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DESCRIZIONE

la presente invenzione concerne un procedimento secondo

- Bpa

il preambole di rivendicazicne 1 nonché un dispositivo secondo

ABOBACCI - CASETTA g

il preambolc @i rivendicazione 15 per l'aituazione del procedi

mento,
Dispositivi del tipo citato, designati in ambienti compe-

tenti ed in quanto segue come Interfolder, sono noti da molto
tempo. Essi servono alla piegatura a forma di u ovvero a forma
zig-zag e per la produzione di pile. Quivi da unc o piu, prefe
ribilmente da due nastri di materiale predisposti, che di velta
in volta consistono di unz sequenza continua di tessuti di ugua
le lunghezza, perd separati uno dall'alt;o‘o sospesi uno accanto
all'altrc mediante una perforazione, viene formato un flusso di
tessuto comune, che poi piegato a fgrma zig-zag viene accumlato
in una pila,
A seconda del numero di pieghe per tessuto il flussec comne

di tessutoc viene realizzato o mediante graduazione o mediante
2
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confluenza spostata dei nastri di materiale predisposto.
T pift diffusi di tutti sono Interfolder che elaborano due na-
stri e producono tessuti che presentanc solo una piega e sono
collocati unoc nell'altro a forma di u. In questo tipo i tessu-
ti dei due nestd i materiale sono collocati uno sull'altro in
modo tale che essi sono spostati l'uno verso l'altro di una
mezza lunghezza di tessuto.

Per poter sfruttare completamente nella sua prodéuttivita
Interfolder del genere citato in precedenza, é necessario collo

care a valle a questo un dispositivo d'imballo semiautomatico o

\ ity
automatico. Da cid risultd 1l'esigenza di ripartire le pile 41 o
s
tessuti formate progressivamente mediante la pilegatura a zig- E?d
73
zag in pile parziali crdinate, che pol vengono imballate, Eé
=

A questo fine a seconda della cadenza della macchina e della

P

grossezza del lotto prestabilita delle pile parziali a partire
dal lato vengono introdotti elementi di separazione ed even-
tualmente di sostegno nelle pile di tessuti che di volta in
volta separano una pila parziale dalla pila di tessuti., Per
conseguire una separazione la pil precisa possibile della pila
di tessuti in pile parziali ordinate, si raccomanda una separa-
zione direttamente all'atto della forma;ione dells pila, cice
-direttamente in direzione di flusso verso il basso dei cilindri
di piegatura. Separazicne di questc tipo operano in generale in
modo soddisfacente. Problemi risultano tuttavia nel momento in

cui il tessuto anteriore a direzione di flusso verso il basso



dells pila di tessuto ed il tessuto posieriore della pila par
ziale a direzione di flusso verso l'alto, che sono piegati
uno nell'altro devono essere sfrangiati uno dall'aliro in mo=-
dc non distruttive. Cid conduce in particolare a difficelta
ed inconvenienti, allorquando per elevate produzioni dell'ln
terfolder devono venire formate pile parziali con piccola
grossezza di lotto.
Per lz soluzione di preoblemi di queste tipe sono gia sté

te proposte soluzioni, come descritie in brevetto US Ne. 4.

717.135 e FP=0 291 211 A 2, ove mediante ripiegatura di parti 3

di tessuto che precedonc sul tessuto stesso nei singeli flus fi
g7

si di tessuti vengono creati piccoli vuoti, In tal modo viene ;;:

impedita una piegatura uno nell'altre di tessuti corrisponden
£i in un pilano di separazione previsto, per cul il processo

di separazione vero e proprio viene facilitato.

Wella pratica in Interfolder di elevata potenza moderni si é
tuttavia mostrato,che questo piccolo vuoic non € sufficiente
per un processo di separazione semplice e che anche un dispe&
dio elevato tecnico di comando e meccanico con ¢id urgentemen—
te necessario non garantisce alcuna separazione sicura di pile
parziali ordinate, Una ripiegatura o piegatura di avvolgimento
di pid tessuti, cid che per questo si potrebbe eventualmente
proporre come goluzione, non é attuabile. Lo spessore di mate-
riale che risulta in queste operazioni nei nasgtri d4i tessuti

riuniti € limitato dalla larghezza della fessura di piegatura
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tra i cilindri di piegetura, poiché questa per realizzare un
materiale piegato accurato deve essere dimensionata gquanto
pilt stretta possibile.Incltre quesia possibile soluzione com
porta anche il pericolo che atiraverso la riplegetura ovvero
piegatura ad avvolgimenio &1 pih tessuti questi si spostino
nel registro uno contro l'altro e alla restante sequenza di
tessuti, fatto che inevitabilmente condurrebbe ad inconvenien

ti nel rilievo, trasporto e piegatura a zig-zag.

Prendendo le mosse da questo livello della tecnica alla

base della presente invenzione sta il compito di indicare un
procedimento e di sviluppare un Inierfolder per l'atiuazione
del procedimento, che permetta una ripartizione senza problemi
siqura delle pile di tessuti formate continuamente mediante
la piegatura a zig-zag in pile parziali ordinate e garantisca
¢id anche ad elevate rese di produzione in connessione a pile
parziali di grossezze di lotto basse., Del pari il dispendio
tecnico di controllo e meccanico necessario a ¢ié dovrebbe
venire mantenuto il pih possibile basso.
Il compito viene risolto secondo la presente invenzione mediaE
te le caratteristiche distintive di rivendicazione 1, che sono
indicate per il procedimentc e mediante le caratteristiche di-
stintive di rivendicazione 15, che sono indicate per il dispo=~
sitivo,

Ulteriori caratteristiche della presente invenzione risul

tano dalla descrizione nonché dalle rivendicazioni in relazione
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al disegno.

I1 vantaggio conseguito consiste in particolare nel fatto
che prima della piegatura a zig-zag con mezzi relativamente
gemplici € possiblle la formaziome di vuoti sufficientemente
grandi nei flussi di tessuti, per cui l'operazione di separa—
zione successgiva viene sostanzialmente facilitata. Cosi ri-
sulta una separazione assolutamente sicura della pila parzii
le formata continuamente in pile parziali ordinate. Mediante
la formazione di un vuoto sufficientemente grande non solo
viene impedita una piegafura una nell'altra dei tessuti adia-
centi nel piazno di separazione previsto, bensi anche per ele
vate rese di produziocne dell'Interfolderaccoppiata con la for—
mazione di pile parziali di mincre grossezza di lotio viene
messo a disposizione tempo sufficiente per 1'introduzione di
mezzi di separazione e di sostegno nella pila di tessuto.
Mediante questa misura si riduce anche il dispendio tecnico
di controllo e meccanico di mezzi di separazione e sostegno
come non difficilmente € da riconoscere in confronto con altri
Intefolder, ad esempio con quello descritto in brevetto US
No. 4.770.402, Si é del pari dimostrato conveniente che i teg
suti prglevati per formare un vuoto dopo-un accumulo intermedio
vengono nuovamente alimentati singolarmente uno dopo 1l'aliro
al flusso di tessuti in mode tale che essi ad eguale copertura
vengono a gilacere su tessuti corrispondenti ed esistendo inol-

tre 1l'alternativa di collocarli nella zona finale o iniziale
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di una fila parziale,

la presente invenzicne viene descritta in maggior dettaglio

in base ad un esempio di attuazione che € rappresentato secon—

de principic nel disegno., Quivi mostrano :

Fig,

Fig.

Fig.

rig,

Mg,

Fig,

Fig,

1

2

3

una vista laterale secondo principio dell'In-

terfolder ',

una vista laterale secondo principie di un In
terfolder alternative con due dispositivi 41

accumilo differentemente grandi,

muna vista laterale secondo principio di un In-
terfolder alternativo, nel quale il cilindro

¢i taglio ovvero il cilindro a coltelli é rea-

JAGOBACK - CASETTA & PERANI
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lizzato come dispositive d'accumlo,

un cilindro d'accumulo ed un cilindro di piega~

tura in semisezione,
nastri d'accumulo come dispositive di accumulo,

un flusso doppio con vuoto semplice, prima e

dopo la piegatura a forms di zig-zag,

un doppio flusso con vuoto ingrandito prima e

dopo la piegatura a forma di zig-zag.

Una macchina per la produzione di tessuti collocati uno nelltaltro

a forma di U ovvero piegati uno nell'taltro a forma a zig-zag consiste

sostanzialmente di una stazione svolgimento, una parte di elaborazio-
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ne con deposito designata in quanto segue come Interfolder 1
ed un imballoc collocatc a valle. Nel disegno & rappresentato

solo 1'Interfolder 7 che interessa la presente invenzione.

Per la produzione cei tessuti T1, T2 piegati uno nell'altro
1'Interfolder 1 mostrato in Fig. 1, elaﬁora due nastri di mate-
riale W1, W2. Il nastro di materiale W1, tirato da una coppia
sinistra di cilindri &i trazione 3,4 viene alimentato a un dis-
positivo di separazione trasversale sinistro 5. Questo consiste _
éi un cilindro a coltelli 6, che porta i coltelli di separzione
7 ed un cilindre di taglio § che provvisto di coltelli contrap-
posti 9, che cooperano con i coltelli di separazione trasversa—
le 7. Cilindro a coltelli 6 e cilindro di taglio 8 formano una
fessura di cilindro comune 10 nella quale il materiale in nasiro
W1 viene disgiunto in tessuti T1 di uguale lunghezza, che poi
come flusso continuo W1' vengono trasportati ad un cilindro di
piegatura sinistro 12 di una coppia di cilindri di piegatura 17.
Per afferrare e traséortare i tessuti T1 il cilindro d&i taglio 8
ed il cilindro di piegatura 12 sono equipaggiati con aperture di

aria di aspirazione 14 ovvero 15 disposte radialmente. L'apertu

ra di aria d'aspirazione 14 atiraverso una foratura trasversale 16

& in collegamento di conduzione di aria con un canale di comando

di aria d'aspirazione 17, mentre 1l'apertura d'aria di aspirazione

15 attraverso una foratura trasversale 19 & collegata con canali
di comando di aria d'aspirazione 20 ovvero 21. I ecilindri 3, 4,

6, 8 e 12 sono collocati girevoli in pareti a scorrimento comuni
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22, 22', che sono disposte spostabili su un telaic di macchi-
na inferiore 23, Essi ricevono il loro azicnamento girevole
attraverso una trasmissione ad angolo 24, una catena a rulli
25 e disposizione di ruote non mostrate. La loro direzione di
rotazione rispettiva risulia dalle frecce di direzione rappre

sentate rdella Fig. 1.

I1 nastro di materiale W2 viene alimentato con la siessa
velocitd all'Interfolder 1 ed in questo viene ulteriormente
elahorato come il nastro di materiale W1, Esso * .. quindi 41
rato da una coppia di cilindri di trazione destra 26, 27, viene

alimentato ad un dispositivo di separazione trasversale destro

- CASETTA & PERAN
8.0.A

28, Questc consiste di un cilindro a coltelli 29 che porta col

telli di separazione laterale 7 ed un cilindro di taglic 3C che

JACOBACCH

présenta coltelli contrapposti 9, che cooperano con i coltelli
di seprazione trasversale 7. Il cilindro a coltelli 29 ed il
cilindro di taglio 30 formano una fessura di cilindro 31 comune
nella quale il nastro di material W2 viene disgiunto in tessuti
T2 di uguale lunghezza, che poi come flusso continuo W2' vengono 4
alimentati ad un cilindro di piegatura 13 destro della coppia

di cilindri di piegatura 11. Per afferrare e trasportare i tessuti

T2 il cilindro di taglio 30 ed il cilindro di piegatura 13 sono

provvisti di aperture di aria di aspirazione 32 ovvero 33 dispo

ste radialmente. L'apertura di aria d'aspirazione 32 attraverso

una foratura trasversale 34 € in collegamenio di conduzione di

aria con un canale di controlleo di aria d'aspirazione 35, mentre
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1'apertura di aria d'aspirazione 33 attraverso una foratura
trasversale 36 a partire dai canali di conirollo di aria d'aspi
razione 37, 38 & alimentabile con aria d'agpirazione, I cilin
dri 26, 27, 29, 30 e 13 sono cellocati girevoli in pareti scor
revoli comuni 39, 39' che sono disposte spostabili su un telaio
di macchina inferiore 23. Esse ricevonc 1l loro azionamento gi
revole attraverso una trasmissione ad angolo 40, una catena a
rulli 25 e disposizioni di ruote non mostrate, La loro direzig
ne di rotazione rispettiva risulta dalle frecce di direzione

rappresentate in Fig.1l.

T cilindri di piegatura 12, 13 della coppia di cilindri di
piegatura 11 formano una fessura di piegatura comune 41, che per
spostamento delle pareti a scorrimento 22, 22' e 39,39' & varia
bile.nella sua larghezza. Per formazione di un doppic flusso W3
i fiussi W1' e @2' vengono riuniti nella fessura di piegatura 41
in modo che i tessuti T1 del flusso W1' sono spostati ai tessu
ti T2 del flusso W2' éi una mezza lunghezza di tessuto. Il doppio
flusso W3 viene poi piegato a forma zig-zag e accumulato ad una
pila S che cresce continuamente, I tessuti T1, T2 che mediante
1'operazione &i piegatura ricevono una pilega me&iane 101 ovve
ro 102, vengo quivi piegati unoc nell’altro in modo tale che le
pieghe 101 sono rivolte sempre verso sinistra e le pieghe 102
sempre verso destra e che di volta in volta inizio e fine di
tessuti T1 ovvero T2 adiacenti in un flusso W1' ovvero W2' di
volta in volta vengono a giacere nella piega mediana 102 ovvero
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101 dei tessuti T2 ovvero T1 della corrente %W2' cvvero W1' &l
fronte. Per la formazicne della piega i cilindri di piegatura
12, 13 sono corredati di dispositivi di presa ad aria d'aspi-
razione supplementari che non sono rilevanti per 1l'invenzione
e per un'idea generale non vennero inseriti nel disegno, tut-
tavia per motivi di completezza vengono qui brevemente menzio

nati,

Centrato alla fessura di piegatura 41 al disotto della cop
pia di cilindri di piegatura 11 & dispcsto un pozzo 42 nel quale
dal basso si immerge un piano di pila 43 mobile verticalmente
su e giti, Lateralmente accanto al pozzo 42 e al disotto del ci
lindri di piegatura 12, 13 sono disposti un dispositivo di depo
gito sinistro ed uno destro 44, 45. I dispositivi di deposito
44, 45 sono realizzati a guisa di pettine ed eseguono nella ca
denza della macchina movimenti operativi nei quali essi con le
loro estremita anteriori 44' ovvero 45' intervengono sia nei
cilindri di piegatura 12 ovvero 13 nonché nel pozzo 42, A que
sto fine i ¢ilindri di piegatura 12,13 presentanc scanalatura anu
lari 12', 13' e il pozzo 42 fessure verticali. I dispositivi di
deposito 44, 45 nel loro decorso di movimento sono cronclogica
mente comandati in modo che essi opefano spostati uno versc
1'altro, In tal modo si consegue che le pieghe 101 dei tessuti
T1 e pieghe 102 dei tessuti T2 formate alternativamente nella
piegatura a forma zig-zag vengono rimosse conseguentemente dai
dispositivi di deposito 44 ovvero 45 dai cilindri di piegatura
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12 ovvero 13 e con i tessuti T1, T2 vengonoc premuti verso il
basso nel pozzo 42. Nel pozzo 42 i tessutli T1, T2 poi a mezzo
della tavola della pila 42 vengono accumulati alla pila S, la
taveola della pila 43 venendo mossa versoc il basso in dipendenza
dal numerc di tessuti T1, T2 piegati uno nell'altroc. Dopo un
numero di pezzi di teséuti 71, T2 prefissato a partire dal la-
to viene inserito nella pila S un dispositivo di separazione 45,
mediante il gquale una pila parziale S1 di determinata grossez

za & separabile dalla pila S.

In una forma di attuwazione semplice il dispositivo di sepa
razione 46 presenta due forcelle 47, 48 spostati orizzontalmen
te, che sono fissate a disposiiivi di spostamento 49, 50 che so-
no disposti carrellati verticalmente su elementi di guida necn
mostrati, Per la separazione di una pila parziale 51 le forcelle
47,48 da una posizione di partenza comune entrano nello stesso
piano orizzontale nella pila S, la forcella 47 rileva quindi a
breve termine la funzione della tavola della pila 43 e sostiene
la pila 3 che si forma ulieriormente coniinuamente, venendo essa
mossa contemporaneamente verso il basso. Ila pila parziale S1 se—
parata insieme alla tavéla della pila 43 é la forcella 48 ﬁiene
mossa rapldamente verso i1l basso, donde ia pila parziale 51 viene
rilevata da un dispositivo di rimozione non mostrato. La forcella
48 viene poi ritirata dal pozzo 42 e la tavola della pila 43 vie

ne mossa verso l'alto sotte la forcella 47. GQuesta viene del pa

ri ritirata dal pozzo 42 e ritorna poi con la forcella 48 verso

12



1'alto nella sua posizione di partenza comune,

Per la separazicne senza problema della pila parziale 31
& sensato, se, corrispondente al nﬁmero desiderato di fessuti
T1, T2 nella pila parziale 51 , tra questa e la pila restante §
¢ disposto un vuoto 2, In tai modo si consegue che ftessuti T1,
T2 nel pianoc di separazione non vengonc piegati uno nell'al%ro
cosicché le forcelle 47, 48 del dispositivo di separazione 46 a
partire dal lato possonc passare attraverso la pila S. Un dispo
sitivo per la formazione di vuoti 2 & rappresentato in Fig.1, &
un dispositivo di prelevamento 51 che € realizzato come disposi
tive di accumule 52, In concreto, nell'esempio mogtrato nelle
Figs 1 & 4 quesio dispositivo di accumlo 52 & realizzato come
cilindro di accumulo 53. Il cilindro di accumulo 53 & disposto
a flusso ascendente dalla fessura di piegatura 41 toccando il
flusse W1' al cilindro di piegatura 12 con il guale esso forma
una fessura di prelievo e di riciclo‘54. Il cilindro di.accumilo
53, come mostra Fig.4 presenta un corpc di base cilindrico 55,
il cui percorso per giro corrisponde alla distanza tra bordi cor
rispondenti di tessuti T1 adiacenti, I1 corpo di base 55 & monta
to coasgiale e resistenfe a torsione éu un alberc 56 cﬁé mediante
cuscinetti a sfere 57 ed elementi di sicurezz non indicati & sup
portato girevole nelle pareti a scorrimente 22, 22', Ad un'estre
mita dell'albe?o 56' & disposio resistente a-foréioﬁe una ruota
dentata 58 che ingrana in un ingranaggio 59, che & disposto resi

stente a torsione sul cilindro di piegatura 12,
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I1 cilindro di piegatura 12 presenta del pari un corpec di base

cilindrico 60, nel cui mantello 60' sono disposte le scanalatg
re anulari 12', nelle quali il dispositivo di deposito ingrana
44, Il corpo 41 base 60 & montato coassiale e resistente a toz
sione su un albero 61, che mediante cuscinetti a sfere 62 ed
elementi di sicurezza non mostrati é montato girevole nelle pa

reti a scorrimento 22,22'. Su un'estremitd dell'albero 61' €

disposta resistente a torsione la ruocta dentata 59.

I numeri di denti delle ruote dentate 58 e 59 sono scelti
in modo che il cilindro d'accumulo 53 viene azionato nella ca-
denza della macchina, cioé che essc ruota una volta per tessuto
T1. Per afferrare tessuti T1 il c¢cilindro accumulatore 53 nel

mantello 35! del suc corpe di base 55 presenia aperture di aria
aspirante 63, che sboccano in una foratura trasversale 64, che

durante il movimento di rotazione del cilindro accumulatore 53

con la sua apertura 64' di parte anteriore

viene mossa davanti
"ai canali di comando 65 e 66, Mentre il canale di comando 65 é

alimentabile con aria aspirante, il canale 66 é sempre collega—
to con aria a pressione atmosferica. I canali di comando 65,66

sono disposti in una valvola di comando 67, che é montata gire-

vole sull'albero 56, perd mediante un supporto 68 e un bulcne

69 é figsata resistente alla torsione alla parete a scorrimento

22', I canali di comando di aria aspirante 20, 21 descritti ulte

riormente innanzi del cilindro di piegatura 12 sono disposti in

una valvola di comando 70, che é montata girevole sull'albero 61,

14
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perd mediante un supporto 71 ed un bullone 72 é fissata resi-

stente a torsione alla parete a scorrimento 227,

Nella normale operazione di trasporto il cilindro di pis
gatura 12 rileva con le sue aperture di aria aspirante 15
1 bordi a flusso verso il basso deli tessuti T e muove i tessE
i1 T alla fessura di piegatura 41.
Le aperture di aria aspirante 15 qui attraverso la foratura
trasversale 19 dal canali di comando di aria aspirante 20, 21

vengono alimentate con aria aspirante.

Per formare un vuotc 2 nel flussc W1' il canale di coman—
o di aria aspirante 21 viene collegato per un ciclo di macchi
na con aria a pressione gtmosTerica, mentre alle stesso tempo
il canale di comando 65 del cilindro accumulatore 33 viene ali
mentato per un cicle macchina con aria aspirante, In 4al modo
un tessuto predeterminato T1' viene afferrato nella fessura di
estrazione e riciclo 54 dal cilindroaccumalatore 53 mediante
le sue aperture d'aspirazione 63, e nel flusso W1' viene formato
un vuoto 2, Dopo una rotazione del cilindroaccumilatore 53 il
suo canale di comando 65 viene collegato con aria a pressione
atmosferica ed il canale di comando 21 del cilindro di piega-
tura 12 vieme di nuovo alimentato con aria aspirante.
I1 tessuto T1' in tal modo viene collocato in posizione esatta
sul tessuto T1 &d esso successivo. Entrambi vengono poi insieme

alimentati alla fessura di piegatura 41.
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L'alimentazione necessaria mirata per la formazione di un
vuoto 2 con aria aspirante e azerazione del canali di comando
21 e 65 avviene nel ciclo macchina e in dipendenza ¢el numero

desiderato 4i tessuti T1,T2 nelle pile parziali B1.

Opportunamente questa funzione di comando viene attuata
da una valvela di comando non mostrata,anteposta alle valvole
di comando 67,70, che esercita ura sorta di funzione di devia-
zione. Valvole di questc tipo sono livello della tecnica, come

esempio per questo possa servire il brevetto US No. 4.714.394,

Tratteggiata a linee e punti & mostrato in Fig, 1 un c¢ilin
dro accwmlatore 53', che € disposio sul cilindro di piegatura
13 e al flusso W2'. Il cilindro accumilatore 53' pud sosiituire

il cilindro accumulatore 53 0 cooperare cCoOn €sS0.

In Figura 6 viene mostrato il doppio flusso W3 prima e dopo
la piegatura a zig-zag., Nel flusso W1' del doppioc flusso W3 me—
diante il cilindro accumulatore 53 prescriito é stata formato
un vuoto 2. la freccia 73 indica che il tessuto 71! infraimmaggz

zinato per breve tempo venne collocato sul tessuto T1 ad esso

successivo, in modo che risulta un vuoto 2, Dopo la piegatura a

forma a zig-zag i tessuti T1,T2 sono deposti uno nell'altiro a
forma di U, eccetto nella zona del vuoto 2, in cui nell'operazio

ne di separazione il dispositivo di separazione 46 ingrana.

E' opportuno, se, per la formazione di un vuoto 2, nel flus
so W1' di fronte al dispositivo di separazione 45 viene estratto

16



un tessutc T1 in pid che nel flusso W2' rivolto al dispositi-
vo di separazione 46, In tal mode si consegue che il disposi-
tivo di separazione 46 entra nella pila S da quella parte in
cui due bordi di piegatura 102 (101) limitano il vuoto 2.

Un Inderfoider alternative 1, che corrisponde alle esi-
genze illustrate nel tratto precitato, € mostrato in Figura
2. 4 flusso verso l'alto della fessura di piegatura 41 toccaE
do il flusseo W1' sul cilindro di piegatura 12 é disposto un
cilindro accumilatore 153, Esso in diametro ¢ dimensionato di
grandezza doppia, come il cilindro accumulatore 53', che a
flusso verso 1'alto da fessura di piegatura 41 toccando il

flusso W2' é disposto sul cilindro di piegatura 13. Funziona-

AN |
e T R

4

mento e modo costruttivo dei c¢ilindri accumelatori 153 e 53!
sono simili al cilindro accumlatore 53. Per la formagzione di
un vuoto 2 dal cilindro accumulatore 53' viene estratto un
tessuto T2' dal flusse W2' e viene collocato a precisione di
posizione sul tessuto T2 che segue direttamente i1 vuoto 2.
Per la formazione di un vuoto 202 invece dal cilindro accumuli o
tore 153 vengono prelevati due tessuti T1' adiacenti dal flus-
g0 WT"e collocati in posizione esatta sui due tessuti T1, che
seguonc direttamente il vuoto 202. Vuofi piu grandi cosi prodot
ti 202,2 sono mostrati in Figura 7. Le frecce 86 wvero 87,88
indicano in quale direzione il tessuto T2' ovvero i tessuti
T1' vennero mossi per la formazione di un vuaote 2 ovvero 202,

I vuoti pit grandi 202 ,2 esistenti dopo la piegatura a forma

17




zig-zag del doppio flusso W3, permettono un'entrata senza pro
blemi del dispositivo di separazione 46 nella pila S, anche

a massima quantitd prodotta dell'Interfolder 1.

Ulteriori varianti dei dispositivi accumulatori 52,52°
sono rappresentati nella Figura 3, Un cilindro di taglio mod}
ficato 8 ovvero un cilindro a coltelli modificato 29 sono rea
lizzati allo stesso tempo come cilindri accumulatori 8' ovvero
291,

I1 cilindro di taglio 8 necessita per questo di un canale
di comando di aria aspirante supplémentare 76. Per la formazig
ne di un vuoto 2 nel flusso W1' il canale di comando 76 viene
alimentato con aria d'aspirazione, e il canale Gi comando di
aria aspirante 20 del cilindro di piegatura 12 viene collega-
to allo stesso tempo con l'aria a pressione atmosferica. Tesgu
ti T1 predeterminati rimangono fissati.sul cilindro di taglio
8', quindi vendonc condotti in un movimento a forma di arco di
cerchio sotto il nastro di materiale W1 e vengono ivi a giacere
in posizione esatta sotto un tessuto T1 ancora da separare.
Mentre questo tessuto T1 viene separa{o dal materiale in nastro
W1, il canale di coman&o di aria aspirante 76 viene collegato
con l'aria a pressione atmosferica ed il caﬁale di comando di
aria aspirante 20 viene nuovamente alimentato con aria aspirante.
I tessuti T1,71' che giacciono in doppio, vengono poi afferrati
insieme dal cilindro di piegatura 12 e alimentati alla fessux»a

di piegatura 41.
18
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Il cilindro a caltelli 29 mediante elementi di aria aspirante
supplementari pudé anche ricoprire la funzione di un cilindro
accumulatore 29', Per questo esso visto in direzione di rotagio
ne dietro i suoi coltelli 7 € equipaggiato con aperture di ariz
aspiranie 78, che attraversc una foratura trasversale 79 sono
portabili in collegamento di conduzione di aria con canali di
comando di aria aspirante 80,81. Inoltre per questo il canale
di comando di aria aspiranie 35 del cilindro di taglio 30 é
suddiviso in due canali di comande di aria aspirante 353' e 35",

Fer la formazione di un vuoto 2 mnel flusso W2' i canali di co~

12

mando di aria di aspirazione 80,817 vengono alimentati con aria

aspirante, menitre allo stessc tempo il canale di comando d'aria

_GASETTA & PERAN
oo~ U5

aspirante 35' € collegato con aria a pressione atmosferica.
Tessuti T2' in tal modo gii prima Cella separazione vengono af-
ferrati mediante le aperture di aria aspirante 78 e fissati sul
cilindro a coltelli 29!, I fessuti T2' separati vengono poi
condotti sul nastro di materiale W2 ed ivi cillocati a precisio
ne di posizione sul tessuti T2 successivi da tagliare. Per que
sto i canali di comando di aria aspirante 81,80 vengono colleg&
ti con aria a pressione aymosferica ed il éénéle di comando di
aria aspirante 35' viene nuovamente alimentato con aria aspira&
te. I tessuti T2,T2' giacenti in doppio, mediante il cilindro
di taglio 30 eé i1l ¢ilindro di piegatura 13 vengono poi alimeﬁ

tati alla fessura di piegatura 41,

In rappresentazione fortemente semplifiecata in Figura 5
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sono mostrati nastri accumuilatori 74 e 75. Il nastre accumuia
tore 74 ruota intorno a cilindri deviatori 82 e 83 e forma
con il cilindro di piegatura 12 una fessura comune di estra-
zione e di riciclo 54, Il nastro accumulatore 75 gira intorno
a cilindri deviatori 34 e 85 e con il cilindro di piegatura
13 forma una fessura di estrazione e riciclo comune 54'. T
nastri accumulatori 74,75 sono preferibilmente equipaggiati
con elementi di presa ad aria aspirante (non mostrati), Il
loro principio di funzionamento é in linea di massima simile

a quello del cilindro accumulatore 33.

S1 comprende da sé che la presente invenzione non é ligi
tate agli esempi d'attuazione rappresentati nel disegno, poi
ché possono ancora venire attuate svariate mcdifiche ed inte-
grazioni senza in tal modo si devii dal concetto di massima
della presente invenz;one. Cosl ad esempio € possibile operare
solo con un dispesitivo accumulatore & nastro o a cilindro,
che tocca il flusso W1' e il flusso W2' e che pud ricevere, im

magazginare e riciclare sia tessuti T1' nonché tessuti T2°Y,

Come ulteriore pogsibilitd si offre di disporre due dispositivi

accurmlatori 52 (52') su un cilindro di piegatura 12 ovvero 13.
In tal modo si apre la possibilitd di collocare pilt tessuti T1!
ovvero T2' in posizione precisa su un tessuto T1 ovvero T2,

per formare cosl un vucto pill grande.

20
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RIVENDICAZIONTI

1. Procedimento per la produzione 4i pile parziali erdinate
formate da fogli singoli ovvero tessuti a forma di U ovvero

a forma a zig-zag e piegati uno nell'altiro in sovrapposizione,
in particeclare di carta assorbente, da uno o pill nastri di ma.
teriale (W1,W2) mossi continuamente mediante separazione tra~
sversale ovvero pgrforazione trasversale venende prodotto uno
o pid flussi continui (H1',H2') ¢i tessuti di equale lunghezza e

(T1,72),, che quindi vengono radunati per la formazione di un v

T .

flusso doppic (3) e/o scaglionati, cosicché tessuti adiacen

=
L-
'—'1
‘-o.

ti di fronte (T1,T2) sono spostati uno rispetto all'altro,
dopo di ché il doppio flusso (W3) viene progressivamente pie-
gato a forms a zig-zag e per formazione di una pila (S) viene
accumilato, da cui poi mediante introduzione di elementi &i
separazione (47,48) vengono separate pile parziali (81) carai
terizzato dal faito che per la suddivisione della pila (S)
formata progressivamente in pile parziali (81) nel flusso (w11}
e/o (W2') mediante prelievo di almeno un tessuto {T1') e/o

(T2') viene formato un wvuoto (2.202).

2 Procedimento secondo rivendicazione 1, caratterizzato dal
fatto che i tessuti (T1', T2') estratti dal flusso (W1') e/o
. (W2') vengono infraimmagazzinati e quindi rialimentati al

flusso (W1') ovvero (We').

3+ Procedimento secondo rivendicazione 2, caratterizzato dal
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fattc che, i tessuti immagazzinati in modc intermedio (p11)
ovvero (T2') vengono collocati sui tessuti del flusso (W1')
ovvero sui tessuti (T2) del flusso (W2'), in modo tale che i
tessuti (T1) e (T1') ovvero (T2) e (T2') scno centrati uno ver

so 1'altre a eguale copertura.

4o Procedimento secondo rivendicazione 2, caratierizzato dal
fatto che i tessuti (T1') uno dopo l'altro, singolarmente e

ad uguale—ooﬁertura, vengono posti sui tessuti (r1), e i tessu
$i (T2') uno dopo 1l'aliro, singolarmente e ad uguale copertura,

vengono postl sui tessuibl (T2).

-

S Procedimento seccndo le rivendicazioni 2 e 4, caratteriz-
zato dal faito che tessuti (T1') ovvero (T2') vengono posti
sui. tessuti (T1) ovvero (T2) direttamente successivi al vuoto
(2.202),

6. Procedimento secondo le rivendicazioni 2 e 4, caratterizza
to dal fatto che tessuti (T1') ovverc (T2') vengono collocati
sui tessuti (T1) ovvero (T2), che sono anteposti direttamente

al vuoto successivo (2.202).

7. Procedimenio secondo le rivendicazieni 1 e 2, caratterizza
to dal fatto che dopo la piegatura del flusso (W3) a forma a
zig-zag per la suddivisione della pila (S) elementi di separa-

zione (47,48) vengone inseriti nel vuoto (2) e/o (202).

8. Procedimento secondo rivendicazione 2, caratterizzaio dal

fatto che tessuti (T1%, T2') dei flussi (W1', W2') mediante lo
22
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stesso dispositivo d'irmasazzinamento (52) vengone immagazzi-
nati in modo intermedio e quindi a scelta vengono alimentati

al flusso (W1') e/o (W2').

2. Procedimento secondo le rivendicazioni 2 e 4, caratteriz
zato dal fatto che tessuti (T1') ovvero (T2') che vennero

estratti per la formazicne di un primo vuocto (2) ovverc (202),
dopo un secondo vuoto (2,202) che segue il primo vengono rici

clati al flusso {71') ovvero (W2').

10, Procedimento secondo rivendicazione 1, caratterizzato

[ G

dal fatto che i tessuti (T1,72) prelevati dal flusso (d1')
efo (H2') vengono immagazzinati in modo intermedio e quindi
vengono alimentati nel ciclo della macchina al nastro di mate
riale (¥1) ovvero {ii2), essendo essi centrati a uguale coper

tura ai tessuti (T1) ovvero (T2) da separare successivamente.

11. Procedimento secondo rivendicazione 10, caratterizzato
dal fatto che i tessuti (T1) ovverc (T2) vengono condotti sotto

il nastro di materiale (W1) ovverc (W2).

12, Procedimento secondo rivendicazione 10, caratterizzato
dal fatto che i tessuti (T1) ovvero (T2) vengono condotti sul

nastro di materiale (W1} ovvero (w2),

13 Procedimento secondo le rivendicazioni 11 o 12, caratte-
rizzato dal fatto che i tessuti (T1} ovveroc (T2) alltatto della
separazione trasversale e perforazione trasversale, immagazzi—

namento intermedio e riciclo al materiale in nastro (W1) ovvero
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(H2) di volta in volta vengono mossi su una siessa pisita circo

lare (8,6) ovvero (29,30).

14. Procedimento secondo le rivendicazioni 3 o 10, caratte-
rizzato dal fatto che su un tessuto (T1) cvvero (T2) Vengeono

collocati pid tessuti (1) ovvero (T2),

5. Dispositivo per la produzicne di pile parziali ordinate,

in particoclare per l'atituazione del procedimento secondo riven

dicazione 1, con ognuno coppia di cilindri di trazicne (3,4) e
(26,27) per ogni nastro di materiale (W1,W2), per ogniwno dispo
sitive di separazicne trasversale o dispositivo di perforazione
trasversale (5,28) che definiscono una fessura di taglio (10,31)
per la realizzazione di flussi (H1',W2'), una coppia di ecilindri
di plegatura controrotanti (11) che definisce una fessura di
piegatura (41) per la piegatura a forma a zig-zag del flusso
doppio (W3), un pozzo (42) posposto a questo che riceve la pila
(S) e dispositivi di deposito (44,45) associati alla coppia di
cilindri di piegatura (11) che sono disposti a entrambi i lati
del pozzo (42) ed un dispositivo di separazione (46) disposto a
flusso verso il basso dalla coppia di cilindri di piegatura (11)
che a partire dal lato é inseribile nella pila (S) nonché un té
volo di deposito (43) che s'mmerge nel pozzo (42), caratterizza-
to dal fatto che tra la fessura di taglio (10) évvero (31) e 1la
fessura di piegétura (41) e che tocea il flusso (W1') ovvero
(WQ') € disposto almeno un dispositivo di prelevamento (51) o (51').
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16, Dispositive secondo rivendicazione 15, caratterizzato
dal fatto che il dispositivo di esirazicne (51) é attivabile
in dipendenza del ciclo macchina e di un numero desiderato di

tessuti (T1,T2) per la formazione di una pila parziale (s1).

17 . Dispositive secondo rivendicazione 16, caraiterizzato
dal fatto che il dispositivo di prelievo {51,51') é realizzato
come dispositivo accumulatore (52,52') per ricevere,immagazzi-

nare e riciclare i tessuti (T1,72).

18. Dispositivo secondo rivendicazione 17, caratterizzato dal
fatto che il dispositive accumulatore {52,32') é realizzato co

me cilindro accumulatore (53,53') o nastro accummulatore (74,75).

19. Dispositivo secondo rivendicazione 17, caratterizzate dal
fatto che il cilindro di taglio (8,30) cdel dispositivo di separa
zione trasversale o di perferazione (5,28) & realizzato come ci

lindro accwmlatore (8',30').

20, Dispositivo secondo rivendicagione 17, caratterizzato dal
fatto che il cilindro a coltelli (6,29) del dispositivo di sepa
razione laterale ¢ di perforazione (5,28) € realizzato come ci

1indro accumilatore (6',29').

21, Dispositivo secondo una delle rivendicazioni 17 a 20, ca-
ratterizzato dal fatto che il dispositive di immagazzinamento
(52,52') é munito di elementi di presa ad aria aspirante (63,14,
32,78).

22. Dispositivo secondo rivendicazione 18, caratterizzato dal

25
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fatto che il cilindro accumulatore (53,53') ovvero il nastro
accunmlatore (74,75) con i cilindri di piegatura (12,13) del-
1a coppia di cilindri di piegatura (11) formano una fessura di
estrazione e riciclo (54,34') comune.

23. Dispositivo secondo rivendicazione 17, caratterizzato dal

fatio che per ogni flusso (x11') ovvero (W2') sono previsti pin

dispositivi accwmulatori (52,52',8',30',6',29').
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