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La presente invenzione & relativa ad un metodo per 1'alimen-
tazione a passo di prodotti.

In particolare, la presente invenzione & relativa ad un me-
todo per 1'alimentazione a passo di prodotti ad una macchina
operatrice.

La presente invenzione trova vantaggiosa applicazione
nell'industria del confezionamento di saponi e simili, cui

la trattazione che segue fara esplicito riferimento senza

per questo perdere in generalita.

Nel campo del confezionamento dei saponi & noto alimentare a
passo 1 saponi stessi ad una macchina operatrice, per esem-
pio una macchina incartatrice, l1a quale & provvista di wun
convogtiatore di ingresso mobile in una direzione di alimen-
tazione con una velocita determinata sostanzialmente co-

stante, e normalmente presentante una successione ordinata




di tasche distribuite con un passo determinato lungo il con-
vogliatore di 1ingresso stesso, ed atte ad alloggiare, cta-
scuna, un relativo sapone.

L'alimentazione ordinata dei saponi al citato convogliatore
di 1ngres§o viene normalmente effettuata tramite una linea
di alimentazione, di cui i1 citato convogliatore di ingresso
costituisce un elemento finale. Le linee di alimentazione
note comprendono, generalmente, un convogliatore ordinatore,
il quale & atto ad avanzare con velocita sostanzialmente co-
stante una successione di saponi tramite degli spingitori
mobili con il convogliatore ordinatore sfesso e distribuiti
con un passo costante; ed un dispositivo trasferitore per
trasferire in successione ciascun sapone da una uscita del
convogliatore ordinatore ad una rispettiva tasca del citato
convogliatore di 1ﬁgresso.

Nelle linee di alimentazione note del tipo sopra descritto
il dispositive trasferitore é& normalmente definito da un
convogliatore aereo, il qualte é& disposto al disopra di una
estremitd di wuscita del convogliatore ordinatore e di una
estremitd di ingresso del convogliatore di ingresso, e pre-
senta una successione di teste di presa atte a cooperare in
successione con i saponi avanzati dal convogliatore ordi-
natore, i1 quale comprende, normalmente, almeno una cinghia
ad anello portante collegati i citati spingitori. In gene-

rale, ciascuna testa di presa impegna il relativo sapone im-




mediatamente prima che i1 relativoe spingitore passi,
ruotando attorno ad una puleggia di rinvio della cinghia, da
un ramo di trasporto della cinghia stessa ad un ramo di ri-
torno; esiste, pertanto il pericolo che, se gli spingitori
sporgono all'esterno della cinghia di una distanza rilevante
relativamente allo spessore dei saponi trasportati, ciascuno
spingitore, ruotando attorno alla citata puleggia, colpisca
dall'alto verso il basso il relativo sapone appena asportato
distaccandolo dalla relativa testa di presa.

Allo scopo di eliminare un simile inconveniente le linee di
alimentazione note sopra descritte sono, in generale, delle
linee specificamente disegnate per un tipo determinato di
sapone, ossia delle 1inee in cui 1'altezza degli spingitori
e dimensionata in funzione delle dimensioni di uno specifico
sapone trasportato:

Scopo della presente invenzione & fornire un metodo di ali-
mentazione a passo di prodotti, in particolare saponi, ad
una macchina operatrice, in particolare una macchina
incartatrice, i1 quale permetta non solo di eliminare
1'inconveniente sopra descritto, ma anche di essere utiliz-
zato per séponi di dimensioni variabili a piacere.

Secondo la presente 1invenzione viene realizzato un metodo
per 1'alimentazione a passo di prodotti ad una macchina ope-
ratrice provvista di un convogliatore di ingresso mobile in

una direzione di alimentazione con una prima velocita deter-
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minata sostanzialmente costante e provvisto di una succes-
sione ordinata di tasche distribuite con un primo passo de-
termipato lungo un primo percorso determinato; 11 metodo
comprendendo una fase ordinatrice nella quale dei prodotti
fra loro allineati vengono alimentati ad un ingresso di un
convogliatore ordjnatore presentante una successione ordi-
nata di spingitori mobili sostanzialmente nella detta dire-
zione di alimentazione con una seconda velocita determinata
sostanziaimente costante lungo un secondo percorse, e di-
stribuiti con un secondo passo determinato Tungo il secondo
percorso stesso; ed una fase di trasferimento, nella quale
ciascun prodotto viene trasferito da una uscita del convo-
gliatore ordinatore ad wuna rispettiva tasca del convo-
gliatore di ingressc 1lungo un terzo percorso e tramite un
dispositivo di trasferimento; caratterizzato dal fatto che
la seconda velocita & almeno pari alla prima velocita, ed i
detti primo e secondo passo stanno fra ioro come le dette
prima e seconda velocita per conferire frequenze operative
uguali ai due convogliatori; la detta fase di trasferimento
comprendendo le sotto-fasi di prelevare i prodotti dal se-
condo percorso ad una velocitd pari alla detta seconda
velocita; di avanzare i detti prodotti in successione con il
detto secondo passo lungo i1 detto terzo percorso; e di ac-
celerare i prodotti lungo almeno una porzione iniziale del

terzo percorso stesso.




Secondo una preferita forma di attuazione del metodo sopra
definito, i detti due convogliatori sono fra loro sfalsati
di un angolo di sfasamento determinato; i prodotti venendo
accelerati lungo almeno la detta porzione iniziale del terzo
percorso per compensare il detto angolo di sfasamento.

Lla presente invenzione ¢& inoltre relativa ad una linea di
alimentazione a passo di prodotti, in particolare saponi, ad
una macchina operatrice, in particolare wuna macchina
incartatrice.

Secondo 1la presente invenzione viene realizzata una linea
per 1'alimentazione a passo di prodotti ad una macchina ope-
ratrice, la linea comprendendo un primo convegliatore mobile
in una direzione di alimentazione con una prima velocita de-
terminata sostanziq]mente costante e provvisto di una suc-
cessione ordinata: di tasche distribuite con un primo passo
determinato lungo un primo percorso determinato, i1 primo
convogliatore essendo un convogliatore di ingresso della
macchina operatrice; un convogliatore ordinatore atto a ri-
cevere una successione di prodotti allineati e presentante
una successione ordinata di spingitori mobili  sostan-
zialmente nella detta direzione di alimentazione con una se-
conqg velocita det§rminata sostanzialmente costante lungo un
secondo percorso,;e distribuiti con un secondo passo deter-
minato lungo i1 secondo percorso stesso; ed un dispositivo

trasferitore per trasferire in successione ciascun prodotto




da una uscita del convogliatore ordinatore ad una rispettiva
tasca del convogliatore di ingresso lungo un terzo percorso;
caratterizzata dal fatto che la seconda velocita & almeno
pari alla prima ve]ocif&, ed i detti primo e secondo passo
stannc fra loro come le dette prima e seconda velocita per
conferire frequenze operative uguali ai due convogliatori;
il detto dispositivo di trasferimento comprendendo una
pluratitd di unita di presa uniformemente distribuite Tungo
i1 terzo percorso con un passo pari al secondo passo; und
testa di presa montata mobfle su ciéscuna unita di presa;
primi mezzi azionatori per spostare le dette unita di presa
lungo i1 terzo percorso ad una velocita pari alla detta se-

conda velocitda; e secondi mezzi azionatori per impartire a

ciascuna testa di presa uno spostamento rispetto alla rela-

tiva unita di presa nella detta direzione di avanzamento al-
meno in corrispondenza di una porzione iniziale del terzo
percorso.

La presente invenzione verra ora descritta con riferimento

ai disegni annessi, che ne illustrano un esempio di at-

tuazione non limitativo, in cui:

- la figura 1 & una vista schematica in pianta, con parti a-
sportate per chiarezza, di una preferita forma di at-
tuazione della ]inea di alimentazione secondo la presente
invenzione; o

- la figura 2 & una vista prospettica illustrante, in scala




ingrandita e con parti asportate per chiarezza, un parti-
colare della figura 1;

- la figura 3 illustra, in elevazione laterale ed in scala
ingrandita, un particolare della figura 2;

- la figura 4 & una sezione secondo 1a linea IV-IV della fi-
gura 3;

- la figura 5 & una vista in pianta' del particolare della
figura 3;

- la fiqura 6 & una vista schematicé in elevazione laterale
del particolare della figura 3 in due successive fasi di
funzionamento; e

- la figura 7 & una vista schematica simile a quella della
figura 5, ed iliustrante i1 particolare della figura 3 1in
due successive fasi di funzionamento.

Con riferimento alla figura 1, con 1 viene indicata una 1i-

nea per 1'alimentazione a passo di saponi 2, di forma so-

stanzialmente parallelepipeda, da un convogliatore 3 doppio

di uscita di una macchina 4 stampatrice ad un ingresso {non

illustrato) di una macchina incartatrice 5, provvista di un

convogliatore 6 di ingresso costituente 1'elementos di uscita
della linea 1 stessa, e definente un percorse 6a di avan-

zamento dei saponi 2.

Le linea 1 comprende un gruppo 7 ordinatore, a sua volta

comprendente una unitd 8 di pre-sincronizzazione, la quale &

atta a ricevere i saponi 2 allineati alla rinfusa su due




file parallele tra.loro affiancate, a trasformare, in modo
noto, e tramite due convogiiatori laterali 9 convergenti, le
citate due file in un'unica fila 10, e ad avanzare la fila
10 stessa in una direzione 11 sostanzialmente orizzontale e
con una velocita V1 sostanzialmente costante. I1 gruppo /
comprende inoltre una unita 12 di sincronizzazione, la quale
é dispdsta a valle dell'unita 8, ed ¢ atta ad ordinare i sa-
poni 2 della fila 10 in modo da conferire ai saponi 2 stessi
un passo Pl costante, e ad impartire ai saponi 2 una
velocitd V2 determinata, sostanzialmente costante, paraliela
alla velocita V1 ed approssimante per eccesso la velocita V1
stessa.

I1 convogliatore 6 di ingresso della macchina 5 & un convo-

' gliatore a tasche, il quale & sostanzialmente complanare al

gruppo 7, & provvisto di una pluralita di tasche 13 unifor-

memente distribuite lungo i1 convogliatore 6 stesso secondo

un passo P2 determinato costante, ed & atto ad avanzare i

saponi 2 con una velocita V3 sostanzialmente costante in una

direzione 14 parallela alla direzione 11, In particolare, .

allo scopo di conferire all'unitd 12 di sincronizzazione ed

al convogliatore 6 identiche frequenze di avanzamento, 11
rapporto fra le velocita V2 e V3 é pari al rapporto esi-
stente fra i passi Pl e P2.

La 1inea 1 comprende infine un dispositivo 15 di trasfe-

rimento dei saponi 2 da una uscita della unita 12 ad un in-




gresso del convogliatore 6,

Con riferimento, in particolare, alle figure 1 e 2, 1'unita
12 comprende un convogliatore 16 ordinatore, il quale com-
prende, a sua volta, due cinghie 17 disposte affiancate
1'una all'altra ed avvoite ad anello attorno a due coppie di
pulegge 18, una delle qﬁa]i é motorizzata tramite, mezzi
azionatori costituiti da un motore 19, ed un riduttore 20
atti ad impartire alle cinghie 17 stesse una velocita di
avanzamento costante ed uguale a V1. I1 convog]iatore 16
comprende inoltre una catena 21, che & 1interposta fra le
cinghie 17 ed & avvolta attorno a due pulegge 22 (una sola
delle quali visibile nella figura 2) coassiali alle pulegge
18. Una delle due pulegge 22 e collegata direttamente
ali'uscita del motore 19 per impartire alla catena 21 wuna
velocita di avanzamento costante ed uguaie a V2. La catena
21 porta collegati degli spingitori 23, i quali si estendono
all'esterno delle cinghie 17 e'sono distribuyiti 1lungo, un
percorso definito da un ramo 24 di trasporto, ed un ramo 25
di ritorno della catena 21 stessa con il passo Pl.

Con riferimento aille figure 1 e 2, i1 dispositivo 15 di
trasferimento comprende un nastro 26 trasportatore, il quale
si avvolge ad anello attorno ad una scatola 27 che, secondo
quanto illustrato nella figura 4, & disposta ad un 1livello
superiore a quello delle unitd 12 e del convogliatore 6, ed

¢ definita da una piastra 28 superiore e da una piastra 29
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inferiore disposte orizzontalmente, e presentanti una forma
sostanzialmente rettangolare ad estremita arrotondate. In
particolare, la piastra 28 € una piastra piana, la dquale
porta collegata, alla periferia della propria superficie su-
periore, una piastra anulare, la quale sporge ali'esterna
del perimetro della piastra 28 stessa e definisce una camma
30 frontale, sulla cui superficie inferiore € ricavata una
scanalatura 31 anulare la cui forma verra descritta nel. se-
guito. La piastra 29 porta invece collegata, alla propria
periferia esterna; una costola anulare rivolta verso 1l
basso, la quale definisce una camma 32 a tamburo, sulla cui
superficie esterna & ricavata una scanalatura 33 anulare, la
cui forma verrd descritta nel seguito. Su ciascuna delle
suyperfici 34 e 35 fra loro affacciate delle piastre 28 e 29
sono ricavate due scanalature 36 identiche, le quali sono
“parallele alla periferia esterna delle piastre 28 e 29
stesse, e, inoltre, sulla superficie 35, e lungo lo spigolo
di raccordec fra la piastra 29 e la camma 32 e ricavata una
ulteriore scana]aturq 37 anulare.

I1 nastro 26 si estende nello spazio compreso fra le due
piastre 28 e 29 e comprende, un percorsc definito da un ramo
38 operativo, ed un ramo 39 di ritorno, i quali sono dispo-
sti affiancati su di un piano orizzontale e portanc colle-
gate delle unita 40 di presa. te unitd 40 sono

uniformemente distribuite lungo i1 nastro 26 con il passo
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P1, e sono atte ad avanzare alla velocita V2 sotto la spinta
di una puleggia 41 ad asse 42 verticale supportata dalle
piastre 28 e 29 e portata in rotazione dal motore 19 in
senso  antiorario né]la figura 2 ed in fase con gli
spingitori 23 per trasferire in successione i saponi 2 da
una estremita di uscita dell'unita 12 a rispettive tasche 13
del convogliatore 6.

Secondo quanto illustrato, in particolare, nelle figure 3, 4
e 5, ciascuna unita 40 & supportata dal nastro 26 sulla sca-
tola 27 ed & guidata dal nastro 26 stesso Tungo la periferia
delle piastre 28 e 29. A guesto scopo ciascuna unita 40
comprende un corpo 43 cavo sostanzialmente conformato a L e
disposto verticalmente, un cui primo braccio 44, sostan-
zialmente orizzontale ed ortogonale al nastro 26 ed all'asse
42, presenta, sulla propria estremitda libera, una
scanalatura 4% orizzontale impegnata da un rispettivo tratto
del nastro 26 stesso, che & bloccato a contatto del braccio
44 tramite una piastra 46 esterna di bloccaggio. Dal brac-
cio 44 sporgono verso 1'esterno wuna coppia di rulli 47
trasversali superiori ed una coppia di rulli 48 trasversali
inferiori, i quali impegnano le rispettive scanalature 36
per guidare le unita 40 stesse attorno alla periferia della
scatola 27. Dal braccio 44 sporgono inoltre verso 1'esterno
un rullo 49 assiale superiore ed un rullo 50 assiale infe-

riore, i quali cooperano rispettivamente con le superfici 34
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e 35 per guidare i1 nastro 26.

11 corpo 43 comprende un secondo braccio 51, i1 quale si
protende verso i1 basso dall'estremita del braccio 44 oppo-
sta a quella co]iegata al nastro 26, e presenta un asse 52
verticale e parallelo all'asse 42. 11 braccio 51 & provvi-
sto di un rullo 53 trasversale esterno, i1 quale e rivo]to
verso 1& scatola 27, ed impegna in maniera girevole 1la
scanalatura 37 per scaricare sulla piastra 29 i1 peso della
relativa unita 40, I1 braccio 51 & attraversato da un foro
54 assiale passante, lungo i1 quale si estende una porzione
intermedia di un albero 55 coassiale all'asse b2 e
supportato girevole dal braccio 51 stesso tramite 1'interpo-
sizione di cuscinetti.

Una porzione superiore dell'albero 55 fuoriesce dal foro 54
e porta calettata una leva 56, 1a quale si estende
trasversalmente ali'asse 52 al disotto della camma 30, e
porta collegato un perno 57 parallelo all'asse 52 e
supportante girevole un rullo 58 di punteria accoppiato alla
scanalatura 31 per controllare Tla posizione angolare
dell1'albero 55 attorno al relativo asse 52. Una porzione
inferiore dell'albero 55 fuoriesce dal foro 54.e porta ac-
coppiato, in modo angolarmente fisso ed assialmente scor-
revole verso i1 basso contro la spinfa di una molla 59, un
manicotto 60, a11a:cui estremitd inferiore, impegnata dalla

molla 99 stessa, @ fissata un'appendice 61, la quale si es-
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tende trasversalmente all;aSse 52 al disotto della camma 32,
e porta collegata una testa 62 di presa‘a ventosa aspirante,
Ta quale si estende parallelamente all'asse 52 e verso il
basso dalla estremita libera dell'appendice 61 stessa. La
scanalatura 31, i1 rh]]o 58 ¢ 1a leva 56 sopra descritte
sono da considerarsi mezzi attuatori per impartire alla te-
sta 62 di presa uno spostamentb rispetto alla relativa unita
40 nella detta direzione 14,

Secondo quanto meglio illustrato nella figura 3, il braccio
51 presenta un'appendice 63 assiale, l1a quale si estende
verso i1 basso da una estremitd inferiore del braccio 51
stesso lateralmente al manicotto 60, e nello spazioc compreso
fra 11 manicotto 60 stesso e la camma 32, e porta
incernierata, alla propria estremita 1libera, una leva 64
girevole attorno ad un-asse 65 parallelo ai rulli 49 e 50 e
supportante girevoli un rullo 66 intermedio ed un rullo 67
di estremita paralleli all'asse 65. I1 rullo 66 1intermedio
impegna una gola 68 anulare ricavata sulla superficie
esterna del manicotto 60, mentre i1 rullo 67 & un rullio di
punteria accoppiato alla scanalatura 33 della camma 32 per
controllare la posizione assiale del manicotto 60 stesso e,
quindi, della testa 62 di presa lungo 1'albero 55.

I1 funzionamento della linea 1 verra ora descritto a partire
dall'istante in c;i dei saponi 2, sostanzialmente allineati

lungo la fila 10 dai convogliatori 9 laterali dell'unita 8
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di pre-sincronizzazione ed avanzanti lungo 1'unita B stessa
alla velocita V1, si presentano in successione all'ingresso
dell'unita 12 di sincronizzazione.

Per semplicita si suppone che ciascun sapone 2, al passaggio
dall'unita 8 all'unita 12, si depositi al disopra di un
tratto delle cinghie 17 disposto, in quell‘'istante, in cor-
rispondenza di un tratto del ramo 24 di trasporto della ca-
tena 21 compreso fra due spingitori 23.

I1 passaggio di ciascun sapone 2 dall'unitd 8 all'unita 12
avviene senza scosse e strisciamenti, dal momento che, come
detto, le cinghie 17 avanzano con velocita V1 identica a
quella con la quale i saponi 2 vengono avanzati dalla unita
8. Poiché i1 ramo 24 di trasporto della catena 21 avanza
alla velocita V2 maggiore di V1, ciascuno spingitore 23,
percorrendo il ramo 24, si avvicina progressivamente al sa-
pone 2 che gli sta immediatamente davanti nella direzione 11
fino a raggiungerlo e a non solo imprimergli la velocita V2
costante, ma a ordinarlo secondo i1 passo Pl costante ri-
spetto agli altri saponi 2 che 1o precedono nella direzione
11 stessa. In definitiva, quindi, i saponi 2, quando rag-
giungono 1'estremita di uscita dell'unita 12, avanzano con i
relativi spingitori 23 alla velocita V2 costante, e sono or-
dinati secondo i1 passo Pl degli spingitori 23 stessi.
il:ponyog1iatore 16 ed i1 dispositivo 15 di trasferimento

sono fra loro sincronizzati in modo tale che ciascun sapone
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2, quando si sposta alla velocita V2 e sotto Ta spinta di un
relativo spingitore 23 1lungo un tratto di estremita di
uscita del ramo 24 della catena 21, avanza nella direzione
11 direttamente al disotto della testa 62 di.una unita 40 di
presa del dispositivo 15 di trasferimento, il cui funzio-
namento verra ora descritto, con particolare riferimento
alle figure 6 e 7, relativamente ad una sola unita 40, al
relativo saponé 2 disposto sull‘unita 12, ed a partire
dall'istante in cui i1 citato sapone 2 raggiunge una
posizione, prossima alla estremita di uscita del ramo 24 di
trasporto della catena 21, di prelevamento da parte
dell'unita 40.

Quando 1'unita 40 é disposta a monte della citata posizione
di prelevamento, i1 relativo rullo 67 percorre un tratto 69
piano sollevato della scanalatura 33 in modo da mantenere la
;esta 62 in una posizione sollevata (figura 4) al disopra
del relativo sapone 2 disposto sull'unita 12. Immedia-
tamente prima di raggiungere la citata posizione di prele-
vamento, i1 rullo 67 impegna un tratto 70 discendente della
scanalatura 33, determihando una rotazione della relativa
leva 64 verso i1 basso attorno all'asse 65, ed un abbas-
samento della testa 62 contro la spinta della molia 59 e
fino a portare 1la testa 62 stessa a contatto del relativo
sapone 2, il quale viene agganciato dall'unita 40 e traspor-

tato dall'unita 40 stessa oltre 1'estremitd dell'unita 12.
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Nell!'istante in cui i1 sapone 2 perde i1 contatto con le
cinghie 17, i1 rullo 58 della relativa unita 40 di presa ab-
bandona un tratto 71 rettilineo della scanalatura 31 ed im-
bocca un tratto inclinato 72, i1 quale determina, tramite la
leva 56, una rotazione di circa 90° della testa 62 attorno
all'asse 52 in una direzione concorde con la velocita V2.
In altre parole, questa rotazione della testa 62 imprime
alla testa 62 stessa non solo uno spostamento laterale, ri-
spetto alla direzione 11, di una distanza pari alla lun-
ghezza della leva 64, ma anche una accelerazione in avanti
atta a permettere alla testa 62 stessa di distaccare i1 sa-
pone 2 dal relativo spingitore 23 nell'istante in cui il sa-
pone si distacca dalle cinghie 17 e 1o spingitore 23 inizia
a percorrere la periferia della puleggia 22 di uscita. In
questo modo risulta possibile evitare che lo spingitore 23
urti il sapone 2 all'atto del prelevamento del sapone 2
stesso da parte della relativa testa 62.

Una volta eseqguita la rotazione sopra descritta la testa 62
avanza verso il convogliatore 6 alla velocita V2 ed abban-
dona i1 relativo sapone 2 all'interno di una tasca 13 del
convogliatore 6 stesso, l1a cui direzione 14 di avanzamento
sara disassata, rispetto alla direzione 11, di una distanza
pari allo spostamento Jaterale subito dal sapone 2 durante
la rotazione stes§a. Qvviamente, allo scopo di compensare

1'accelerazione subita dal sapone 2 durante la rotazione, il
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convogliatore & deve presentare, rispetto al ccnvog1iatore'
16, un anticipo di fase tale da compensare lo spostamento in
avanti impartito al sapone 2 durante la rotazione stessa.

Una volta abbandonato i1 sapone 2 all'interno della relativa
tasca 13, la testa 62 viene riportata nella sua posizione
sollevata e viene ruotata di 90° rispetto alla posizione di
trasporto 1in modo da essere pronta ad eseguire un nuovo ci-

clo di trasporto.
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RIVENDICAZTIONTI

1) Metodo per 1'alimentazione a passo di prodotti (2) ad una
macchina (5) operatrice provvista di un convogliatore (6) di
ingresso mobile in una direzione (14) di alimentazione con
una prima velocitd {V3) determinata sostanzialmente costante
e provvisto di una successiong ordinata'di tasche (13) di-
stribuite con un primo passo (P2) determinato lungo un primo
percorso (6a) determinato; i1 metodo comprendendo una fase
ordinatrice nella quale dei prodotti (2) fra loro allineati
vengono alimentati ad un ingresso di un convogliatore (16)
ordinatore presentante una successione ordinata di
spingitori (23) mobili sostdnzia]mente nella detta direzione
(14) di alimentazione con una seconda (V2) velocita determi-
nata sostanzialmente costante lungo un secondo percorso {24)
e distribuiti con un secondo passo (Pl) determinato lungo il
secondo percorso (24) stesso; ed una fase di trasferimento,
nella quale ciascun prodotto (2) viene trasferito da wuna
uscita del convog11atore (16) ordinatore ad una rispettiva
tasca (13) del convogliatore (6) di ingressc lungo un terzo
percorso {38) e tramite un dispositivo (15) di trasfe-
rimento; caratterizzato dal fatto che 1la seconda (V2)
velocita e aimeno pari alla prima velocita (V3}, ed i detti
primo e secondo passo (P2;P1) stanno fra loro come le dette
prima e secohda (V3,V2) velocita per conferire frequenze

operative uguali aj due convogliatori (16,6); la detta fase
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di  trasferimento comprendendo le sotto-fasi di prelevare i
prodotti (2) dal secondo percorso (24) ad una velocita pari
alla detta seconda (V2) velocita; di avanzare i detti pro-
dotti (2) in successione con 11 detto secondo passo (Pl)
Tungo i1 detto terzo percorso (38); e di accelerare i pro-
dotti (2) lungo almeno una porzione iniziale del terzo per-
corso (38) stesso.

2) Metodo secondo la rivendicazione 1, caratterizzato dal
fatto che i detti due convogliatori (16,6) sono fra loro
sfalsati di un angolo di sfasamento determinato; i1 prodotti
(2) venendo accelerati lungo almeno la detta porzione ini-
ziale del terzo percorso (38) per compensare il detto angolo
di sfasamento.

3) Metodo secondo la rivendicazione 2, caratterizzato dal
fatto che i1 detto convogliatore (6) di ingresso & in anti-
cipo di fase, del detto angolo di sfasamento, rispetto al
detto convogliatore (16} ordinatore.

4} Metodo secondo una qualsiasi delle precedenti rivendi-
cazioni, caratterizzato. dal fatto che 1'avanzamento dei
detti prodotti (2) 1ungb il detto terzo percorso (38) viene
ottenuto afferrando i prodotti (2) stessi tramite rispettive
teste (62) di presa di rispettive unita di presa presentanti
rispettivi assi (52) disposti trasversalmente alla direzione
(14) di avanzamento, distribuiti con i1 detto secondo passo

(P1) 1lungo i1 terzo percorso (38), e mobili alla detta se-
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conda (V2) velocita lungo i1 terzo percorso (38) stesso;
.ciachna testa (62) di presa essendo disposta ad una
distanza determinata dal relativo detto asse (52); e ciascun
prodotto (2) venendo temporaneamente accelerato impartendo
alla relativa testa (62) di presa una rotazione, di un an-
golo determinato ed in un senso concorde con la detta dire-
zione (14) di avanzamento, attorno al relativo detto asse
(52).

5) Metodo secondo la rivendicazione 4, caratterizzato dal
fatto che ciascun prodotto (2) viene accelerato 1in un
istante 1mmediatamente successivo al suo accoppiamento alla
relativa detta testa (62) di presa.

6) Metodo secondo 1la rivendicazione 4 o 5, caratterizzato
dal fatto che i1 detto angolo di rotazione & di sostan-
zia]mehte 90°,

7) Linea per 1'alimentazione a passo di prodotti (2) ad una
macchina (5) operatrice, la linea (1) comprendendo un primo
convogliatore (6) mobile in una direzione (14) di alimen-
tazione con una prima velocitd (V3) determinata sostan-
zialmente costante e provvisto di una successione ordinata
di tasche (13) distribuite con un primo passo (P2) determi-
nato lungo un primo percorso {6a) determinato, i1 primo con-
vogliatore eséendo-un convogliatore (6) di ingresso della
macchina (5) operatrice; un convog]iatore-(lﬁ) ordinatore

atto a ricevere una successione di prodotti {2) allineati e

- 21 -




presentante una successione ordinata di spingitori (23) mo-
bili sostanzialmente nella detta direzione (14) di a’limen-
tazione con una seconda (V2) velocita determinata sostan-
zialmente costante lungo un secondo percorso (24) e
distribuiti con un secondo passoc (Pl) determiﬁato Tungo il
secondo percorso (24) stesso; ed un dispositive (15) di
trasferimento per trasferire in successione ciascun prodotto
(2) da una uscita del coﬁvog]iatore (16) ordinatore ad wuna
rispettiva tasca (13) del convogliatore (6) di ingresso
lungo un terzo percorso (38); caratterizzata dal fatto che
la seconda (V2) velocita é almeno pari alla prima velocita
(V3), ed i detti primo e secondo passo (P2,Pl) stanno fra
loro come 1le dette prima e seconda (V3,V2} velocita per
conferire frequenze operative uguali ai due convogliatori
(16,6); i1 detto dispositivo (15) di trasferimento compren-
dendo una pluralita di unita (40) di presa uniformemente di-
stribuite Tungo i1 terzo percorso (38) con un passo pari al
secondo passo (Pl); una testa (62) di presa montata mobile
su ciascuna unita (40) di presa; primi mezzi azionatori (19)
per spostare le dette unita {40) di presa 1lungo il terzo
percorso (38) ad una velocitd pari alla detta seconda (V2)
velocitd; e secondi mezzi azionatori (31,58,56) per impar-
tire a ciascuna testa (62) di presa uno spostamento rispetto
alla relativa unita (40) di presa nella detta direzione (14)

di avanzamento almeno in corrispondenza di una porzione ini-
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ziale del terzo percorso (38).

- 8) Linea secondo la rivendicazione 7, caratterizzata dal
fatto che i detti due convogliatori (16,6) sono fra Tloro
sfalsati di un angolo di sfasamento determinato; lo spo-
stamento impartito ai prodotti (2) lJungo almeno 1la detta
porzione 1iniziale del terzo percorso (38) essendo tale da
compensare il detto angolo di sfasamento.

9) Linea secondo la vrivendicazione 8, caratterizzata dal
fatto che i1 detto convogliatore (6) di ingresso & in anti-
cipo di fase, del detto angolo di sfasamento, rispetto al
detto convogliatore (16) ordinatore.

10) Linea secondo una qualsiasi delle rivendicazioni da 7 a
9, caratterizzata dal fatto che le unita (40) di presa pre-
sentano rispettivi assi (52) disposti trasversalmente alla
direzione (14) di avanzamento, distribuiti con il detto se-
condo passo (P1) lungo i1 terzo percofso (38), e mobili alla
detta seconda (V2) velocitd 1lungo i1 terzo percorso (38)
stesso; ciascuna testa (62) di presa essendo disposta paral-
lelamente al, e ad una distanza determinata dal, relativo
detto asse (52); ed i 'detti secondi mezzi azionatori
(31,58,56) essendo atti a portare ciascuna testa (62) di
presa in rotazione, di un angolo determinato ed in un senso
* copcorde con la detta direzione (14) di avanzamento, attorno
al relativo detto asse (52).

11) Lirea secondo la rivendicazione 10, caratterizzata dal
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fatto che i detti secondi mezzi azionatori (31,58,56) com-
prendono mezzi a camma (30) estendentisi lungo i1 terzo per-
corso (38), e mezzi a punteria (58) portati da ciascuna
detta unita (40) di.presa e cooperanti con i detti mezzi a
camma (30); i detti mezzi a camma (30) essendo conformati in
modo tale da portare in rotazione ciascuna testa (62) di
presa in corrispondenza di una estremita di ingresso del
detto terzo percorso (38).

12) Linea secondo la rivendicazione 10 o 11, caratterizzata
dal fatto che il detto angolo di rotazione & di sostan-
zialmente 90°.

13) Linea secondo la rivendicazione 10, 11 o 12, caratteriz-
zata dal fatto che i detti due convogliatori (16,6) sono fra
loro paralleli, e sono fra loro lateralmente sfalsati di una
distanza al massimo pari alla distanza intercorrente fra
ciascuna testa (62) di presa ed i1 relativo detto asse (52).
14} Metodo per 1'a]imentazione a passo di prodotti ad una
macchina operatrice, sostanzialmente come descritto con ri-
ferimento ai disegni anhessi.

15) Linea per 1'alimentazione a passo di prodotti ad una
macchina operatrice, sostanzialmente come descritto con ri-

ferimento ai disegni annessi.
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