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Ltinvenzione concerne un dispositivo per la raccolta e la
formazicne ordinata di fasci di prodotto laminato longitudi-
nalmente esteso, in particoclare di barre e di tubi, costi-
tuito da una stazicne di raccelta per rispettivamente uno
strato di pfodotti laminati disposti l'unco accanto all'al-
tro, da un dispositivo accogliente costituito preferibilmen-—
te da espansioni magnetiche per la posizione del prodotto
laminato e dispositivi per il trasporto delle strato di pro-
dotto laminato nella posizione di deposito in una stazione
per la formazione di fasci, disposta lateralmente accanto
alla stazione di raccolta, come pure mezzi di trasporto per
l'asportazione del prodotto laminato formato a fasci.

Un dispositivo di questo genere &€ noto dalla pubblicazione
tedesca DE-A1-34 38 707. Dispositivi di questo tipo hanno lo
scopo di riunire prodotto laminate longitudinalmente esteso
in fasci per rendere trasportabil: quésti fasci. Nel caso di
tubi si ottiene la massima densita del fascio, quando i tubi
vengone riuniti in cosiddetti fasci esagonali, i cui lati
longitudinali sono formati da tre o piu tubi. Fasci esagona-
1i di gquesto tipeo si lasciano vantdggiosamente impilare per

1'ulteriore trasporto.
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11 noto dispositivo € costituito da due coppie di supporti,
collegate fra loroc articolate come pure articolate ad una
espansione magnetica e la piastra di appoggio, come pure da
attuatori infrapposti, le coppie-di supporti essendo dispo-
ste, corrispondentemente collegate, fra loro ad una distanza
approssimativamente corrispondente alla lunghezza dei tubi
ed essendo supportate girevolmente ad angolo retto rispetto
al singolarizzatore. Il dispositivo é oneroso e richiede un
comando complicato degli svolgimenti in movimento per 1l'as-
sunzione degli strati di prodeotto laminato e il trasferimen-
to alla stazione per la formazione di fasci. Sulla base del-
la molteplicitd di parti mosse il noto dispeositivo € suscet-
tibile di usura e richiede molta manutenzione.

La presente invenzicne, basandosi sulloc statoe della tecnica
descritto, si prefigge lc scopo di realizzare un dispositivo
particolarmente semplice e sicure nel funzionamento per 1la
raccolta e la formazione ordinata di fasci di prodotto lami-
nato. longitudinalmente esteso, il quale dispositivo permetta
inoltre entro un breve tempo la formazione dei fasci deside~
rati.

Per raggiungere lo scopo secondo l'invenzione viene proposto
che il dispesitive € costitﬁito da due portali disposti
l'uno accanto all'altro a distanza, i quali sono portati al-
meno parzialmente sopra la stazione di racceolta e la sta-

zione per la formazione di fasci e sono fra loro collegati
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da una traversa spostabile parallelamente al prodotto lami-
nate e portante il dispositive accogliente per lo strato di
prodotte laminato, per lo spostamento della traversa questa
essendo supportata ad entrambe le estremita in carrelli, 1
quali sono mobili su piste {(rotaie} sincronamente suil porta-
1i e le piste (rotaie) crizzontalmente estendentisi essendo
rinviate in dirgzioni verticall nella zona della stazione
per la formazione di fasci.

L'impianto‘proposto soddisfa la richiesta di tempi sequen-
ziall rapidi di fasci con un impianto economice. Il prodotto
laminato, sollevato nella zona del dispositive accogliente,
pud essere trasferito, trattenuto dalle espansioni magneti-
che, in modo semplice e preciso nella stazione per la forma-
zione di fasci., Con un: purc spostamento della traversa per
.mezzo dei carrelli su piste lo stratc di prodotto laminato
viene trasportato nella stazione per la formazione di fasci
senza che debbano essere regolati movimenti sovrapposti sul
_dispositivo accogliente. Le piste (rotaie)} a tale scopo sono
semplicemente condotte in direzione della stazione per la
formazicne di fasci, c¢ioé, rinviate nella verticale in modo
.che con un unico azionatore lo strato di prodotto laminato
viene trasportato nel puntd in cuil esso deve egssere formato
a fasci.

Secondo una caratteristica dell'invenzione possono essere

alimentate da una ccoppia di carrelli due stazioni per la
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formazione di fasci, in cui ad entrambi i lati di un tratto
di pista orizzontalmente éstendentesi le piste vengono rin-
viate nella direzicne verticale, e precisamente rispettiva-
mente versc una stazione per la formazione di fasci.

Secondo una altra caratteristica dell'invenzione anche per
mezzo di deviatoi le piste possonc essere portate da pid
tratti orizzontali in direzioni verticali in modeo che con
piste corrispondentemente ramificate possono essere servite
pid stazioni per la formazione di fasci.

Con un mevimento obbligato di carrelli viene assicurato che
nel caso del rinvio del carrello dal piano orizzontale in
quello verticale i1l dispositivo accogliente per lo strato
rimanga nella posizione orizzontale,

Vantaggiosamente l'azionamento dei carrelli ha luogo attra-
verso cremagliere, disposte sulle piste, attraverso ingra-—
naggi o, secondo wun'altra caratteristica delltinvenzione
attraverso catene e ruote per Catene.lIn guesto caso € da
provvedere al sincronismo di entrambi i carrelli sui porta—
1i,

Per l'asportazione del prodotto laminate feormate a fasci in
direzione longitudinale del prodotto laminato, accanto alle
stazioni di raccolta dei fasci, sonc posizionati carrelli di
trasferimento per il prodotto laminato formate a fasci, i
quali sono estraibili su piste, estendentisi trasversalmente

al prodotto laminato, dalla zona dei dispositivi per la rac-—
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colta e la formazione di fasci. Questi carrelli di trasferi-

mento assumone il prodotto laminato formate a fasci e lo

trasportano dalla zona del dispositivo in fuoriuscita nel

punto in cui esso pud essere preso, dopo la reggiatura, per

esempioc da una gru.

Il vantaggio della soluzione secondo l'invenzione consiste

nel fatto che pgr mezzo di un soltanto un unico azionatore

(azilonatore dei carrelli)} possono essere attuate orizzontal-

mente e verticalmente le direzioni di movimentc del prodotto

laminato, per cui il dispositivo funziona globalmente in mo-

do semplice, rapido e sicuro.

Un esempioc di realizzazione dell'invenzione & rappresentato

nel disegno e sard qui di seguite descritto. Nel disegno mo-

strano,

la Figura 1 il dispositivo secondo 1l'invenzione in una vista
fortemente semplificata,

la Figura 2 una vista e una vista dall'alto sul dispositive
secondo l'invenzione di Figura 1,

la Figura 3 una alternativa del dispositivo secondo 1'inven-—
zione secondo la rivendicazione 1, e

1a Figgra 4 uga ulteriore alternativa del dispositivo secon~
do 1l'invenzione,

Nella Figura 1 con P € rappresentato un portale del disposi-

tivo seconde l'invenzione, il quale.é formato da una colonna

S e dalla pista F. Il portale P € portato sopra la stazione
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di raccolta accennata in 1 e la stazione per la formazicone
di fasci, indicata con 8. La pista F del portale P € costi-
tuita da rotaie 6, le quali sono composte a formare il trat-
to orizzontale 6a & il tratto verticale 6b. Il rinvie dalla
orizzontale nella verticale ha luogo in modo c¢eontinuo. Su
ogni rotaia 6 il carrelleo indicato con 5 € guidato su rulli
e azionato attraverso azionatori a cremagliera, non rappre—
sentati. I carrelli 5 sonc fissati alle estremitd di una
traversa 4ﬂ collegante entrambi i portali P, come gquesto ri-
sulta dalla Figura 2. Sulla traversa 4 sono disposti a di-
stanze fra lore pid dispositivi accoglienti 3, i quali sono
costituiti da espansioni magnetiche per mezzo delle guali il
prodotto laminato, nel caso presente tubi 2, pud essere ac-
colto dalla stazione di raccolta.

Un dispositivo 7 provvede al fatto che il dispositive acco-
gliente 3 durante il movimento di spostamento del carrello 5
sulla rotaia 6 rimanga sempre in una posizione orizzontale,
come guesto é accennato in 5' a linee pid sottili. In questa
maniera € possibile un trasferimento ordinato delle strato
dei tubi 2 alla stazione 8 per la formazione di fasci.

In Figura 1 con 11 € indicate un carrelle di trasferimento,
il quale € spostabile dalla sua posizione terminale rappre-—
sentata in una seconda posizione terminale, in cul il car-

rello di trasferimento 11 &€ allineato con le stazioni 8 per

la formazione di fasci. In gquesta maniera diventa possibile



(R

—

2

Mk e e

e

Ingg. GUZZl e RAVIZZA

spostare i fasci di prodotto laminato, formati nella stazio-
ne 8 per la formazione di fasci, per mezzc del carrelld 11,
spostabile su rotaie 12, e dei quali pid sono disposti uno
dopo l'altro, in fuoriuscita dal dispositivo secondo 1'in-
venzione per sollevare 1 fasci, dopo la reggiatura, per
esempio per mezzo di una gru.

Nella Figura 2 ircarrelli di trasferimente 11 sono fra loro
collegati visibilmente in 13. Per altro parti uguali sono
indicate uguali.

Nella Figura 3 € rappresentata una conformazione alternativa
del dispositivo seconde l'invenzione. Il portale porta qui
due piste Fl e F2, rinviate in direzione verticale, in modo
che con una e la stessa traversa con carrelli 5 possono es-
sere servite due stazioni 8a, 8b per la formazione di fasci.
La stazicne di raccolta 1 € disposta nel centro del portale.
Per l'asportazione anche qui servono i carrelli di trasferi-
mento 11 che sono disposti spostabili su rotaie ad-entrambi
i lati del portale.

Nella Figura 4 & infine rappresentata una ulteriore variante
dell'invenzione. Le piste F sono qui dotate di deviatoi 9
che permettono di trasferire in un numeroc qualsiasi di punti
i carrelli 5 con la traversa 4 e guindi gli strati di pro-
dotto lamianto dalla orizzontale nella verticale per servire
corrispondentemente tante stazioni per la formazione di fa-

sci.
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In questo caso l'asportazione dei fasci ha luogo in direzio-
ne assiale per mezzo dei rulli 13 disposti nelle stazioni
per la formazione di fasci.

In tutti i casi viene richiesto soltantoc un unico azionatore
per i carrelli 5 in modo che viene a mancare una suddivisio-

ne in azionatori orizzontali-verticali.
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RIVENDICAZIONTI

Digpositivo per la raccolta e la formazione ordinata di
fasci di prodotto laminato longitudinalmente esteso, in
particolare di barre e di tubi, costituito da una stazio-
ne di raqcolta per rispettivamente uno strato di prodotti
laminati disposti l'une accanteo all'altro, da un disposi-
tivo accogliente, costituito preferibilmente da espansio-
ni magnetiche, per lo strato di prodeotto laminate e da un
dispositivo per il trasporto dello strato di prodotte la-
minato nella posizione di deposito in una stazione per la
formazione di fasci, disposta lateralmente éccanto alla
stazione di raccolta, come pure da mezzi di trasporte per
1'asportazione del prodotto laminato formato a fasci,
caratterizzate dal fatto

che il dispositivo € costituito da due portali (P), di-
sposti a distanza 1l'uno accanto all'altro, portati ri-
spettivamente almeno sopra la stazione di raccoita (1) e
la stazione {8) per la formazion; di fasci, i gquali sono
fra loro collegati da una traversa (4), spostabile paral-
lelamente al prodotto laminato e portante il dispositive
accogliente (3) per lo strato (2) di prodotto laminato,
per lo spostamento della traversa (4) la stessa essendo
supportata ad entrambe le estremitd in carrelli (5), i

quali sono mobili sincronamente su piste (F, 6) (rotaie)

sui portali (P) e le piste (F, 6) (rotaie), estendentisi

- 10 -
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orizzontalmente, essendo rinviate in direzione yerticale
(6b) nella zona della stazione (8) per la formazione di
fasci.

Dispositivo secondo la rivendicazione 1, caratterizzato
dal fatto che le piste (F; 6) {(rotaie) sono rinviate ad
entrambi i lati dei loro tratti orizzontali (6a) in dire-
zioni verticali.

Dispositivo secondo la rivendicazione 1, caratterizzato
dal fatto che le piste (F, 6) (rotaie) sono rinviate at-
traverso deviatoi {(8) da pid tratti orizzontali (Ba) in
direzioni verticali.

Dispositivo secondo le rivendicazioni da 1 a 3, caratte-
rizzato dal fatto che la traversa (4) é supportata sul
carrello (5) in modo che il dispositivo accogliente (3)
rimanga in ogni posizione dei carrelli (5) nel piano
orizzontale,

Dispositivo secondo le rivendicazioni da 1 a 4, caratte-
rizzato dal fatto che l'azionamento dei carrelli (5) ha
luogo attraverso cremagliere e ingranaggi, disposti sulle
piste (F).

Dispositivo secondo le rivendicazioni da 1 a 4, caratte-
rizzato dal fatto che l'a;ionamento dei carrelli (5) ha
luoge attraverso catene e ruote per catene.

Dispositive secondo le rivendicazioni da 1 a 6, caratte—

rizzato dal fatte che, in direzione longitudinale del

- 11 -
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prodotto laminato (2), accanto alle stazioni (8) per la
formazione di fasci, sono posizionabili carrelli di tras-
ferimento (11) per il prodotto laminate formato a fasci,
i quali sono spostabili su piste (12), estendentisi tras-
versalmente al prodotto laminate, dalla zona del disposi-
tivo per la raccolta e la formazione di fasci.

Dispositivo secondo le rivendicazioni da 1 a 7, caratte-
rizzato dal fatto che le stazioni (8} per la formazione
di fasci sono dotate di rulli {13) che permettono una

asportazione dei fasci in direzione assiale.

| mandatari :

- 12 —
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