘secondo ed il terzo canal

le trasportatore 7 e 10 possonc presentare patine di gui-

Cosi come il primo canale trasportatore 1 & delimitato

trasportatore 7 e 10 sono delimitati da pareti laterali

21 e 22. Le pareti laterali & e 21 22 non dovranno far

| essi. Parimenti il diaframma "4 pud far parte del dispositi

vo, al quale sono attaccatii mntenitori 2 delle spole dopb

T
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‘aﬁer tolto la parete laterale .

I1 dispesitive déscritto presenta uné sicurezza di
funzionamento‘estremamente elevata. In wl modo s; ottiene
che per lo pilt solo una unica spola 3 si trova in cor-
rispondenza della battgta 13 & il terzo canale_traqurta—'
tgre 10 si muove di nuovo soltanto.quando il cersoio 15
dopo il posizionzmento di una o piu spole sulla.lamiera
di fondo 17 si trova di nuovo nella posizione di paftenza.
Per aumentare la sicurezza di esercizio serve anche la mo
bilitd della lamiera di fondo 17, che viene inclirnata, af
finché una spola che si trova su di essa venga moésa sicun
‘mente verso 1'elevaiore 16. L'elevata sicurezza di funzion
mentc del dispositive descritto non pud essere senz'altfo

chiarita. L'allineamento delle snole in direzione @&i mo-

vimento avviene in maniera sorprendente rapida grazie allsg
i

ilarghezza del primo cenale trasportatore 1, pari a circa

la lunghezzs di una spola oltre, ed inoltre le singole

spole con 1l'allineamento si influenzano vantaggiosamente.

;
g La riduzione del flusso di &spole avviene mediante diflerer
velociti di trasporto sui canali trasportatori e mediante
i1 %emporaneo arresic comandato 4i guesti.

l -

! In corrispondenza dell 'uscita delle spole, comandata
| - - L

I

dal battente 18, si pud disporre aggiuntivamente una cesoja

24 dei fili di trascinamenio, che taglia quindi un eventudle

!

1 e

filo di trascinamento, quando la spola si trova ad una cefta
distanza dal punto di intersezione per-esempio nell'elevatore

delle spole 16.
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RIVENDICAZ IONI

1) Procedimenté per svootare automaticamente contenitori

di spole, riempiti.di spole di filatura alla rinfusa e per

il trasferimento ed altri dispositivi, in questo caso il con-
tenitore & _ f}ﬁ dei cops essendo portato in una posizione

di svuotaﬁento, caratterizzato dal fatto che i cops di fila-

tura in successione tra loro da! contenitore per bobine (5)
vengono disposti su un trasportatore vibrante (13) ,_Iaddove sempre
le bobine inferdiori vengono scaricate mentre vengono trattenuta
le spole sovrastanti.

2) Procedimento secondo la riv. |,caratterizzato.dal fatto che

le spole di filatura posizionate obliquamente nella posizione:

di scarico ,attraverso un parete laterale (9) in parte o to-
talmente asportata , vengono trasferitg sulla pista traspor-~
tatrice 3.

3) Dispositivo secondo le riv.l o 2, caratterizzato dal fatto

che le spoie vengono al imentate in una precamera {10) disposta

a monte del! contenitore per spole diifilatura (5) ed almeno in
parte sovrapposta al nastro trasportatore vibrante (13).

4) Impianto per |’attuazione del procedimento secondo la riven-
dicazione |, caratterizzato dal fatto che su una piastra tra-
sportatrice (13) & pFevisto un dispositivo di spllevamenfe (3)
per trasferire un contenitore di bobine (5) in una posizione di
svootamento , nella quale detto contenitore di bobine (5) &
disposto con uno deigsuoi Iatimsg;so il percorso di asperta-
zione asportato , davanti alla posizione di detta parete la-
terale essendo disposta una precamera {10),la quale copre a tetto
parzialmente la piastra trasportatrice (13) e dalla parte frontale
presanta una aperture di cessione (11).

5.) impianto secondo la riv. 4; caratterizzato dal fatto cbe

ta piastra trasportatrice & regolabile a frequenza di vibras



. < *
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zione e/o agente ad intermittenza.

6. Impianto secondo la riv.l, caratterizzato dal fatto
che il contenitore per le spole di filatura (5) nella ri-
spettiva posizione disscarico sul dorso si trova disposto

davanti alla camera preliminare (10.)



Procedimento. ed imbianto o U,
. rocedimento Qﬂrlmplanto pgpilo scarico automatico -

di contenitori di*bbbine_di

- SO - - -

filatura

L'invenzione concerne un procedimento per svuotare
automaticamente contenitori di spole, riempiti di spole

e per TR

- -

di filatura disposte disordinatamente,
la conségna delle spole ad ulteriori apparecchiature,
laddove il contenitore delle spole viene portato in una
posizione di svuotamento, nonche concerne un impianto ps
la sua attuazione,

Nei filatoi le spole di filatura vengono approntate
in conténitori delle spole, laddove tuttavia le spole si
presentano in disposizione disordimnata. Con l'ulteriore
lavorazione.delle spole, ad esempio in un incannatoio,
& tuttavia necessério immektere le spole singolarmente

ed eventualmente in una determinata posizione. A tale

scopo servono procedimenti ed impianti per allineare e

—p

fornire singolarmente spole di filatura. A riguarde & ng
to il fatto di portare le spole, senza interventi manua-
li, ossia automaticamente, in quella disposizione in cui

esse sono necessarie per un'ulteriore lavorazione. In

relazione alla lavorazione automatica delle spole mediar

te i procedimenti ed impianti menzionati & parimenti de-
siderato il fatto di eseguire automaticamente la conse-

gna delle spole dai contenitori agli impianti per 1'ordj
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namento e 1'allineamento. In tal caso rimane quindi da
organizzare unicamente il trasporto dei coﬁtenitdri riem
piti di spole nel punto di svuotamento, cosa che pud es-
sere parimenti attuata mediante impianti automatici.
L'invenzione pertanto concerne una parte del trasportd
automatico delle spole, disposte mnei contenitori delle
spole e precisamente attormo a quella parfe, all'interﬁo
della quale il contenitore delle spole viene évuotato e

le spole.wvengono cedute ﬁell'impianto per allineare e

fornire singolarmente le spole per l'ulteriore lavorazig

ne. Questa parte negli impianti noti per lo piu & combi-
‘nata con l'impianto pef l'allineamento e la fornitura si
gola delle spole. In barticolare le spole non dovranno

essere immesse ‘in maniera speciale, aﬁzi 1'intero conte-
nitore delle spole puo essere svuotato nella parte di al
mentazione dell'impianto per l'allineamento e la fornity
ra singola delle spole. Nella parte di alimentazione tut-

tavia si verificano problemi di dosaggio, poiche il sus-

seguente scivolamento delle spole viene reso difficile q .

‘addirittura impossibile per la formazione di ponticelli
di ristagno. Pertanto & sempre necessario un coﬁtrollo
delle parti di consegna ed eventualmente un-intervento
manuale,

Se si tenta di allungare Jleggermente l'operazione di

svuotamento dei contenitori delle spole, per conseguire

Ti=-

i=-
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in tal modo una pil Qantaggiosa immissibne nella parte i
di alimentazidne, poiche lo svuotamento avvieﬁe sémpre J
sul borde superiore del contenitore, si_verificé la dif
ficolta che le spole non scivolano uniformemente ma a
pacchi fuori dal contenitore dellekspole. Quanto piu
grandi sorio detti contenitori tanto pitu difficile & ri-
solvere questo problema di dosaggio.

A questo punto interviene 1'invenzione, che si pone

Jet

il . compito. di eseguire un procedimento del genere descri
to all'inizio, in modo che 1lo svuotamenﬁo Qei contenitos
ri delle spole avviene in maniera continua e senza formg
zione di ponticelli, laddove tuttavia si pud tenere re-| N
lativamente piccqlo il dispendio necessario. Questo pre
‘blema viene risolto secondo 1'invenzione per il fatto |
che le spole consecutivamente dal contenitore delle spoq
lé vengono portate su una pista trasportatrice vibrante
laddove vengono. sempre scaficate le rispettive spole ind
feriori mentre vengono trattenute duelle sﬁperiori.
Per attuare il procedimento secondo 1'invenzione si
impiega un impianto, in cui su una piastra trasportatrid
ce vibrante un contenitore delle spole’k]m#ﬁapuiuh‘ o
martinetto per trasferire if
/una posizione di svuotamento con parete laterale distani
ziata dal lato pista di trasporto, laddove a monte del

— , punto di questa parete laterale & applicata una precames

— ra, che copre almeno in parte la piastra trasportatrice




e presenta frontalmente una apeftura di fornitura.
Lfinyenzidne & rappresentata schematicamente nel di-
segno in un esempio di realizzazione ervieﬁe descritta
nel seguitd. La figura mostra lo svuotamento di un con-
tenitore delle spole riempito di spole disposte disordi
natamente. L'invenzione parte dalla considerazione che
uno S;ivolamento continuo delle spole pud essere garanti

to quando le spole situate rispettivamente inferiormente

possono essere scaricate per prime, laddove contemporanga

mente viene ridotta la pressione delle spole sovrastanti
agente sulle spole sottostanti. Nella figura & rappreser
tato come si possono soddisfare questi due requisiti.
Su un fondo 1, ad esempio un pavimento di una fabbfi-
ca, € appoggiato uno zoécolo 2, sul quale & sopportato
un dispositivo di ribaltamento 3. Tl dispositivé di ri-
baltamento 3 presenta una piattaforma 4, la cui forma &
scelta in modo che surdi essa si pud sopportare un contg
nitore‘S delle spole, che quando la piattaforma 4 & ab-
bassata pud essere spostato su di essa. lLa piattaforma 4
| mediante bracci 6 (& visibile soltanto un braccio) e fis
sata su un albero di orieﬁtamento 7, che érsupportato o1
tabile in cavalletti di supporto 8 (ne & rappresentato
soltanto uno), fissati da parte loro sullo zoccolo Z.
L'albero di orientamento 7 & accoppiato con un dispositi

vo di azionamento di orientamento non rappresentato, per

T
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mezzd.dél'quale la piattaforma pﬁb essere abbassata per $§§\%‘Ng?
ricevere un contenitore 5 delle spole e pud essere sol-
levata neila posizione di svuotamento rappresentato nel
la figura. .

Il contenitore 5 delle spole presenta una parete la-
terale frontale 9, che viene completamehte allontanata

per l'operazione di svuotamento. L'allontanamento della

Tt

parete laterale 9 pud avvenire manualmente oppure mediaj

te un dispositive automatico, che pudo formare una parte

dell'impianto di svuotamento. A monte della parete late!

rale 9 & inserita unaz precamera 10, che si raccorda di-

rettameénte al lato frontale del contenitore 5 delle spo
le ed & sopportata fissa sul posto in maniera non rappre-
sentata. La precamera 10 2 aperta inferiormente, ossia
non presentaun fondo ed inoltre & frontalmente dotata

di una apertura di scariéo 11, Una apertura di scarico

11 2 di grandezza impostabile. A tale scopo serve un dig-

L]

framma lastriforme 12 disposto spostabile sulla precame

ra 10.

184

La precamera 10 viene chiusa sul proprio lato inferi

Tre aperto per mezzo di una piastra trasportatrice vibraj

e

te 12, che sporge tuttavia sull'apertura di scarico 11.
La piastra trasportatrice 13 & appoggiata per mezzo di
bracci .14 su una fondazione-15 che si appoggia sul fondp

1. La rappresentazione della piastra trasportatrice 13




& puramente schematica; Femmé—eeseneiaée—%aqmeéa&é&é—di

i 3 o 111 il . e Je 11 . l| . |

mente oppure elettricamente. .

|sto scivolamento nella precamera 10 avviene praticamente

Su una ulteriore apparecchiatura 17, che in direziond
di trasporto segue la piasfra trasportatrice 13, e dispg
sto schematicamente un sensore 16, ad esempio.un-limita~
tore ottico,che fornisce un segnale relativo alla.pre-
senza di .spole e puo essere impiegato ad esempio per in-
terrompere l'azioﬁé-di.trasporto della piastfa trasporta
trice 13, per impedire in tal modo un indesiderato suc-
cessivo s¢ivolamento di un numero di spole trop?o grande

Lfimpianto,di svuotamento precedentemente descritto
opefa nella maniefa seguente:

Dopo che sulla piattaforma 4 e stato portato nella po
sizioﬁe di svuotamento un contenitore 5 delle spole, e
dopo che & stata allontanata la parete laterale 9, un
certﬁ numero di spole, situate disordinatamente nel con-

tenitore 5, scivola per gravita nella precamera 10. Que~-

senza fo:mazione di ponticelli di ristagno. Probabilmen-
te questo effetto vantaggioso si verifica in-quanto la
pressione complessiva delle spole sovrastanti, che agi-
sce sulle spole situate pilt in basso, & fortemente ridot

ta hella precamera 10, Inoltre a cid si aggiunge il fat-

ce—13,—ossiapreumaticamentey—idraulicamente;—meccarmica]
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to che la piastra trasportatrice 13 per effetto della

‘propria azione di trasporto difetta verso il lato di u-
scita, esercita contemporaneamente una forte azione di-
‘rezionale, che si trasmette gradualmente Suile-spole S04
vrastanti. A riguardo & opportuno il fatto che la piasfr
trasportatrice 13 presenta una larghezza sufficiente,

che dovra essere maggiore della lunghezza delle spole.

In tal caso le vibrazioni prodotte dalla piastra traspojy

tatrice .possono esercitare un'azione direzionalé sulle
spole; Questa azione direzionale si ripercuote anche sul
le spole, che non si trovano in contattoc diretto con la
plastra trasportatrice 13 e si trovano ad una certa di-
stanza dal piano di trasporto perpendicolarmente o tra;

sversalmente ad esso , in quanto arrivando sulla piastrs

trasportatrice 13 esse per la massima parte sono gia pig

namente allineate, ossia disposte con asse longitudina-
le di spola in direzione di trasporto. Se cid nonostantd
si forma un ponticello di ristagno, il che pud essere
rilevato mediante la sorveglianza della corrente di tra-
sporto formata darspole_che scivolano sulla piastra di
trasporto 13, la piastra di trasporto 13 a determinati
intervalli di tempo durante un determinato tempo pud es
sere fatta funzionare nel funzionamento rapido, il che
favorisée 1'eliminazione dei ponticelli di ristagno.

La sorveglianza della corrente di trasporto pud avvef
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nire ad esempio per mezzo del sensore 16. Quando illéeg
sore 16 accerta la presenza di spole, viene interrotta
l'azione di trasporto della piastra trasportatrice 13,
per cui si impedisce un indesiderato successivo scivola
mento di troppe spole. Qualora dovesse forma:si un pon-
ticello di stégno, cid pud essere rilevato dal sensore,
.per il fatto che esso durante un certo tempo non pud ri
levare pil alcuna spola, per cui la velocita della pia-
stra trasportatrice i3 viene commutata su un vaiore pin
alto, per‘effetto del quale viene eliminato il ponticels;

lo di ristagno. In particolare 1'apertura di scarico 11

mediante 1'impostazione del diaframma 12 & adattabile a}

la grandezza rispettiva delle spole da lavorare.

‘La posizione di svuotamento del contenitﬁre 5 delle
spole, mostfata nella figura, non costituisce éffatto
1l'unica posizione in cui pud aver luogo lo svuotamento.
I1 dispositivo di ribgltamento 3 potrebbe essere esegui-
to ad esempio anche in modo che il contenitore 5 delle
spole viene portato nella posizione ﬁﬁsteriore, in modo

‘tale che quando & tolta la parete laterale frontale in

uguale maniera si raccorda la precamera 10. Anche in qug

sto caso le spole dal basso vengono‘scaricate'e praticad
mente viene impedita la formazione di ponticelli di ri-
stagno grazie alla particolare disposizione.

Al descritto impianto di svuotamento si raccorda un




i

.ot .

‘dispositivo non rappresentato, in cui le spole vengono

‘ulteriormente allineate e portate nella desiderata posi

zione reciproca, in modo tale che le spole in forma adaf

ta possono essere consegnate all'ulteriore lavorazione.
Per 1'impianto di svuotamento descritto non & essenzia-
le come sia eseguito in dettaglio detto dispositivo.

E' anche possibile combinare il contenitore delle spd

le con il dispositivo di ribaltamento. I contenitori in

arrivo vengono quindi svuotati in questi contenitori, dg

po di che lo svuotamento e la preparazione per la consg

gna avvengono nella maniera descritta.
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