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TEETO DELLA DESCRILZIONE

L’invenzione riguarda un dispositive in
ceonformita con 1l preambole della rivendicazione
1.

Un dispesitive di questo genere & noto per
quanto riguarda la sua struttura fondamentale dal
brevetto DE 102 25 329 Al. Questo dispesitivo €
formato in una prima parte da un trasportatore
trasvergale costituito da una serie di catene
sviluppate parallelamente l'una rispetto all'altra
e provviste di elementi di trascinamento per mezzo
del quale tavele di legno, le guali si deveono
realizzare su entrambi 1 lati anteriori con
profili a denti conici, vengono guidate in s8enso
trasversale lungo una prima stazione 4i fresatura

destinata alla lavorazione di un lato anteriore e



successivamente una seconda stazione di fresatura
distanziata dalla prima & destinata alla
lavorazione del seconde lato anteriore.

Ciascuna stazicne di fresatura & incltre
provvista di un dispositivo per applicare la colla
sul profiloc a denti conici cosi realizzato. Le
tavole di legno presentano sul lato di entrata
lunghezze differenti e si devone posizionare
tenendo conto di condizioni definite di
accoppliamento degli utensili di fresatura rispetto
a guesti ultiml. A qguesto scopo, tra le due
stazioni di fresatura & previsto un avanzanente in
senso longitudinale delle tavole di legno ossia
nella loro direzione longitudinale con un
movimento di avanzamento il guale si sovrappone al
movimento di avanzamento principale del
trasportatore trasgsversale citato.

Sull’uscita della seconda stazione di
fresatura si trovano quindi le tavele di legno le
guali mostranc su entrambe le estremitd anteriori
ogni volta un profilo a denti conici provvisto di
un rivestimento di colla. L’ulteriore avanzamento
del trasportatore trasversale porta nella zona di
entrata di una pressa continua, la guale &
caratterizzata da un primo pattino 4i pressione il

gquale si pud bkloccare & svolge nello stesso tempo



una funzicne Jdi avanzamente tramite un  rullo
trascinabile incorporato, =d un secondo pattinoe di
pressione anch’essc blcoccabile e disposto a valle
del precedente secondc una vista nella direzione
di passaggic, e tra guesti dus pattini avviene una
giunzione di due profili a denti conici di tavole
di legno recliprocamente adiacenti. Per mezzo di
unsg coppia di rulli di Lrasporto guesta
digposizione cosi unita viene ulteriormente fatta
avanzare nella direzicne del tratto della pressa
continua il quale viene impiegatoc a condizione che
una o© anche una pluralitd di tavole di  legno
vengano compresge tra due dispositivi di
bloccaggio, almenco uno dei quali & dispoesto su un
telaio della macchina con  possibiliti di
spostamentoc gla nella direzione di avanzamento,
sia nella direzione opposta.

Le due staziconl di fresatura d4di guesto
dispositivo noto  vengonc  impiegate per un
funzicnamento ad impulsi, laddove per effette del
loro collegamento per MeZZo dei citati
trasportatori trasversall entrambe le stazioni di
fresatura necesgsariamente compiono lo stesso ciclo
di lavoro. Cid significa che per il movimento 4i
accogtamento 1in sgenseo longitudinale delle tavole

di legno che presentano lunghezze differenti ossia



nella loro direzione longitudinale, & necessario
implegare un comando complicato per poter ottenere
in relazione alle differenti lunghezze e malgrado
un avanzamento invariato del trasportatore
trasversale un posizionamento con la fregquenza
corretta delle tavele di legno nella zona di
entrata della seconda stazione di fresatura. Cid
comporta anche il fatto che ne deriva una perdita
di tempo inevitabile per 11 fatto che 1l

trasportatore trasversale durante 1 tempi di

[

lavorazione delle frese & fermo, e si pu
nuovamente avviare un trasporto scoleo al termine di
una operazione di fresaturs.

La parte di entrata della pressa continua &
caratterizzata da una separazione tra le
operazioni di inserimentc o di giunzione di due
profili a denti conici reciprocamente adiacenti e
da ccollegare, e la lcoro compressione & effettuata
tra due dispositivi di bloccaggic. €146 & dovute
alla presenza di un pattino di pressione disposto
in modo fisso tra il citato pattine di pressione
1l gquale svolge una funzione di avanzamento e il
vero e proprio tratto della pressa, caratterizzato
da  dispositivi di bloccaggico  reciprocamente
distanziati. Durante il periodo di una operazione

di inserimento non esiste guindi possibilita d4di



comprimere l’intera striscia unita e precisamente
per effette della distanza tra 11 pattino di
pressione digposto in moedo fissce e la zona d4i
azione del tratto della pressa. Le operazioni di
compressione e anche di inserimento dei profili a
denti conici sono guindi separate temporalmente
l'una dall’altra.

Partendo da guanto sopra, 1o SCOpO
dell’invenzione & gquelle 4di realizzare ur
dispogitivo del tipo indicato all’inizio in modo
semplice al fine di aumentarne la portata d4i
passaggio. Questo problema wviene risoclto con un
tale dispositivo 1l guale presenta le proprietd
della parte caratterizzante della rivendicazione
1.

In un primo tempo & importante per
l7invenzione 11 fatto c¢he 1'avanzamento delle
tavole di legno si effettua lungo le due stazioni
di fresatura tramite tragportatori trasversall tra
i guali si trova un trasportatore longitudinale,
laddove per entrambi i trasportatorl trasversall e
11  trasportatore longitudinale sono previstil
motori di comande reciprocamente separatli per cuil
gquesti tre componenti di  trasporto si  possono
comandare indipendentemente 1'uno dall‘altre. Le

tavole di legno che arrivano nellz prima stazione



di fresatura hanno normalmente lunghezze
differenti e c¢id & dovute al fatto che partendo
dalle lunghezze originali delle taveole di legno
alimentate al dispositivoe, si devono tagliare e
gettare via le zone  difettose  di tratti
longitudinali non prevedibili. Dal momento c¢he le
due stazioni di  fresatura sonc distanziate
reciprocamente non scoltanto nella direzicne di
avanzamento bensi anche 1in senso trasversale
rispetto alla direzione d4i avanzamento, si pud
egsercitare tramite 1 trasportatori longitudinali
esistenti tra le stazioni di fresatura una
funzione tampone per il fatto che tramite 11 suo
comando si  posgsonce compensare le variazioni di
lunghezza tra le tavole di legno. Diversamente
dalio stato dalila tecnica rappresentato
all’inizic, =i evita quindi di effettuare un
collegamento forzato dei cicli di lavoro delle due
stazioni &1 fresatura e anche dei trasportatori
trasversali che éi trovano con  queste in
ceollegamento attive, per cui ad egempico durante
un’ operazione di fresatura nella seconda stazione
81 effettua un avanzamento in senso longitudinale
della tavola di legno da lavorare in prossimita
della stazione tampone cosi formata, e malgrado le

differenti lunghezze & 9possibile un impiego
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uniforme con lo stesgsc tempoe ciclo della seconda
stazione 4i fresatura. Questa situazicone si pud
verificare per aumentare la portata di wvantaggio
in medo non trascurabile rispetto allo stato della
tecnica c¢itate all’inizio poiché in ogni caso
lrimpiego del ciclo di  lavoro nella seconda
stazione di fresatura non viene compromesso dalle
variaziondi di lunghezza delle tavele di legno.

E' incltre molto importante per 1'invenzione
secondo le caratteristiche della rivendicazione 2
1l fatto che una stazione di una pressa 1la guale -
secondo una vista nella direzione di passaggio
delle tavole di legno - & disposta a valle di una
stazione di posizicnamento sul lato di entrata,
sia caratterizzata da un cilindreo di bloccaggio
disposto a distanza da una delle due torri di
bloccaggio di una pressa continua 1ncorporata
nella stazione della pressa, laddove il c¢ilindro
di bloccaggio viene impiegato per unire insieme e
bloccare wuna tavola di legno da lavorare ed &
disposto con possibilita 4i spostamento su un
telaio della macchina nella direzione di
avanzamento della stazione della pressa e nella
direzione opposta. Cid comporta che le operaszioni
di introduzicne d4di una tavela 4i legno nella =zZona

del cilindro di Dbloccaggio e nella successiva



giunzione, per effetto della diretta vicinanza con
una torre di bloccaggic della pressa continua si
possone govrapporre almeno parzialmente in senso
temporale all’ operazione della pressa. Una
giunzione ed una compressione parzialmente
contemporanee di una s8triscia formata da tavole di
legno unite insieme reciprocamente sui  lati
anteriori tramite collegamenti con denti conici,
51 pud anche utilizzare in modo da aumentare la
portata di passaggio. Tl reguisito necessario a
questo scopo € solamente un comando coordinato del
cilindre di  bloccaggio insieme all’operazione
dellz pressa continua, compreso il suoc movimento
di avanzamento nella direzione della pressa
CONTinua.

Le direzioni di avanzamento reciprocamente
perpendicolari della stazione di posizionamento da
un lato e della stazione della pressa dall‘altro,
s1 sono dimostrate praticamente convenienti in
conformita con la rivendicazione 3.

Secondo le caratteristiche delle
rivendicazioni 4 e 5, viene previeto un
digpogitivo di avanzamento situato tra il cilindreo
di bloccaggic e la pressa continua il guale viene
impiegato per rilevare una tale striscia o la fine

di una tale striscia formata da una pluralitcad di



tavole di legne, la guale partende dalla pressa
continua s8i sviluppa fince all’internc della zona
del cilindro di bloccaggic. A questo proposito, 2
molto importante che un tale dispositivo di
avanzamento sia disposto o realizzato a condizione
che mediante guestfultimo venga applicata soltanto
una forza di compressione e nessuna forza d4i
trazione su tutti 1 c¢ollegamenti a denti conici.
In particolare, il dispositivo di avanzamente deve
venire disposte tra la pressa continua e 1l
cilindro di bloccaggio a condizione che si tenga
conto di guesto case citate per ultimo.

In un modo particelarmente vantaggioso 1l
dispogitivoe di avanzamentce pud essere formato da
una disposizione di rulli trascinabili. In questo
casc si possono utilizzare ad esempio rlli
applicati al di sopra e al di sotto della striscia
2 precisamente & di preferenza con una
disposizione doppia, ossia a monte e a valle di un
collegamento a  denti  conici sclamente unito
ingieme perd non ancora trattate con la pressa.
Per effetto di una ridotta differenza tra i numeri
di giri dei rullli situati a monte & a valle del
collegamento a denti conici, durante 1l'avanzamento
anche gquesto collegamento rappresenta il

mantenimento di una scollecitazione di pressione.
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In conformitd con le caratteristiche della
rivendicazione 7, vengono rappresentatli 1 due
trasportatori trasversalli del dispositive tramite
una dispesizione in parallele di una pluralitd di
catene laddove le catene sonc provviste di
elementi di trascinamento per mezzo dei quali si
pud applicare una funzione di trascinamento sulle
tavole di legno appoggiate su una griglia. I
trasportatori trasversali di guesto genere si
possonc produrre in mode semplice con gviluppi
pressoché a pilacere in larghezza e costituiscono
unn affidabile elemento costruttivo.

Secondo le caratteristiche della
rivendicazione 8, 11 trasportatore longitudinale
che svolge una funzione tampone tra le due
stazioni di fresatura & formato da una guida a
rulli costituita da rulli trascinabili ed incltre
provvista di mezzi per 1lfavanzamento in senso
trasversale delle tavole di legno appoggiate su di
essl nella direzione del trasportatori trasversali
adiacenti nella direzione di avanzamento. Le guide
a rulli formanc incltre un elemento costruttivo
estremamente robusto e affidabile. Per
rappresentare l1ravanzamento tragversale da
applicare alle tavole d4i legno appoggiate sulle

guide a yulli, nella direzione riveolta verso 1
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trasportatori tragversali adiacenti, esistono
differenti tipi di soluzione. Questi mezzi nello
stesso tempe  dovrebbero  venire scelti per
posiziconare le tavole di legno appoggiate sulla
guida a rulli in modo preciso nella loro direzione
longitudinale, e possono essere formatli ad esempic
da disposgitivi con fasce i quali sono disposti in
modo da circeolare in piani perpendiccolari alla
direzione di trasporto delle guide a rulli. EY
molte importante che 1'avanzamento trasversale
citato per ultimo venga adattato in funzione del
ciclo di  lavoro del trasportatore trasversale
collegato a valle.

Le caratteristiche delle rivendicazioni 9 e
10 riguardano un‘altra forma di esecuzione del
dispositivo, per il fatto che nella lore zcna d4di
entyata & disposta una sega troncatrice, a valle
della quale & disposto un trasportatore

longitudinale realizzato anch’esso ad esempic come

una guida A rulli. Questo trasportatore
longitudinale pud venire realizzato
fondamentalmente nelle stesso modo del
trasportatori longitudinali impiegati per

rappresentare una funzione tampone ossia pud

azgere provvisto di mezzi analoghl per effettuare
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un  avanzamento tCrasversale nella direzione dei

trasportatori trasversali adiacenti.

wi]

L'invenziocne Verra descritta pi
dettagliatamente nel seguito con riferimento
all’esempic di esecuzione riprodotto nei disegni,
nel guali:
lz Fig. 1 mostra un dispositivo in prospettiva nel
guo complesso;
la Fig. 2 mostra una vista parziale in prospettiva
di una pressa ceontinua la gquale fa parte del
dispositivo seconde lfinvenzione in base alla Fig.
1;
la Fig. 3 mostra una vista parziale ingrandita in
prospettiva di una stazione tampone sgsempre come
parte del dispositive secondo linvenzione in base
alla Fig. 1.

51 fara inizialmente riferimento alla
rappresentazione gsecondo la Fig. 1 la quale mostra
11 dispositivo nel suo complesso, nel quale le
tavole di legno da lavorare vengono alimentate in
un primo tempo nella posizione 1 nella direzicone
della freccia 2 ad una sega troncatrice 3, a valle
della guale & disposto sul lato di uscita un
trasportatore longitudinale 4, realizzato come una
guida a rulli. Su questo trasportatore

longitudinale 4 le tavele di legno §  vengone
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trasportate nella loro direzione Jlongitudinale,
quindi parallelamente alla freccia 6.

Con 7 viene indicato un primo trasportatore
trasversale la cui direzicne di trasporto &
orientata nella direzione di un avanzamentce 8
gquindi perpendicolarmente alla freccia 6.

Il trasportatore trasversale 4 & provvisto di
mezzi 1 quali wvengonce impiegati allc scope di
posizionare le tavole di legno $ appoggiate su di
ezso  in direzione trasversale rispettc alla
direzione di avanzamento 8, e pol trasferirle
nella direzione rivolta Verso 11 DLrimo
trasportatore tCrasversale 7. Questi mezzli sono
formati da fasce 4’ disposte ad esempic 1in
direzione longitudinale con una distanza reciproca
parallelamente alla freccia 6 e 81 possone
spostare in gquesta disposizione lineare nella
direzione di avanzamento 8§ in modo da esgercitare
un effette di trascinamento sulle tavole di legno
5 appoggliate sul trasportatore longitudinale 4.
Questa possibilitd di spostamento delle fasce 47
si pud rappresentare dal punto di vista
costruttive in modo tale per cuil le fasce 5 sono
disposte su catene, le quali sono guidate in modo

da circolare in piani perpendiceolari alla freccia
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6, intorne a gruppi di singeli  rulli  del
tragportatore longitudinale 4.

Appoggiandc sul trasportatore trasversale 7,
le tavele di legno 5 arrivanc in una prima
stazicne di  fresatura 9 nella gquale dopo il
posizionamento e il bloccaggic si effettua in una
operazione di fresatura 1l’esecuzione del primo
profilo a dentl conici sul lato anteriore.

i1 trasportatore tragversale 7 viene
impiegato in modoe da effettuare un ultericre
effetto di trasporto nella direzione di
avanzamento 8, fino alla zona di azione di un
secondo trasportatore longitudinale 10 vealizzato
anch’esso come una guida a rulli la cui direzione
di trasportc €& rivolta parallela, perd in
direzione opposta rispettoe alla freccia 6 nella
direzione rivolta verso una seconda stazione di
fresatura 11. E’ molto importante che si possa
modificare la wvelocitd di trasporto di  guesto
secondo trasportatore longitudinale 10 e che si
possa comandare in particolare indipendentemente
dalla velocit& del trasportatore trasversale 7.

Nella stazione di fresatura 11 che ha una
struttura analega a guella della stazione di
fresatura 9, le estremitd rivolte verso guesta

delle tavole di legno dopce un bloccaggio sui lati
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anteriorli wvengonoe provviste dopo una lavorazione
di fresatura di un tale profilce a denti conici il
quale & sapostato lateralmente rispetto a quello
della stazicne di fresatura 9 per cul - secondo
una vista dalla direzicne dello sguardo della Fig.
1 - un profilo a denti conici ogni wvelta situato
sul lato destyo di una tavela di legno si pud
unire ad un profilo a denti conicl situato sul
lato sinistro di una tavela di legno adiacente,
allo scopo di formare una striscia continua senza
spostamentl costituita da una pluralitad di tavole
di legno.

Con 12 viene indicato un secondo
tragportatore trasversale attraverso il quale le
tavole di legno c¢he escone dal trasportatore
longitudinale 10 e sl trovano in una posizione sul
lato sinistro rispetto alla Figura 1 del disegno
vengono introdeotte nella stazicone di fresatura 11.
Le tavole di legno che si trovano in una posizicone
di appoggio sul lato sinistro sul trasportatore
trasversale 1z, nel COrso dell ultericre
avanzamento dopo aver abbandonato la stazione di
fresatura 11 wvengono fatte avanzare fino ad una
stazione di incollaggio 13 la quale agisce di
preferenza senza contatto e viene implegata pey

applicare la colla sul profilo a denti conici.
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L’intero sistema formato dalla sega
troncatrice 3, dalle stazioni di fresatura %, 11 e
dai dispositivi di trasporto sgituati tra questi
forma una stazions dl posizionamento.

Il trasporto per nmezzo del trasportatore
trasversale 12 viene successivamente proseguito e
precisamente fino ad un arvesto 14 della zona di
entrata di una stazione di una pressa la guale
verra descritta nel seguito in particolare con
riferimento alla Fig. 2 e comprendse una pressa
continua 15.

I motori di comando abbinati al trasportatori
trasversali 7 e 12 sono impiegati per un
funzionamento a scatti per cul 1’avanzamento dopo
aver effettuate 1l bloccaggio di una tavola di
legno viene arrestato per eseguire l'operazione di
fresatura. E’ molto importante a queasto proposito
che 1 motori di comando dei trasportatori
trasversall 7 e 1z i POS8ANO impiegare
indipendentemente gli wuni dagli altri, e in
particolare con velocitd differenti.

Le tavole di legnoe che escono dalla sega
troncatrice 3 differiscono regolarmente nelle loro
lunghezze e vengono guidate per mezzo del
trasportatore Jongitudinale 4 nella direzione

della freccia €6 in un prime tempe fino ad un
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arresto di estremitd. Le differenti lunghezze
delle tavole di legno sono dovute al fatto che a
causa dell’impiego della sega tyoncatrice 3
vengono  separate e gettate via dai  tratti
originali delle tavole le zone difettose come ad
egsempio quelle provviste di rami, le quali non si
possone utilizzare nel successive procedimentoe di
lavoro.

Mediante un comando della wvelocita del
trasportatore longitudinale 10 adattato alle
diverse lunghezze, si pud ottenere che malgrado
una variazione di queste lunghezze sia possgibile
mantenere un funzionamento a scatti uwniforme della
stazione di fresatura 11, e in particolare un
funzicnamento a scatti uniforme del trasportatore
trasversale 12.

I motori di comando deli  trasportatori
longitudinali 4, 10 e quelli del trasportatori
trasversali 7, 12 vengono continuamente coordinati
tramite un comandce non illustrato nel disegno in
mode da  rendere possibile un  funzicnamento a
scatti ampiamente uniforme delle due stazioni 4di
fresatura 8, 11, laddove gi possonc compensare le
differenti lunghezze delle tavele di legno tramite
1l trasportatore longitudinale 10 il gquale svolge

a guesto proposito una funzione di tampone.
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La stazione della pressa comprendente fra
lfaltre una pressa continua 15 & caratterizzata
sul lato di entrata da un tragportatore
tragversale 16 il qguale preleva le sgingole tavole
di legno dal trasportatore trasversale 12 disposto
a monte secondo la sua direzione di avanzamento 18
e le trasferisce fino ad appoggiarse contre
lfarrestoe 14.

Con 17 wviene indicato un  c¢ilindre di
bloccaggio situato nella zona di entrata della
stazicne della pressa il guale viene impiegato per
bloccare la tavela di legno che si trova in una
posizione di appoggio sull’arrestc 14 e 1l quale
gi pud spostare nella direzione 341 avanzamento 18
della stazione della pressa e nella sua direzicne
opposta ed & disposto sul suc telaio 19 della
macchina.

Con 20, 21 sono indicate torri di bleccaggio
impiegate per bloccare le tavole di legno che =i
pessonce afferrare con gueste laddove una torre di
bloccaggio 20 sul late di entrata €& disposta
nuovamente con possibilitd di spostamento nella
direzione di avanzamento 18 o nella sua direzione
opposta, mentre viceversa la torre di bloccaggio
21 su un lato di uscita & disposta fissa. Un

dispositivo di taglio 22 come ad esemplioc una sega
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forma la parte terminale sul lato di uscita della
stazione 15 della pressa.

La distanza tra le due torri di bleoccaggio
20, 21 wviene scelta con 1l1'indicazione che tra
gueste - mediante 1'appoggic tramite una votaia
superiore 23 - si1 possono trattare nella pressa
una pluralita di tavole di legno profilate sui
lati anteriori e rivestite c¢on una colla, e
precisamente mediante lo spostamento della torre
di bloccaggio 20 nella direzione rivolta verso la
torre di bloccaggio 21 disposta fissa.

Durante 1’ operazione della pressa,
l'estremitda 24 situvata sul late destroe nella
direzione dello sguardo seconde la Fig. 2 di una
striscia formata da una pluralitd di tavele di
legno, sporge dalla torre di bloccaggico 20 chiusa,
p=2r cui in guesta fase di impiego ossia
nell‘operazione alla pressa delle tavele di legno
tra le torri di bloccaggio 20, 21, un‘altra tavola
di legno 25 si pud portare ad appoggiare contro
l’arresto 14 per mezzo del trasportatore
trasversale 16, per cui dopo aver c¢hiusc 1l
cilindro di  bloccaggio 17 per mezzo del suo
avanzamento nella direzione della torre di
bloccaggic 20 gi pud effettuare una unione dei

profili a denti conici suil lati anteriori rivolti
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uno verso l'altro delle estremitd 24 e della
tavola di legno 25 nuovamente Inserita, gquindi
praticamente in contemporanea con lfoperazione
della pressa sulla striscia tra le torri di
bloccaggio 20, 21.

Bopo aver effettuato l7’operazione alla
pressa, le torri di bloccaggio 20, 21 e anche il
cilindro di bloccaggic 17 vengono apertl per cul
mediante un avanzamento della striscia per mezzo
di una disposizione a rulli 26 la quale afferra il
suo lato supericre e il suo late inferiore, la
striscia trattata nella pressa si  pud fare
avanzare nella direzione 18. A questo proposito &
molto importante che la disposizione a rulli venga
scelta a condizione che qguestl possance afferrare
sia la striscia trattata alla pressa sia anche la
tavola di legno la quale & stata c¢ollegata per
mezzo della torre di  bloccaggic 17 proprio
mediante una ‘‘introduzione’’ con l’estremitd 24
rivelta wverse di  essa della striscia. Cid
significa che anche guesto collegamento non ancora
trattato con la pressa & meccanicamente instabile
con la tavola di legno 25, non & gottoposto ad
alcuna sollecitazione di trazione durante gquesto

avanzanento.



La Fig. 3 mostra tra llaltro particolari
della stazicne di fresatura 11, la guale allo
stesso mede della stazione di  fresatura 9§ &
provvista di un dispositive 27 con un cilindro di
bloccaggio, per mezzo del guale sl pud effettuare
un bloccaggic della tavola di legno 28 posizionata
nella sua posizione di  lavero mediante una
corrispondente piattaforma 29, direttamente nella
zona di  azione dell’utensile della fresa non
riprodotto in particolare nel disegno.

I1 trasportatore trasversale 12 e allo stesso
modo 1l trasportatore trasversale 7 sono formatl
da una disposizione di catene 31 guidate
reciprocamente parallele tramite ruote
corrispondenti 30, 307, le guali catene sono
provviste di elementi di trascinamento a forma 4di
ganci non rviprcedotti nel disegne, i guali vengono
impiegati per appogglare contro le singole tavole
di legno e guindi per sgvolgere una funzione di
tragporto applicata a queste ultime,

I1 trasportatore trasversale 7 viene inoltre
impiegato con la condizione che da guesto venga
svolta una funzione di trasperto fino ad una zona
del bordo del trasportatcre longitudinale 10,
mentre vigeversa la ZONa di azione del

trasportatore trasversale 12 adiacente comincia
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sulla zona del bordo opposta del trasportatore
longitudinale 106.

Con 32 wviene indicata una serie di fasce
reciprocamente distanziate e sgviluppate nella
direzione longitudinale del trasportatore 10, le
gquali formano tratti continui e sporgono dal loro
piano superiore, l1la cui funzione e la cui
disposizione corrispondono a gquelle delle fasce 47
del trasportatore longitudinale 4,

Le tavole di legno appoggiate su  guesto
dispositivo subliscono un posiziconamento nella
direzione del trasportatore longitudinale 10,
laddove con le fasce 32 gi pud inoltre svelgere
una funzione dJdi trasporto nella direzione della
freccia 8, per cul una tavola di legno si pud
trasferire in direzione trasversale vrispetto al
trasportatore longitudinale, fino alla zona di
azione del trasportatore trasversale 12 adiacente.

L‘avanzamento effettuabile tramite le fasce
32 nella direzione della freccia 8 viene adattato
al funzionamento a scatti del trasportatore
trasversale 12 e anche della stazione di fresatura
1.

Viene indicato con 33 un arresto contro il
quale appoggiano le tavole di legno al termine del

loro percorso di trasporto sul trasportatore
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longitudinale 10, & successivamente  VENgoNo
trasferite nella direzione della freccia 8 per
mezzo del trasportatore trasversale 12 fino alla
zona  del  dispesitivo 27 con 1 eilindri  di
bloccaggio della stazione della pressa.

In base alle considerazioni precedenti si
riconesce che 1l dispositivo seconde 1’invenzione
impiegato  per realizzare gstrisce di legno
caratterizzate da collegamentl incollati a denti
conicl, per mezzo del trasportatore longitudinale
10 i1 quale sgvolge una funzione tampone e anche
della =zona di introduzione nella stazione della
pressa subordinata impiegata per una contemporanea
introduzione e compressione, 8i pogsono cottenere
maggiori portate di passaggio a confronto con lo

stato dells teconica illustrato alliinizio.
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RIVENDICAZIONT

1. Dispositivo per la produzione di elementi
costruttivi formati in legne a guisa di aste o di
tavele unite insieme sui lati anteriori tramite
collegamenti a dentil conici, con una stazione di
posizionamento formata da due stazioni di
fresatura (2, 11) reciprocamente distanziate in
una direzione di avanzamento (8} per realizzare
profili a denti conici sui lati anteriori su
entrambe le estremitd di tavole di legno (5, 25,
28) da cellegare, con una stazione di una pressa
implegata per unire insieme 1 lati anteriori e
comprimere le tavele di legnoe (5, 25, 28}
provviste sui lati anteriori 4di profili a denti
conici, e con mezzl per 1’avanzamento delle tavele
di legno (5, 25, 28] da lavorare a partire da un
lato di entrata attraversc la stazione di
pogizionamente fino alla stazione della pressa,
caratterizzatce dal fatte che 1 mezzi per
l7avanzamento delle tavele di legno (5, 25, 28) da
lavorare sonce formati da un primo trasportatore
tragversale (7} il guale trasferisce le tavole di
legno fino alla prima stazione di fresatura (9}
nella direzione di avanzamento {83, un
trasportatore longitudinale adiacente 11 quale

sposta le tavele di iegno in direzione

3
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perpendicolare alla direzicne di avanzamento (8},
ed un secondo trasportatcere trasversale  (11)
adiacente al trasportatore longitudinale 11 guale
trasferisce le tavele di legne nella direzicone di
avanzanmento {8} alla seconda stazione di fresatura
{11) e successivamente alla stazione della pressa,
e che 1l trasportatore longitudinale e anche 1 due
trasportatori trasversali {7, 12} si possono
azionare e comandare indipendentemente 17uno
dall‘altro.

2. Dispositivo secondo la rivendicazione 1,
caratterizzato dal fatto c¢he la stazione della
presga & formata da due torri d4di bloccaggice (20,
21) distanziate reciprocamente in una direzicne di
avanzamento {18} e impilegate per bloccare entrambi
i lati e comprimere un elemento costruttivo a
forma di striscia formato da almeno due tavole di
legno (5, 25, 28} provviste sui latil anteriori di
profili a denti conici e incollate, delle qualil
torri una & fissa su un telaio {138} della macchina
e lraltra &  disposta con possibilita  di
gpostamento nella direzione di avanzamento citata
e anche nella sua direzione opposta, € che la zona
di entrata della stazione della pressa & formata
da un cilindro di bloccaggio (17} il gquale viene

impiegato per unire insieme e bloccare una tavola
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di legmo (25} da lavorare, & <che & disposto
anch’esse sul c¢itato telalo (19} della macchina,
con possibilitid di spostamento nella direzione di
avanzamento citata e anche nella sua direzione
opposta.

3. Digpositivo seconde la rivendicazione 2,
carattervizzato dal fatte c¢he la direzione di
avanzamento (18} si sviluppa perpendicolarmente
alla direzione di avanzamento {8).

4. Dispositivo secondo la rivendicazione 2 ©
3, caratterizzato da un dispositivo impiegatoc per
gvolgere una funzione di avanzamento sulla tavola
di legno (28} trasferita nella zona di entrata
della stazione della pressa.

5. Dispositivo secondo la rivendicazione 3 o©
4, caratterizzato dal fatto che il dispositivo per
svolgere una funzicne di avanzamentoe si  pud
comandare a condizione che una parte di estremitd
di una striscia situata tra le torri di bloccaggio
{20, 21} sporga all’internc della zona compresa
tra la torre di bloccagglo {20) sul lato di
entrata e il cilindro 3di bloceaggio (17).

§. Dispositivo sgecondo la rivendicazione 4 o
5, caratterizzato dal fatto che 1l dispositivo perx
svolgere una funzione d4i avanzamento & formato da

unz digposizione (26) di rulli trascinabili.



7. Dispositivo secondo una delle
rivendicazioni da 1 a 6, caratterizzato dal fatto
che 1 due traspoertatori trasversalili (7, 12} sono
rappresentati da una disposizione di catene nella
gquale le catene sono provviste di elementi di
trascinamento per mezzo dei gquall si pud applicare
una funzione di trasporto sulle tavole di legno
{5, 25, 28}.

&. Dispositive secondo una delle precedenti
rivendicazioni da 1 a 7, caratterizzato dal fatto
che 11 trasportatore longitudinale ({10} viene
rappresentato mediante una guida a rulli la guale
inoltre & provvista di mezzi per un avanzamento
trasversale delle tavoele di legno che arrivanc su
di essi, nella direzione vrivolta verso il
trasportatore trasversale (12} .

9. Disgpositivo secondo una delle precedenti
rivendicazioni da 1 a 8, caratterizzato dal fatto
che la zona di entrata del dispositivo & formata
da una sega troncatrice {3) a valle della quale si
trova un trasportatore longitudinale (4} il quale
sul lato di uscita si trova in collegamentc attivo
con il trasportatore trasversale (7).

10. Dispositivo secondo la rivendicazione 3,
caratterizzate dal fatto che 11 trasportatore

longitudinale {4) €& vrappresentatce da una guida a
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rulli la guale & provvista incltre 41 mezzi per
l7avanzamento trasversale delle tavole di legno
che arrivano su guesti, nella direziones rivolta

versc 1l trasportatore trasversale (7).
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