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"Dispositivo per il trasporto di lamiere in una

‘macchina ad utensili multipli"

di: SAPIM AMADA S.p.A., nazionalitd italiana, Viale
Vicenza 29, 36045 Lonigo (Vicenza)
Inventore designato: Antonio CODATTO

25 G 1396

* * %

Tu

LS

Depositata il:

DESCRIZIONE

La presente invenzione gi riferisce ad una di-
spositivo per il trasporto di lamiere in una macchi-
na ad utensili multipli per la lavorazione di lamie-

re in nastro od in fogli.

Ty

L’invenzione & stata concepita nella sua appli-

cazione ad una pressa punzonatrice ad utensili mul-
tipli in cui il piano di movimento della lamiera é&
orizzontale. In particolare, essa & stata concepita
nella sua applicazione ad una macchina ad utensili
multipli quale descritta ed illustrata in due do-
mande di brevetto depositate in pari data dalla Ri-
chiedente per "Macchina ad utensili multipli per la
lavorazione di lamiere® e per "Macchina ad utensili
multipli sostituibili per la lavorazione di lamie-
re", Essa non & perd limitata né a questo tipo di

macchina, né all‘uso, come utensili, di soli punzoni
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e corrispondenti métrici.

Lo scopo dell’invenzione & quello di realizzare
‘un dispositivo per il trasporto di lamieré secondo
il preambolo della rivendicazione 1, il quale si
presti non soltanto all’alimentazione di lamiere in
fogli od in nastro ad una stazione di lavoro ed al-
1’allontanamentc dei pezzi lavorati e degli sfridi
dalla stazione stessa, ma si presti soprattutto al
posizionamento esatto e programmato della lamiera in
corrispondenza degli utensili, gquali punzoni e ma-
trici, della stazione di lavoro.

Secondo l‘invenzione questo scopo € raggiunto
per mezzo di un dispositivo quale rivendicato.

In un digpositivo secondo 1l/invenzione i mezzi
d’afferramento motorizzati fungonc non soltanto da
mezzi di trasporto della lamiera attraverso la sta-
zione di lavoro, ma anche da manipolatori della la-
miera nella direzione longitudinale del piano di
trasporto.

Le caratteristiche ed i vantaggi dell’invenzio-
ne appariranno meglio dalla lettura della descrizio-
ne particolareggiata che segue, fatta con riferimen-
to ai disegni annessi, dati a titolo d’esempio non
limitativo e nei quali:

la figura 1 & una vista in pianta generale dal-
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1l'alto parzialmente spaccata di una macchina ad
utensili multipli incorporante un dispositivo di
trasporto secondo una forma d’attuazione preferita
dell’invenzione,

la figura 2 & una vista in elevazione laterale
secondo la freccia II della figura 1,

la figura 3 & una vista in pianta in maggiore
scala di una tavola d’'entrata illustrata nella parte
di destra della figura 1,

la figura 4 & una vista in elevazione parzial-
mente sezionata sostanzialmente nel pianc trasverxrsa-
le indicato con IV-IV nella figura 3,

le figure 5 e 6 sono viste in elevazione di
dettaglioc parzialmente sezionate sostanzialmente nel
pianoc trasversale indicato con V-V nella figura 3,
che illustrano, in due. condizioni differenti, uno
dei mezzi di riscontro laterale di cui & dotata la
tavola d’entrata,

la figura 7 & una vista in pianta dall’alto
parziale in wmaggiore scala della zona illustrata
nelle figure 5 e 6, e

la figura 8 & una vista in elevazione di detta-
glio parzialmente sezionata sostanzialmente nel pia-
noc trasversale indicato con VIII-VIII nella figura

7.
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Prima di passare alla descrizione dettagliata
del dispositivo di trasporto secondo 1‘invenzione si
‘dard una descrizione generale della macchina illu-
strata nelle figure 1 e 2.

La macchina delle figure 1 e 2 & una punzona-
trice ad utensili multipli comandata da un‘unita di
controllo programmabile, in particolare a controllo
numerico, non rappresentata.

L’unita di controllo programmabile contreolla
tutti i mezzi (motori od attuatori) di spostamento
dei vari organi della macchina, sotto la dipendenza
di rispettivi segnali di posizione generati dal ri-
spettivi mezzi sensori (encoder, fotocellule, inter-
ruttori di prossimitd e simili), i quali rivelano le
posizioni di questi organi.

Taluni mezzi di spostamento e taluni sensori
non sono stati 1llustrati e descritti in quanto
rientranti nelle normali conoscenze dei tecnici del
ramo.

Riferendosi alle figure 1 e 2, la macchina com-
prende un dispositivo per il trasporto di lamiere
gsecondo 1l'/invenzione, che sard descritto neil detta-
gli pit avanti. Per ora basterd dire che il disposi-
tivo di trasporto, designato nel complesso con 10,

comprende una tavola orizzontale d‘entrata 12 ed una



tavole orizzontale d’uscita 14.

La tavola d’entrata 12 & atta a ricevere fogli
di lamiera da punzonare, come gquello indicafo con W,
che vengono caricati di lato sul piano stesso (dal
lato superiore della figura 1).

In alternativa, la taveola d’entrata 12 potrebbe
ricevere un nastro continuo di lamiera a partire
dalla sua estremita di destra nella figura 1.

Sui dettagli delle due tavole d'entrata 12 e di
uscita 14 si ritornera pilt avanti.

Il dispositivo di trasporto 10 &€ dotato di mez-
zi di spostamento sotto forma di primi mezzi d4d’af-
ferramento e di secondi mezzi d’'afferramento indica-
ti nel complessco, rispettivamente, con 16a e con
16b.

Ognuno di questi mezzi d’afferramento l1l6a, 16b
comprende un risgpettivo carro 18 mobile a va e vieni
nella direzione 1longitudinale del dispositivo di
trasporto, indicata con X.

Ciascun carro 18 é& mobile a va e vieni nella
direzione longitudinale X preferibilmente per effet-
to di un motore lineare a controllo numerico, il cui
rispettivo statore & indicato con 20 nella figura 2.

Ciascun carro 18 porta una coppia di pinze,

indicate schematicamente in 22. Sui dettagli delle
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pinze 22 si ritornera pid avanti.

Riferendosi ancora alle figure 1 e 2, la mac-
‘china alla quale il dispositivo di trasporto 10 &
assoclato comprende una robusta incastellatura de-
signata nel complesso con 24, che definisce una
stazione di lavoro.

L‘’incastellatura 24 si trova nella zona di con-
fine per le tavole d’entrata 12 e d’uscita 14.

Nell’'incastellatura 24 & mobile a va e vieni,
in una direzione trasversale Y, un carro 26 (figura
2) con una struttura sostanzialmente a C, che com-
prende un braccio inferiore 28 ed un braccio supe-
riore 30.

I1 braccio inferiore 28 porta una piastra por-
tautensili inferiore 34, nella fattispecie una pia-
stra portamatrici (pure visibile nella figura 1}; il
braccio superiore 30 porta una piastra portautensili
superiore cpposta corrispondente 36, nella fattispe-
cie una pilastra portapunzoni.

A tutti i punzoni della piastra superiore 36 &
associato un attuatore idrualico comune 38, visibile
nella figura 2.

L’attuatore 38 & provvisto, in modo noto, di
uno spintore mobile verticalmente, ossia perpendico-

larmente al piano di trasporto definito dalle tavole

ACOBACC! & PERAN SDA



12 e 14, per impegnare di volta in volta una testa
di un punzone e spingere il punzone verso il basso
-contro la forza di una relativa molla. Per sfruttare
tutte le possibilitd offerte dalla schiera di coppie
di utensili, 1’attuatore 48 & mobile secondo due as-
si cartesiani corrispondenti a due direzioni perpen-
dicolari tra loro e, rispettivamente, parallele alla

direzione longitudinale X ed alla direzione trasver-
sale Y.

Per ulteriori particolari della stazione di la-
voro definita dall’incastellatura 24 si rimanda al
contenuto di una domanda di brevetto depositata in
pari data dalla Richiedente per "Macchina ad utensi-
1i multipli per la lavorazione di lamiere".

Nella figura 1 & indicato nel complesso con 40
un dispositivo di cambio delle piastre portautensi-
li, il quale & descritto ed illustrato nei dettagli
in una domanda di brevetto deposgitata in pari data
dalla richiedente per "Macchina ad utensili multipli
sostituibili per la lavorazione di lamiere", al cui
contenuto si rimanda.

Riferendosi in particolare alla figura 3, oltre
che alla figura 1, la tavola d’entrata 12 € una ta-

vole a sfere, le cui sfere, di tipo noto, sono indi-

cate con 42.
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La tavole 12 & suddivisa in successive sezioni
da fessure trasversali 44, la cui funzione sara
‘chiarita pid avanti.

Sulla tavola & stato rappresentato in linee a
punti e trattl e come se fosse trasparente un pezzo
di lamiera W da lavorare. Il pezzo W & stato posato
sulla tavola 12 a partire dal bordo laterale della
tavola opposto a quello ove si trovano i mezzi d’af-
ferramento 16a (il bordo superiore nella figura 3).

In alternativa, la tavola 12 potrebbe ricevere
un nastro continuo di lamiera alimentatoc a partire
dal suo bordo situato a destra della figura 3.

Una volta che il pezzo W &€ stato posato sulla
tavola 12, esso viene spostato verso le pinze 22 da
organi spintori indicati schematicamente in 46 nelle
figure 1 e 3 ed uno dei quali sara descritto ora
dettagliatamente con riferimento alla figura 4.

Tutti gli organi spintori 46 sono mobili, pre-
feribilmente all'’unisonc, lungo le fessure 44.

Ciascun organc spintore 46 comprende un corpo
appiattito 48, tale da poter percorrere la relativa
fessura 44. Il corpo 48 & portato da un carrello 50
che contiene una madrevite (non rappresentata) in
presa con una vite di traslazione 52 che si estende

nella direzione trasversale Y al di sotto della fes-
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sura 44.

La vite di traslazione 52 & azicnabile in rota-
‘zione nei due sensi a partire da un motore elettrico
54 tramite una trasmissione a cinghia dentata 56.

In una parte superiore del corpo 48 € scorrevo-
le, parallelamente alla fessura 44, un puntale 58
respinto da una molla elicoidale 60 verso 1l’interno
della tavola 12.

Quando gli organi spintori 46 vengono spostati
nella direzione A (parallela alla direzione trasver-
sale generale Y), ciascun puntale 58 impegna il pez-
zo di lamiera W lungo il suo bordo laterale piu lon-
tano dalle pinze 22, fino a portare guesto pezzo W
pressappoce alla posizione indicata in linee a punti
e tratti nella figura 3.

La molla 64 di ciascun organo spintore 46 &
cogsl dimensionata da non cedere per tutta la corsa
di spostamento del pezzo W.

Alla fine della corsa secondo la freccia A, 1l
bordo laterale del pezzo W opposto a quello impegna-
to dai puntali 58 viene ad impegnare riscontri che
saranno descritti pid avanti. A questce punto la mol-
la 60 cede e ciascun puntale 58 si sposta come indi-
cato dalla freccia B, sino a quando una sua estremi-

t3 opposta al pezzo W viene ad influenzare un inter-
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ruttore di prossimitd 62 portato dal corpo 48.

La conseguente chiusura dell’interruttore di
prossimitd 62 produce 1’'inversione del moté del mo-
tore 54 ed il ritorno di tutto 1l’organo spintore 46
alla peosizione di riposo delle figure 1 e 3, secondo
la freccia B.

In questa posizione di ripeso gli organi spin-
tori 46 sono coperti da un grembiule di lamiera 64
che si1 trova poco al di sopra del piano della tavola
d’entrata 12.

Il grembiule 64 protegge gli organi spintori 46
ed i loro interruttori di prossimitad 62 da possibili
danneggiamenti ad opera delle lamiere che vengcno
posate sulla tavola 12.

Riferendosi ora alle figure 5 a 7 si descrivera
una forma d’attuazione preferita dei mezzi di ri-
scontro che si trovanoc sul lato delle pinze 22.

Questi mezzi di riscontro, designati nel com-
plessc con 66, si trovano ognuno in allineamento con
una delle fessure 44.

Ognuno di essi comprende una slitta a movimento
verticale 68, comandata da mezzi di spostamento non
rappresentati, tra una posizione operativa alzata,
rappresentata in linee continue nelle figure 5 e 6,

ed una posizione di riposo abbassata, rappresentata
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in linee a punti e tratti nelle stesse figure.

A ciascuna slitta 68 & fissato un corpo cavo
‘intermedio 70 con una faccia superiore smussata 72,
destinato ad essere sovrastato dal corrispondente
bordo del pezzo W, come illustratec nella figura 6.
Lo smusso 72 costituisce un invito per questo bordo
del pezzo W nel caso in cui esso presentasse asperi-
td tali da ostacolarne il movimentoc di sovrapposi-
zione al corpo intermedio 70.

Al corpo intermedio 70 & fissato un ulteriore
corpo cavo 74 con una faccia verticale piana 76 fun-
gente da battuta per il bordec corrispondente del
rezzo W.

Nel corpo 74 & contenutc un bilanciere 78 sol-
lecitato da una molla elicoidale 80 che tende a re-
spingerne la parte superiore all’esterno della fac-
c¢ia o battuta 76, come nella figura 5.

Al braccio inferiore del bilanciere 78 & as-

sociato un interruttore di prossimitd 82.
Quando, sgotto la spinta degli spintori 46, il
bordo laterale del pezzo W giunge a contrastare con-
tro le battute 76, il braccio superiore del bilan-
ciere 78 rientra nel corpo cavo 74, contro la forza

della molla 80, ed il braccio inferiore del bilan-

ciere 78 viene ad influenzare 1/interrutteore di
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IACOBACC! & PERANI SpA,



prossimita 82, come illustrato nella figura 6.

La chiusura degli interruttori 82 causa la di-
‘scesa dei mezzi di riscontro 66 alla posizione
abbassata.

Prima della discesa degli organi di riscontro
66, le loro battute 76 hanno garantito la messa in
quadro del pezzo W, ossia l’allineamento del suo
corrispondente bordo laterale nella direzione X, ed
in pari tempo hanno stabilito una posizione di zero
del pezzo W nella direzione trasversale Y.

Questa posizione di zero viene segnalata dagli
interruttori di prossimitda 82 all‘unita di control-
lo, che in pari tempo comanda il serraggio delle
pinze 22 dei primi mezzi d’afferramento 1l6a (figure
1 e 3).

In questo modo le pinze 22 afferrano saldamente
il pezzo W, garantendone una volta per tutte la po-
sizione di zero trasversale.

Una delle pinze 22 & illustrata nella figura 8.

Nella figura 8 & ancora indicato in 18 il carro
portapinze.

Il carro 18 porta una robusta guida longitudi-
nale 84 a coda di rondine femmina, che porta a sua
volta un robusto corpo 86 di profilo sostanzialmente

a C.
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Il corpo 86 comprende una parte dorsale 88 con
una porzione a coda di rondine maschio accoppiata
‘con la guida 84.

Un’ala inferiore 88 del corpo 86 definisce una
ganascia inferiore 90 della pinza.

In un‘ala superiore 92 del corpo 86 & scorrevo-
le verticalmente, come indicato dalla doppia freccia
D, uno stelo di stantuffo 94 che costituisce la ga-
nascia superiore della pinza.

Una parte superiore 96 del corpo 86 include un
attuatore a fluido, idraulico o pneumatico, di co-
mando dei movimenti dello stelo 94.

L’accoppliamento a coda di rondine del corpo 86
con la guida 84 permette di registrare la posizione
di ciascuna pinza 22 nella direzione longitudinale
X.

Preferibilmente, come rappresentato, ciascun
carro 18 porta due pinze 22 fissate sulla guida 84
in posizioni opportunamente distanziate e registrate
nella direzione longitudinale X, per garantire la
salda presa di un pezzo di lamiera W in due posizio-
ni distanziate convenienti e garantire per lo stesso
motivo il costante parallelismo, con la direzione
longitudinale X, del bordo del pezzo W afferrato tra

le ganasce 20 e 94.
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Una volta che il pezzo W & stato afferrato dal-
le due pinze 22, come illustrato nella figura 3,
‘1*unitd di controllo comanda un movimento avanti ed
indietro del carroc 18 secondc la doppia freccia E
della figura 3, per stabilire una posizione di zero
longitudinale.

Per questo scopo (figura 3) sulla tavela 12 gi
trova un sensore 100 sotto forma di una fotocellula.

La fotocellula 100 & collegata all‘unitd di
controllo.

Se il pezzo W caricato maschera la fotocellula
100, l’unita di controllo comanda 1l carro 18 spo-
standolo all’indietro sinc a quando la fotocellula
100 & mascherata per metd; se invece la lamiera W
caricata lascia la fotocellula 100 completamente
gcoperta, l’uniti di controllo comanda il carro 18
facendolo avanzare fino a quando, ancora una volta,
la fotocellula 100 & mascherata per meta.

Quando finalmente questa posizione longitudina-
le & stata raggiunta, l’unitd di controllo riceve e
registra una corrispondente posizione di zero longi-
tudinale che sard conservata per tutta la lavorazio-
ne del pezzo W nella stazione di lavoro.

Per tutti i particolari della lavorazione nella

stazione di lavoro si rimanda al contenuto della do-



manda di brevetto depositata in pari data dalla Ri-
chiedente per "Macchina ad utensili multipli per la
‘lavorazione di lamiere".

In questa sede bastera dire che 1l'unitad di con-
trollo comanda tra l’altro lo spostamentoc del carro
18 avanti ed indietro con le pinze 22 serrate sul
pezzo W, cosi da fare avanzare e retrocedere per
passi 11 pezzo W, secondo un programma di lavorazio-
ne, con almeno talune soste tra questi passi, sin-
cronizzate con un’operazione eseguita sulla lamiera
nella stazione di lavoro, ad esempioc per mezzo deil
punzoni e delle matrici che si trovano nell’inca-
stellatura 24.

Per certe applicazioni & sufficiente 1’impiego
dei soli primi mezzi d’afferramento 16a.

In gquesto caso, al termine della lavorazione
della lamiera W sgarannc gquesti soli primi mezzi
d’'afferramento l6a ad abbandonare il pezzo sulla ta-
vola d’uscita 14, che provvedera ad allontanarlo con
i suoi sfridi nel modo che sara chiarito piu avanti.

I secondi mezzi d’'afferramento 16b associati
alla tavola d’uscita 14 sono del tutto identici ai
primi mezzil d’afferramentc l6éa e non sarannc de-
scritti nei dettagli.

Questi secondi mezzi d¢’afferramento 16b servono

- 16 -
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a trasportare avanti e indietro un pezzo come W,
nello stesso modo descritto sopra, qualora questo
‘pezzo sia troppo corto per potere essere completa-

mente trasferito alla tavola d‘uscita 14 dai primi

mezzi d’afferramento 1l6a.

Quando sono impiegati sia i primi che i secondi
mezzi d’afferramento 1l6a, 16b, l’unitd di contrello
& atta comandare il trasferimento della lamiera dai
primi mezzi d’afferramento 1l6a ai secondi mezzi
dfafferramento 16b con il rilascio della lamiera da
parte dei primi mezzi d’afferramento 1l6a e 1’affer-
ramento della lamiera da parte dei secondi mezzi
d’afferramento 16b quando una parte anteriore della
lamiera ha oltrepassato la stazione di lavoro.

Tornando a riferirsi alle figure 1 e 2, la ta-
vola d’uscita 14 del piano di trasporto 10 & defini-
ta per la maggior parte da un trasportatore a nastro
senza fine motorizzato, designato nel complesso con

102.

Nel funzionamento della macchina il trasporta-

tore 102 circola continuamente, comandato da un mo-

toriduttore 104, in senso tale da allontanare dalla
stazione di lavoro definita dall’incastellatura 24
tutti i pezzi di lamiera che sono stati lavorati,

nonché i loro sfridi.
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Esempi di pezzi di lamiera lavorati e dei loro
sfridi sono illustrati a titolo dfesempio nella fi-
gura 7 della domanda di brevetto della Richiedente
depositata in pari data per "Macchina ad utensili
multipli per la lavorazione di lamiere™.

Il trasportatore a nastro senza fine 102 offre
ai pezzi di lamiera ed ai loro sfridi una superficie
d’appoggio avente caratteristiche tali da trascinar-
li in avanti per attrito dopo che le pinze 22 dei
primi mezzi d’afferramento 16a o, se del caso, dei
mezzi d'afferramento 16b sono state allentate.

Preferibilmente, come rappresentato nelle £i-
gure 1 e 2, la superficie d’appoggio del trasporta-
tore 102 & definita da barre trasversalli 106 tra lo-
ro distanziati longitudinalmente ed aventi ognuna
una faccia d’'appoggioc a spazzola.

Questa realizzazione del trasportatore 102 &
vantaggiosa poiché i piccoli sfridi possono precipi-
tare attraverso gli intexstizi tra le sbarre 106 per
essere raccolti in appositi contenitori situati sot-
to la tavola d’uscita 14.

A valle del trasportatore 102 si trova una ta-
vola a sfere terminale 108 dalla quale i pezzi di
lamiera lavorati possonc venire prelevati a manoc o

da mezzi di movimentazione, mentre gli sfridi pid
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grandi (ad esempio cornici di pannelli) possonoc es-
sere raccolti in un contenitore situatoc a wvalle
‘della tavola 108.

La faccia d’appoggio a spazzola del trasporta-
tore 102 & vantaggiosa in quanto esclude totalmente

il danneggiamento della superficie inferiore delle

lamiere.



RIVENDICAZTIONT

1. Dispositivo per il trasporto di lamiere in una
‘macchina ad utensili multipli per lavorazioﬁe di la-
miere in nastro od in fogli, comprendente un piano
di trasporto (10) che definisce un percorso di tra-
slazione della lamiera (W) attraverso una stazione
di lavoro (24) della macchina, e mezzi (l6a, 16b) di
trasporto della lamiera lungo il percorso di trasla-
zione {10}, garatterizzato dal fatto che:

- i mezzi di trasporto comprendono mezzi d'affer-
ramento motorizzati (l6a, 16b), mobili lungo un lato
del percorso di traslazione, atti ad afferrare e ri-
lasciare un bordo laterale della lamiera (W) situato
su un lato del percorso ed atti a compiere corse
dfavanzamento e retrocessione lungo il percorso,

e dal fatto che:

- 11 dispositivo comprende mezzi di controllo at-
ti a comandare passi di traslazione dei mezzi d’'af-
ferramento (16a, 16b} lungo il percorso in un senso
e nell’altro con soste tra una corsa e la successi-
va, nonché movimenti di serraggio ed allentamento
del mezzi 4d’afferramento (1l6a, 1l6b},

- almeno talune soste dei mezzi d’afferramento
(lea, 1leb) tra i loro passi di traslazione essendo .

sincronizzate con un’operazione eseguita sulla la-
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miera nella stazione di lavoro (24}.

2. Dispositivo secondo la rivendicazione 1, carat-
‘terizzato dal fatto che: '

- il piano di trasporto (10} & definito da due
tavole complanari, di cui una tavola d‘entrata (12)
situata a monte della stazione di lavoro (24) ed una
tavola d’uscita (14) situata a valle della stazione
di lavoro (24),

e dal fatto che i mezzi d'afferramento metoriz-

zati (l6a) sono associati almeno alla tavola d'en-
trata (12).
3. Dispositivo secondo la rivendicazione 2, carat-
terizzato dal fatto che comprende primi mezzi 4d’af-
ferramento ({1l6a) associati alla tavola d’entrata
(12) e secondi mezzi d’'afferramento (1l6b} associati
alla tavola d’uscita (14}, e dal fatto che i mezzi
di controllo sono atti a comandare il trasferimento
della lamiera (W) dai primi mezzi dfafferramento
(16a) ai secondi mezzi d’'afferramento (16b) con il
rilascio della lamiera (W) da parte del primi mezzi
d’afferramento (16a) e con il serraggio della lamie-
ra (W) da parte dei secondi mezzi d’afferramento
(16b) gquando una parte anteriore della lamiera ha
oltrepassato la stazione di lavoro (24).

4. Dispositivo secondo la rivendicazione 2 oppure
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3, caratterizzato dal fatto che i mezzi d'afferra-
mento (l6a, 16b) comprendono un carro motorizzato
-(18), mobile lungo un lato del percorso di trasla-
zione, ed una coppia di pinze (22) distanziate lungo
il percorso e serrabili ed allentabili all‘unisono
per impegnare tratti distanziati dello stesso bordo
laterale della lamiera (W).

5. Dispositivo secondo una qualsiasi delle riven-
dicaziconi 2 a 4, particolarmente per la lavorazione
di fogli di lamiera distinti (W), caratterizzato dal
fatto che la tavola d’entrata (12) del pianc di tra-
sporto {10) & dotata di mezzi di riscontro laterale
(66} situati dal lato dei mezzi drafferramento (lé6a)
e contro i quali un corrispondente bordo della la-
miera (W) & atto ad essere portato a contrastare
quando 1 relativi mezzi d’afferramento (l6a) sono
allentati, per determinare una posizione laterale di
zero ai fini della lavorazione nella stazione di
lavoro (24).

6. Dispositivo secondo la rivendicazione 5, carat-
terizzato dal fatto che i mezzi di riscontro latera-
le (66) sono atti ad essere fatti sporgere e rien-
trare a comando rispetto al piano della tavola d’en-
trata (12).

7. Dispositivo secondo la rivendicazione 5 oppure
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6, caratterizzato dal fatto che la tavola d'’entrata
(15) del piano di trasporto (10) é& dotata di organi
-spintori (46} mobili trasversalmente al percorso
della lamiera (W), atti a spingere lateralmente la
lamiera stessa contro i mezzi di riscontro (66)
quando i relativi mezzi d’afferramentc (16a) sono
allentati, ed atti ad inviare all’unita di controllo
della macchina un segnale indicante il raggiungimen-
to della suddetta posizione laterale di zero.

8. Digspositivo secondo una qualgiasi delle riven-
dicazioni 2 a 7, caratterizzato dal fatto che la ta-
vola d’entrata (12) del piano di trasporto (10} &
dotata di un sensore (100) di rivelazione di un bor-
do anteriore della lamiera (W) ed i movimenti avanti
e indietro dei primi mezzi d’afferramento (16a) as-
sociati alla tavola d’entrata (12) sono posti sotto
la dipendenza del sensore (100), tramite l'unita di
controlleo, per fare traslare la lamiera (W) avanti
e indietro sino a quando il suo bordo anteriore vie-
ne a trovarsi in corrispondenza del sensore (100),
per stabilire una posizione longitudinale di zero ai
fini della lavorazione nella stazione di lavoro
(24} .

g, Dispositivo secondo la rivendicazione 8, carat-

terizzato dal fatto che il suddetto sensore & una



fotocellula (100).

10. Dispositivo secondo una qualsiasi delle riven-
dicazioni precedenti, caratterizzato dal fatto che
i1l piano di trasporto (10} & orizzontale e la sua
tavola d’entrata (12) & una tavola a sfere (42).
11. Dispositivo secondo una qualsiasi delle riven-
dicazioni 1 a 10, caratterizzato dal fatto che il
piano di trasporto (10) & orizzontale e la sua tavo-
la d’uscita (14) é& definita almenoc in parte da un
trasportatore a nastro senza fine motorizzato (102)
a movimento continuc con una superficie d’appoggio
della lamiera (W) avente caratteristiche tali da
trascinare in avanti la lamiera per attrito.

12. Dispositivo secondo la rivendicazione 11, ca-
ratterizzato dal fatto che la superficie d’appoggio
del trasportatore senza fine (102} & definita da
barre trasversali (106) tra loro distanziate longi-
tudinalmente ed aventi ognuna una faccia d’appoggio

a gpazzola.

CER INCARICG .

ng. GNteppeé uitsy M
NV 1scriz. ALBO 257
tin proprio & per gli sltrd}




]

F16. 1

o
@
§‘ 104
m |
102
QO 106
& | , L
. i A—!'-’ L B e L T RN - I - L-\'
2 qopleo et i - 1) :
2  ; .
: oo
fwe} ! | .
= pee [I .
3 ool ' .
co0
I [ ]

Jod & ondoid of}

(e 8

966T°'90°S¢ TIG TrSO00VI60L oN VANVHOJ

42



DOMANDA N° TOS6A000541 DEL 25.06.1996

) O

/

0

X

22
18

24
22
=4

=

Fr“'

20
[

-

26

“Msa

Jﬂjfi-

-

HG. 2

Per incarico di : SAPIM AMADA SPA

I
£




DOMANDA N° TOS6A000541 DEL 25.06.1996

= ©® ©® o ©e © ©
~ ©® © ® ©
> m—
o @\J@ NP @ ®
I
m: ©® ©® @ ® o 0|
== g ©@ @ © @ ©@ -0 -
e —" ¥ vL \\\ VL
gL n7© © o o @ ol Ie
e ® ©® © 10 @ﬁw
W S
e _,® ©® © ©® ©
M =
23N @ ® ©® © ©® ©
== |
_ He @ @_w_@m@ ®
« .4@4 ® © _/_%. W©. ®
\l.\l.\’l\ 4 . -
o\® ®© o @%Hof..u
-2 ® ©® © |® @20_
M.\.lnl\ll_ : . 1 ZI\MIOM
S Mlvx@ © o o . ® &
o D
. T -
= ® e [ % ©_
®© ©® o k
® @J%b BCENC
II—— o e o ©® o okl -
hmas I D
D ® ® ® @ A0 ON
M% ﬁWI/IH ooo-‘ e /B
= o [T 2
= o mu ﬁu ﬁu hu ﬂu kaFL
L. . J

HG. 3

Per incarico di

: SAPIM AMADA GSPA




HIG. 4

DOMANDA N° TOS6A000541 DEL 25.06.1996

HG- 8

Per incarico di : SAPIM AMADA SPA




Tp 02TJBOUT J8d

w
=
o
]
=
o
™
423
o
e

HIG. 5

_.—.-..o:_—-_‘_._ >
———

=
&

LY
! A Y
;

=1
]

|
=

96619062 "TEJ TyrSO00VIBOL oN VANVKHOQJ



2
<
n

/

Tu  96p0aCELL

A6
44

%. 1} o

J(64
(ool
000000(;/0

o/l © © &6 © Ol 0 o
--—-é-.—

ol {
oo sy

40

i

46
<

© 0 0ljlo 0060 0090|6000 0o

AR ISR |
AL
s S
o = ooz

i
| [
ty
f
123
i/
8
1[[4
l

_ qu o ofolleddoe®lle: o

_
>OS|. |

14
h\
A

A2
7

(
10

NOG
22

A04.
AL

106

coo
(XY
ooo!
'Yy
coo
coo

\eppe QUINTERN
Per incarico di SAPTM AMADA s.{P%! _h O L8O 257

e ol SAPIM AMADA Casell



Ty |96RHPEAL

Sxial (W &
_ 11
v i 1]
. A e
K
| T &
N &
3 | _4_._, I m 0
H _w % .\i//m
e Bl (Y 1
A M& T W lllllll —
ol = |
A
— &
¢ T I

Per incarico di SAPIM AMADA S,p#a%C
lin

\
N
Q

CEA MY GONTERNQO
N. Iscrlz. ALBO 257
propric e per gli alidf

[ (N I
o T A [

SAPIM AMADA Caselll



*V'd°S VAVHY WIJVS YP 09taeoui a8d

“auid gf)
: \-\"‘;'L

U s

LT 70

f;
Ca="inun

A J:‘Jﬂ 10 5 gy
AT

A2

\

“TosVg - WS DS

3?7

[J]e o ©

nl

dul¥94

T?E
v f A



4/5

Ty 26RILIBLS

Per incarico di SAPIM AMADA S.p.A.

|



*yd*S VOVIV WI4YS TP OOTJeduyr Iod

TLOSED YWuy utd¥)

- BfS

THOGURYYS N




	Page 1 - BIBLIOGRAPHY
	Page 2 - DESCRIPTION
	Page 3 - DESCRIPTION
	Page 4 - DESCRIPTION
	Page 5 - DESCRIPTION
	Page 6 - DESCRIPTION
	Page 7 - DESCRIPTION
	Page 8 - DESCRIPTION
	Page 9 - DESCRIPTION
	Page 10 - DESCRIPTION
	Page 11 - DESCRIPTION
	Page 12 - DESCRIPTION
	Page 13 - DESCRIPTION
	Page 14 - DESCRIPTION
	Page 15 - DESCRIPTION
	Page 16 - DESCRIPTION
	Page 17 - DESCRIPTION
	Page 18 - DESCRIPTION
	Page 19 - DESCRIPTION
	Page 20 - CLAIMS
	Page 21 - CLAIMS
	Page 22 - CLAIMS
	Page 23 - CLAIMS
	Page 24 - CLAIMS
	Page 25 - DRAWINGS
	Page 26 - DRAWINGS
	Page 27 - DRAWINGS
	Page 28 - DRAWINGS
	Page 29 - DRAWINGS
	Page 30 - DRAWINGS
	Page 31 - DRAWINGS
	Page 32 - DRAWINGS
	Page 33 - DRAWINGS
	Page 34 - DRAWINGS

