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TESTC DELLA DESCRIZIONE

La presente invenzione affronta in generale il
problema di formare pile di articoli ed & stata svi-
luppata con particolare attenzione al possibile im-
piego nell'ambito di impianti per il confezionamento

automatico di prodotti alimentari, quali ad esempio

prodotti dolciari.

In tale contesto di applicazione insorge molto
spesso (ad esempio quando si ha a che fare con pro-
dotti di forma appiattita quali biscotti, crackers,

ecc.) l’esigenza di formare pile di articoli sovrap-

posti di piatto, ossia in direzione ortogonale alla

loro direzione di estensione principale.
Nella tecnica sono gia state proposte diverse
soluzioni per risolvere questo problema. Ad esempio,

la domanda di brevetto europeo EP-A-C 521 428, di
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titolarita della stessa titolare della presente do-
manda, prevede che gli articoli destinati ad essere
impilati vengano alimentati in sequenza ad una for-
mazione a ruota, lungo la cuil periferia sono previ-
sti, in sequenza ciclica, segmenti situati a distan-
ze radiali diverse rispetto all’'asse di rotazione
della formazione a ruota. Gli articoli vengono ali-
mentati sulla periferia della formazione a ruota in
modo tale per cui ciascuno di essi si trova a coope-—
rare con uno di detti segmenti e viene trasferito
verso un piano di scorrimento compresc in una plura-
lita di piani sovrapposti, collocati all'uscita del-
la formazione a ruota. Alla fine della loro traiet-
toria di scorrimento sui rispettivi piani, gli arti-
coli ricadono gli uni sugli altri cosi da formare la
pila desiderata.

La soluzione di cui alla domanda in oggetto si
presta in modo ideale alla realizzazione di pile
comprendenti un numero complessivamente ridotto di
articoli sovrapposti.

La presente invenzione mira a consentire 1la
formazione di pile comprendenti un numero elevato di
articoli (ad esempio dieci o piu).

Nell'affrontare tale problema, & necessario te-

nere conto 41 numerosi fattori che insorgono in modo
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determinante negli impianti di confezionamento, in
particolare guando vengono trattati prodotti alimen-
tari, quali ad esempio articoli dolciari.

In primo luogo, le caratteristiche geometriche
degli articoli che vengono impilati non sono di so-
lito del tutto regolari: si pensi, ad esempio, a
prodotti quali crackers o biscotti che, proprio per
il fatto di essere ottenuti a seguito di un processo
di cottura in forno c¢on almenoc parziale lievitazio-
ne, presentano irregolarita dimensionali e superfi-
ciali pill o meno marcate.

L'irreqgolarita dimensionale e superficiale de-
gli articoli si traduce di solito nella pratica im-
possibilita di manipolare simultaneamente un numero
elevato 41 articoli, ad esempio per spillarli da una
tramoggia di alimentazione. Tale considerazione si
dimostra tanto piu vera quanto pil elevata & la ve-
locita di funzionamento dell'impianto.

Appare poi importante fare in modo che i dispo-
gsitivi utilizzati per la formazione delle pile pre-
sentino un elevato grado di flessibilita, ad esempio
per quanto riguarda la possibilitd di varilare rapi-
damente - senza necessitd di complessi interventi 4i
regolazione o di modifica - il numerc degii articoli

compresil in ciascuna pila.
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In talune applicazioni, si desidera anzi fare
in mode c¢he la variazione del numero di articoli
compresi in ciascuna pila possa avvenire in tempo
reale, cosi da tener conto ad esempio del fatto che
le dimensioni degli articoli che vengono impilati
possono essere soggette a variazioni nel tempo. Ad
esempio, nel caso di prodotti da forno quali biscot-
ti o crackers, pud capitare che - per 1 motivi pin
diversi - alcuni lotti di prodetti vadano soggetti
ad una lievitazione pll marcata, risultando cosi piu
"alti” o "spessi” rispetto ad altri prodotti che non
gsono goggetti a tale fenomeno di misura cosi rile-
vante. Volendo mantenere pressoché inalterata l1'al-
tezza della pila, & in tal caso necessario ridurre
il numero degli articoli compresi nella pila stessa.

La presente invenzione si prefigge lo scopo di
fornire una soluzione che risponda in modo ottimale
alle esigenze sopra descritte.

Secondo la presente invenzione, tale scopo vie-
ne raggiunto grazie ad un dispositivo avente le ca-
ratteristiche richiamate in modo specifico nelle ri-
vendicazioni che segucno. L'invenzione ha anche per
oggetto il relativo procedimento per la formazione
di pile di articoll.

L'invenzione verra ora descritta, a puro titolo
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di esempioc non limitativo, con riferimento ai dise-
gni annessi, nei quali:

- la £fig.l & una vista in generale in prospetti-
va, parzialmente esplosa per chiarezza di illustra-
zione, di una possibile forma di attuazione di un
dispositivo secondo 1l'invenzione,

- la £ig.2 & una vista in elevazione laterale che
illustra in maggior dettaglio le caratteristiche del
dispositivo secondo 1'invenzione,

- la £fig.3 & una vista in scala magnificata della
parte della fig.2 indicata dalla freccia III, e

- la fig.4 illustra in particolare lo stadio di
uscita del dispositivo della fig.1l, osservato secon-
do la freccia IV della stessa fig.l.

Nella fig.l, un dispesitive per la formazione
di pile di articoll reallzzato secondo 1'invenzione
¢ indicato nel complesso con 1.

Nel sequito della presente descrizione si fara
esplicito riferimento (senza che c¢id vada inteso co-
me espressione di un intento limitativo della porta-
ta del brevetto) ad un dispositivo 1 destinato ad
essere utilizzato per la formazione di pile di ar-
ticoli A costituiti, nell'esempio 41 attuazione il-
lustrato, da prodotti quali crackers o biscotti.

81 tratta, in generale, di articolli di forma
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complessivamente appiattita, destinati ad essere im-
pilati di piatto, ossia sovrapposti in direzione or-
togonale rispetto alla loro direzione di maggiore e-
stensione. Le pile che si vogliono ottenere compren-
dono un numero abbastanza elevato di articoli A, ti-
picamente nell'intorno di una decina.

Cosi come meglio visibile nei disegni allegati,
il dispositivo 1 presenta una struttura modulare in
guanto comprende una pluralita di linee o vie 2 af-
fiancate fra loro: nell'esempio di attuazione illu-
strato nella fig.l scono previste due di tali linee,
ma il numero pud essere gqualsiasi.

Ciascuna delle linee 2 comprende un magazzino
3 costituito, nell’'esempio di attuazione illustrato,
da una tramoggia a sviluppo verticale in cui gli ar-
ticoli A da impilare sono accumulati sovrapposti di
piatto cosi da scendere gradualmente per gravita
{sempre mantenendo 11 loro orilentamento di'piatto)
verso un rispettivo dispositivo di prelievo 4 situa-
to all'estremita inferiore della tramoggia 3 stessa.

La funzione del dispositivo di prelievo 4 (la
cui struttura verra meglio illustrata nel seguito)
¢ quella di spillare selettivamente dall’'estremita
inferiore di ciascuna tramocggia 3 un insieme di ar-

ticoli A comprendente un numero selettivamente pre-
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determinato di articoli A,

La scelta del termine "insieme” non & casuale,
in gquanto - cosi come meglio si vedrd nel sequito -
in talune condizioni di funzionamento pud essere
previsto che il dispositivo di prelieve 4 compia un
cicle in cul non viene prelevato alcun articolo A:
in questo caso, l'insieme d1l articoli A prelevato
dalla tramoggia 3 & un insieme vuoto (insieme com-
prendente un numero di elementi pari a zero).

Il dispositivo di prelievo 4 trasferisce gli
articoli A prelevati dall’estremita inferiore della
tramcggia 3 verso un convogliatore 5. Quest’ultimo
fa avanzare gli insiemi di articoli A prelevati ci-
clicamente dalla tramoggia 3 verso un dispositivo
per la formazione di pile intermedie indicato nel
complesso con 6.

Nella sua struttura essenziale, il dispositivo
6 corrisponde al dispositivo illustrato nella doman-
da di brevetto europeo EP-A-0 521 428, alla quale si
rinvia per una compiuta descrizione del funzionamen-
to.

All’uscita del dispositivo 6, gli articoli A
risultano raccolti in pile intermedie {che nel se-
guito verranno denominate "gruppi”)}, ciascuna delle

gquali deriva dalla sovrapposizione dil un certo nume-
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ro (tipicamente due o tre) di insiemi 4i articoli A
prelevati dall 'estremita inferiore della tramoggia
3.

I gruppi di articoli formati all’'uscita del di-
spesitive 6 vengono trasferiti, attraverso un dispo-
sitivo trasferitore 7 la cuil struttura verra meglio
illustrata nel seguito, verso un convogllatore di
uscita 8 la cui direzione di movimento risulta orto-
gonale rispetto alle trailettorie (sostanzialmente
parallele fra loro) lungo le quali gli articoli A
prelevati dalle tramogge 3 avanzano lungo le linee
o vie 2.

Cosi come meglic si pud apprezzare nella vista
terminale della fig.4, le estremita di uscita delle
varie linee 2 non si trovano tutte alla stessa al-
tezza rispetto al piano di scorrimento del convo-
gliatore di uscita 8.

Cosi, secondo il punto di osservazione della
fig.l, l'estremita di uscita della linea 2 che si
trova in primo piano risulta in posizione piu ele-
vata rispettoc all'estremitad di uscita dela linea 2,
che si trova sullo sfondé. Tutto c¢id, naturalmente
riferendosi al verso dl avanzamento del convogliato-
re 8 che ¢ in allontanamento rispetto a chi osserva

il dispositivo 1l nella fig.l. Questa disposizione fa
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si che, cosi come verra meglio illustrato nel sequi-

to, 1 vari gruppi di articoli A che escono dalle e-

stremitd di uscita delle linee 2 si sovrappongono

nel convogliatore 8 cosi da dare origine alle pile

di articoli A desiderate in uscita dal dispositivo
1.

Va da sé€ che la disposizione illustrata nei di-

segni con riferimento a due linee o vie 2, dungue

con la previsione di sovrapporre due gruppi per for-

mare una pila in uscita, & modificabile tanto ri-

guardo al numero del gruppi che vengono sovrappesti

(ad esempio, nel caso in cuil si vogliano scovrapporre

tre gruppl per formare una pila, si disporranno le

estremitd di uscita di tre linee o vie a tre altezze

diverse), gquanto per la possibilitd di ordinare le

estremitad di uscita di un numero elevato (ad esempio

quattro) di linee o vie 2 in modo da formare simul-

taneamente, in posizioni diverse del convogliatore

8, piu pile a partire da rispettivi gruppli di arti-

colli A.

La struttura del dispositivo 1 secondo 1'inven-
zione & dunqgue tale per cul il numero di articoli k
compreso nelle pile formate all'uscita del disposi-

tivo & in generale esprimibile secondo una relazione

del tipo
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dove G4 indica i1 numero di articoli sovrapposti in

clascun gruppo che s5i presenta all'uscita della ri-

gspettiva linea 2 di ordine j. Il numero di tali li-

nee pud variare da due {come nell'esempio illustra-

te, ossia jJ = 1,2) ad un numero superiore gqualsiasi

=1, 2, ..., n.

A sua volta, il numero G4 di articoli compresi

in ciascun gruppo all'uscita della linea 2 di ordine

j & esprimibile ¢on una relazione del tipo

pode

GJ= p Au_-,
k=1

dove Ax, = 0, 1, 2, indica il numereo di articoli

A compresi nell'insieme di volta in volta prelevato

dal dispositivo estrattore 4 dalla tramoggia 3 a

monte della linea 2 di ordine j.

Da quanto precede, risulta evidente come la so-
luzione seconde 1'invenzione permetta di conseguire

un'estrema elasticitd e flessibilitada nella realizza=-

Zione delle pile.

Nel sequito verranno dati alcuni esempi concre-

ti di possibile utilizzazione del dispositivo secon-

do 1'invenzione, ipotizzando 1'impiego di un numerc

di linee o vie 2 crescente,
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Dispositivi a due vie

Si tratta essenzialmente della configurazione
illustrata nella fig.l.

Qualora si vogliano formare ad esempio pile
comprendenti nove articoli, & possibile procedere
facendo in modo che una delle linee 2 fornisca al
convogliatore 8 situato all'uscita del dispositivo
gruppi comprendentl cingue articoli, destinati ad
essere govrapposti a gruppi comprendenti quattro ar-
ticoli forniti dall’altra linea 2. Onde evitare che
1’assorbimento degli articoli dalle tramogge 3 ri-
sulti sbilanciato, & possibile intervenire suil 4i-
spositivi di estrazione 4 {secondo criteri che ver-
ranno meglio illustrati nel seguito), in modo tale
per cui ciascuna linea o via 2 fornisca al convo-
gliatore di uscita 8, con sequenza alternata, un
gruppo comprendente quattro articoli, seguito da un
gruppo comprendente cinque articoli, a sua volta se-
guito da un gruppe comprendente quattro articoli e
cosi via. Naturalmente, l1'altra linea o via 2 viene
fatta funzionare in modo complementare cosi da for-
nire un gruppo comprendente cingque articoli destina-
to a sovrapporsi ad un gruppo comprendente gquattro
articoli fornito dalla prima linea e viceversa.

La sequenza di alternanza dei gruppi di quattro

- 12 -
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e cinque articoli sulle linee 2 pud naturalmente
avere una periodicita diversa da una periodicita
unitaria: ad esempio, cilascuna linea pud fornire due
gruppi di quattro articoli, seguiti da due gruppi di
cingue articoli, a loro volta sequiti da due gruppi
di gquattro articoli e cosi via.

Quale che sia la soluzione adottata per formare
un gruppe di cingue articoli, supponendo di avere a
disposizione un dispositivo di formazione dei gruppi
6 comprendente una ruota con tre livelli di sovrap-
posizione, il dispositivo estrattore 4 viene coman-
dato in modc da estrarre in sequenza dalla rispetti-
va tramoggia 3 un insieme di due articoli, sequito
da un altro insieme di due articoli, seguitoc ancora
da un insieme formato da un solo articolo. Tutto
questo, in modo da ottenere all’uscita del disposi-
tive di formazicne dei gruppi 6 un gruppo compren-
dente due + due + uno = cingque articoli A. Natural-
mente, la sequenza due + due + uno non & imperativa:
11 dispositiveo di estrazione 4 pud essere comandato,
ad esempio, cosi da estrarre due + un¢e + due artico-
1i A, o qualunque altra combinazione di addendi, se
guesto & preferito per qualsivoglia motivo.

Per realizzare un gruppo di quattro articoli A,

sempre avendo a disposizione un dispositivo d4i for-

- 13 -
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mazione del gruppi 6 a tre livelli, dunque suscetti-
bile di raggruppare in un gruppo tre insiemi, il di-
spositivo estrattore 4 pud essere comandato in modo
da estrarre insiemi comprendenti, rispettivamente,
due articoli, due articoli e zero articoli {insieme
vuoto), cosi da ottenere all’'uscita del dispositivo
di formazione dei gruppi 6 un gruppoc comprendente
due + due + zero = quattro articoli A sovrapposti.
Anche qui, ¢ possibile modificare la seguenza di
estrazione degli insiemi, ad esempio ricorrendo ad
una sequenza del tipo due + zero + due, o éncora
adottare un criterio diverso, ad esempioc estraendo
due + uno + uno = guattro articoli A o una qualsiasi
altra combinazione degli stessi addendi.

Dispositivi a tre vie

Supponendo di voler formare pile comprendenti
dodici articoli A sovrapposti, si pud ricorrere a
tre linee (guall le linee 2 della fig.l) affiancate
fra loro cosi da alimentare al convogliatore 8 si-
tuato all’uscita gruppi comprendenti quattro arti-
coli destinati ad essere sovrappesti a tre a tre
cosi da ottenere 11 numero desiderato di tre =X
qgquattro = dodici articoli A all’uscita del convo-
gliatore 8.

I gruppi comprendenti quattro articoeli sovrap-

- 14 -
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posti possono essere formati ricorrendo ad un dispo-
sitivo impilatore 6 a due livelli e comandandeo i di-
spositivi di estrazione 4 in modo da estrarre co-
stantemente ad ogni ciclo dalla rispettiva tramoggia
3 due articoli A sovrapposti.

Qualora si1 voglia passare alla formazione di
pile comprendenti dieci articoli A sovrapposti, &
possibile fare in modo che le varie linee 2 formino
gruppi comprendenti tre e quattro articoli A, cosi
da ottenere, per effetto della sovrapposizione sui
tre piani del convogliatore di uscita 8, la forma-
zione di pile comprendenti quattro + tre + tre =
dieci articoli A.

I gruppi comprendenti rispettivamente quattro

e tre pezzi vengono formati nel dispositivo 6. Sup-
ponendo anche qui di avere a disposizione un dispo-
sitivo a due livelli, tale risultato viene ottenuto
‘per effetto della sovrapposizione di insiemi rispet-
tivamente di due e di un articolo prelevati dal d4i-
spositivo 4 a partire dalla rispettiva tramoggia 3,
cosl da ottenere selettivamente la formazione di
gruppi di due + due = quattro e rispettivamente due
+ uno = tre pezzi.

L’'adattamento della configurazione appena de-

scritta alla formazione di pile comprendenti, invece

- 15 -

JACOBACC! & PERANI S.p.A.



di dieci, solo nove articoli, pud essere ottenuta in
mode praticamente immediato, facendo in modo che
nella sequenza di estrazione dalle tramogge 3 i di-
spositivi 4 osservino costantemente l1'alternanza di
insiemi comprendenti due e un articolo, cosi da por-
tare nel dispositivo di impilamento 6 alla formazio-
ne di gruppi di tre articoli A che, sovrapposti tre
a tre in corrispondenza del convogliatore B, deter-
minanc la formazione delle pile di nove articoli de-
siderate. Si apprezzerd che tale modifica pud essere
attuata, se del caso, praticamente in tempo reale,
senza interrompere il funzionamento del dispositivo,
ad esempio per adattarsi ad un incremento dell'al-
tezza degli articoli A trattati.

Dispesitivi a quattro vie

L’aumento del numero delle vie (ossia delle 1li-
nee 2 appaiate fra loro) & dettato dall’esigenza di
adottare gquanto meglio possibile il funzionamento
del dispositivo alle stazioni che stanno a monte (ad
esempio un forno}, al fine di ottenere un corretto
adeguamento dei flussi di dare/avere nell’ambito del
dispositivo stesso. In generale, poi, 1'aumento del
numero delle vie si dimostra tanto piu benefico

guanto maggiore & il numero di articoli A compresi

in una pila.
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Ad esempio, pile comprendenti dodici articoli
A sovrapposti possono essere ottenute sovrapppnendo
su un convogliatore di uscita 8 a due livelli {uno
dei quali & servito da due linee e l1'altro dalle al-
tre due linee, dunque in pratica con un raddoppio
della configurazione a due vie illustrata nella fig.
1) gruppi di sei articoli A sovrappesti ottenuti so-
vrapponendé in un dispositivo impilatore 6 operante
a tre livelli insiemi di articoli prelevati dai di-
spositivi 4 e dalle tramogge 3 e comprendenti co-
stantemgnte due articoli A sovrapposti per ciascun
insieme.

La configurazione testé descritta pud essere
convertita alla formazione di pile comprendenti die-
ci articoli A in modo pressoché immediate, facendo
si che 1 gruppi sovrappostl comprendano non pid sei,
ma cingue articoli. Cid viene ottenuto, sovrapponen-
do nel dispositivo 6, operante su tre livelli, in-
Siemi estratti dai dispositivi 4 a partire dalle
tramogge 3 comprendenti due, due e un articolo cosi
da ottenere, per sovrappesizione, gruppi di due +
due + uno = cingue articoli A. Naturalmente, anche
in questo caso, la sequenza di interposizione del-~-
l'estrazione di un singolo articolo A fra i1 cicli d4i

estrazione di due articoli A & libera.

- 17 -
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La stessa configurazione pu¢ essere rapidamente
convertita alla formazione di pile di nove articoli
A, facendc in modo che uno deil due gruppi sovrappo-
sti comprenda non pid cinque, ma solo gquattro arti-
coli A. In questo caso, & sufficiente fare in modo
che 14 dove in precedenza il dispositivo estrattore
4 estraeva un articolo A dalla tramoggia 3, il di-
spositivo 4 venga regolato in modo da non estrarre
alcun articolo: la successiva sovrapposizione di tre
insieme comprendenti rispettivamente due articoli,
due articoli e zero articoli A porta infatti alla
formazione, nel dispositivo 6, di un gruppo compren-
dente due + due + zero = quattro articoli.

Descrizione della struttura di ciascuna via o linea

2

Cosi come & meglio apprezzabile dal confronto
delle viste della fig.l e della fig.2, ciascun di-
spositivo estrattore 4 comprende due elementi a for-
cella 10 e 11 mobili, rispettivamente, in direzione
crizzontale ed in direzione verticale, i cui rebbi
sono configuratl, in numero e posizione, in modo da
potersi interpenetrare fra loro.

In pratica, 1l'elemento 10 & un elemento spingi-~
tore capace di compiere (sotto l'azione di un dispo-

sitivo motore alternativo, di tipo noto, indicato

- 18 -
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con 15 nella fig.2) un movimento alternativo a va e
vieni attraverso la regione inferiore della tramog-
gia 3, cosi da spingere verso 1l convogliatore 5 un
certo numero di articolil A che si trovano al fondo
della pila raccolta all'interno della tramoggia 3.

In particolare, 1'altezza dell'elemento spingi-
tore 10 (altezza rilevata nel verso di estensione
della pila che si trova nella tramoggia 3) corri-
speonde allo spesscore di un certo numero di articoli
A che si trovano nella tramoggia 3 stessa.

Ad esempio, per fissare le idee, 3i pud pensare
che 1'altezza dell’elemento spingitore 10 corrispon-

da allo spessore di tre articoli A. Questo significa

che, penetrando all'interno della tramoggia 3, l1'e~
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lemento spingitore orizzontale 10 potrebbe alimenta-
re sul convogliatore 5 tre articeoli A prelevati dal
fondo della pila nella tramoggia 3.

Il numero di articoli A di veolta in volta ali-
mentati al convogliatore 5 (corrispondente al numero
degli elementi degli "insiemi” cul si & fatto este-
samente riferimento in precedenza) & perd determina-
to in meodo selettivo dalla posizione raggiunta dal- I
l'elemento & forcella verticale 11.

Per comprenderé il funzionamento di tale ele-

mento, si1 pu¢ pensare che esso sia semplicemente co-
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stituito da una forcella i cui rebbi sono sfalsati
rispetto a quelli dell’'elemento spingitore 10, cosi
da non interferire con il movimento di penetrazione
dell’elemento spingitore 10 stesso nella parte infe-
riore della tramoggia 3. Le estremitd dei rebbi del-
1’elemento 11 possono cosl sostenere la pila di ar-
ticoli A che si trova nella tramoggia 3 stessa ad
un’'altezza predeterminata rispetto alla traiettoria
orizzontale di movimento dello spingitore 10.
Quando {cosi come schematicamente illustrato in
linea piena nella fig.2) l'elemento 11 & abbassato
in posizione tale da non interferire con la parte di
fondo della pila di articoli A che si trova nella
tramoggia 3, lo spingitore orizzontale 10 svolge in
pieno la sua funzione, espellendo dalla tramoggia 3
ad ogni corsa il numero massimo di articoli A sul
quale esso & in grado di agire: con riferimento
all'esempio fatto in precedenza, tre articoli A.
Spostandosi invece in una posizione di massimo
sollevamento (quella illustrata con linea a tratti
nella fig.2}), 1l'elemento 11 & in grado di mantenere
la pila di articoli A che si trova nella tramoggia
3 totalmente disimpegnata rispetto alla traiettoria
di penetrazione dello spingitore 10. In tali condi-

zioni, la penetrazione dello spingitore 10 nella
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parte inferiore della tramoggia 3 non determina 1'e-
spulsione di alcun articolo A verso il convogliatore
5.

Regolando selettivamente la posizicne dell’'ele-
mento 11 fra le due posizioni di massimo abbassamen-
to e di massimo sollevamento descritte in preceden-
za, € possibile modifocare la posizione raggiunta
dall'estremitd inferiore della pila di articoli A
all'interno della tramoggia 3 in meodo da far variare
selettivamente il numero d1i articoli A che lo spin-
gitore 10, penetrando nell’estremitd inferiore della
tramoggia 3, spinge verso il convogliatore 5.

Cosi, partendo dalla posizione di massimo sol-
levamento, in cui non viene espulso alcun articolo
A, un abbassamento di un’altezza circa corrisponden-
te allo spessore di un articolo A fa si che la corsa
di penetrazione dello spingitore 10 determini 1l'e-
spulsione di un articolo verso il convogliatore 5.
Un ulteriore abbassamento dell’'elemento 11 di un’'en-
tita pari a tale spessore fa si che 1o spingitore 10
interferisca, durante la sua tralettoria di penetra-
zione nella tramoggia 3, con due articoli A, deter-
minandone 1’'espulsione verso 1l convogliatore 5.
Nella posizicone di massimo abbassamento, sono tre

gli articoli A ad essere esposti simultaneamente al-
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l'azione dello spingitore 10 e ad essere qguindi in-
viati verso il convogliatore 5.

L'esempioc illustratoe fa riferimente ad uno
spingitore 10 che presenta un'altezza corrispondente
allo spessore di tre articoli A: guesta scelta non
¢ naturalmente imperativa; 1'altezza in guestione
pud essere tanto aumentata gquanto ridotta, conser-
vando comunqgue 1o stesso meccanismo di intervento.

L'elemento 11 viene dunque realizzato in modo
tale per cui la sua posizione verticale rispetto al-
l'estremita inferiore della tramoggia 3 sia regola-
bile in funzione di un segnale di regolazione prove-
niente da un‘unita di controllo (guale un controllo-
re logico programmabile o PLC - non illustrato), che
sovrintende - secondo criteri di per sé ampilamente
noti, che non richiedono di essere illustrati in
guesta sede, anche in quanto di per sé non rilevanti
ai fini della comprensione dell'invenzione al fun-
zionamento di tutto il dispositiveo 1.

Di preferenza, perd, l'elemento 11 viene rea-
lizzato in modo da compiere un movimento ciclico di
abbassamento e sollevamento sincrono e coordinato
con il movimento a va e vieni dell’'elemento spingi-
tore orizzontale 10.

In altre parole, 1'elemento 1l che sostiene la
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parte inferiore della pila di articoli A nella tra-
moggia 3, non si trova in una posizione fissa (ad
un'altezza selettivamente regolabile in funzione del
numero di articoli A che si vogliono di wvolta in
volta espellere dalla tramoggia 3), ma invece compie
ciclicamente un movimento di sollevamento ed abbas-
samento la cui posizione di fine corsa superiore
viene selettivamente regolata in funzione del numero
di articoli A che si vogliono espellere dalla tra-
moggia 3.

Ad esempio, gquando si desidera fare in medo che
la penetrazione dello spingitore 10 non determini
l'espulsione di alcun articolo A, la posizione di
fine corsa superiore del movimento a va e vienl del-

l'elemento 11 viene regolata in corrispondenza della

posizione illustrata con linea a tratti nella fig.2. .

Se invece si vuole fare in modo che venga espulso un
articolo, tale posizicne di fine corsa superiore
viene regolata in modo da trovarsi al disotto della
posizione illustrata con linea a tratti di un’'altez-
za corrispondente allo spessore di un articolo A. Se
5i vogliono espellere due articeoli, la stessa posi-
zione di fine corsa superiore viene abbassata ancora
di un'altezza corrispondente allo spessore di un ar-

ticolo A e cosi via.
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I1 fatto che l'elemento 11 non stia fermo (sep-
pure ad un’altezza selettivamente regolabile), ma si
alzi e s5i abbassi con una frequenza corrispondente
alla frequenza del ciclo di espulsione degli artico-
1i A dalla tramoggia 3 fa si che la pila degli arti-
colli A all'interno della tramoggia 3 stessa non si
mantenga in posizione fissa, ma venga movimentata in
continuazione: il tutto onde evitare 1'insorgere di
fenomeni di bloccaggio ¢ di impuntamente degli arti-
coli A all'interno della tramoggia 3.

Il suddetto risultato pud essere ottenuto mon-
tando 1'elemento 11 su un gruppo a parallelogrammo
articolato, azionato da una manovella 12 a sua volta
azionata, attraverso un'asta verticale di rinvio 13
sostenuta da un braccio oscillante 14, corientabile
intorno ad un rispettivo asse orizzontale X14. 1I1
suddetto gruppo di azionamento & mosso, nell'esempio
di attuazione illustrato, dallo stesso dispositivo
motore 15 che azlona, attraverso un complesso di
bracci oscillanti indicato con 15a, 1'elemento spin-
gitore orizzontale 10, cosi da assicurare la neces-
saria sincronizzazione (messa in fase) dei rispetti-
vi movimenti alternativi. In tutto con la possibili-
tad di regolare l’ampiezza del movimento di solleva-

mento del braccio 14 (e dungue la posizione di fine
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corsa superiore raggiunta dall’'elemento 11} attra-
verso l’'impiego di elementi di regolazione guale un
meccanismo ad eccentrici (di tipe noto) non specifi-
catamente illustrato nei disegni.

Per una compiuta descrizione del funzionamento
del dispositivo di formazione dei gruppi 6 e del
convogliatore 5 che lo alimenta si pud fare utilmen-
te riferimento alla descrizione della domanda di
brevetto europeo EP-A-0 521 428.

Come gia si & detto, il nucleo del dispositivo
6 & costituite da una formazione a ruota (di prefe-
renza costituita da due dischi appaiati situati ad
una certa distanza cosi da consentire ai naselli o
alle formazioni di trascinamentc 5a del convogliato-
re 5 d1 passare attraverso la formazlone a ruota 6
stessa), lungo la cul periferia sono previsti in se-
quenza ciclica segmenti situati a distanze radiali
diverse rispetto all’'asse di rotazione X6 della ruo-
ta stessa. In particolare, le formazioni a ruota il-
lustrate nelle £igg.1l e 2 sono destinate a consenti-
re la govrapposizione di tre insiemi di articoli A
successivamente alimentati dal convogliatore 5.

In seguenza ed immaginando di procedere in ver-
350 opposte al verso di rotazione delle formazioni a

ruota 6, che & orario con riferimento al punto di
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osservazione della fig.l, lungo il contorno di tale
formazioni a ruota & distingquibile una sequenza com-
prendente un segmentoc "basso”, un segmento "medio”
ed un segmento "alto”, su cuil vengono successivamen-
te depositati - per effetto del movimento relativo
dal basso della periferia della formazione a ruota
6 rispetto alla tratettoria orizzontale di trascina-
mento degli articoli A sul convogliatore 5, rispet-
tivi insiemi di articoli A.

Gli insiemi che vengono a collocarsi su un seg-
mento "basso” (uno di questi & indicato schematica-
mente con 16 nella fig.l) vengono trasferiti su un
piano di convogliamento 16a che si trova in posizio-
ne genericamente inferiore rispetto a due ulteriori
piani di convogliamento indicati con 17a e 18a e
serviti rispettivamente dai segmenti "medio” 17 e
"alto” 18 della formazione a ruota 6.

I piani d4i scorrimente l6a, 1l7a e 1l8a sono
provvisti 4i aperture longitudinali (si veda al ri-
guardo sempre la descrizione della domanda di bre-
vetto eurcpeo EP~-A-0 527 428), cosi da consentire ai
naselli 5a del convogliatore 5 (naselli la cui e-
stensione & almeno leggermente superiore alla di-
stanza che separa il piano di scorrimento pidl basso

l16a dal pilano di1 scorrimento pit alto 18a) di pro-
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gsequire la loro azione di trascinamento che deter-
mina il graduale allineamento verticale degli in-
siemi di articoli che avanzano suil vari piani 1lé6a,
17a e 18a. Tutto cid per arrivare, in corrispondenza
dell’estremitd di uscita del dispositivo d4i forma-
zione dei gruppi 6 (posizione in cui 1 piani 4di
scorrimento 16a, l1l7a e 18a si interrompono}, alla
ricaduta degli insiemi che si trovano sui piani di
scorrimento superiocri 17a e 18a sull’'insieme che si
trova sul piano di scorrimento inferiore 16a cosi da
arrivare alla formazione del gruppo desiderato.

A questo punto, i gruppil cosi formati vengono
presi in consegna dagli elementi spingitori 19 aven-
ti la struttura meglio illustrata nella wvista in
elevazione della fig.2.

Cosi come si pud vedere, l’elemento spingitore
19 presenta una generale configurazione sostanzial-
mente assimilabile a quella di un rastrello o, me-
glio, 41 una paletta da croupier con una paletta di
spinta 20 montata su un braccio 21 che si estende in
direzione complessivamente orizzontale. Il braccio
¢ montato sull’'incastellatura del dispositivo in mo-
do da poter compiere, sotto 1l’'azione di un gruppo
motore {(non illustrato, ma essenzialmente simile al

gruppo 15 di cul si & detto in precedenza)}, un moto
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alternativo di oscillazione a va e vieni sostanzial-
mente assimilabile al movimento di un meccanismo a
glifo.

In particolare, l'elemento spingitore 1% pre-
senta la capacitd di muovere la paletta 20 secondo
una generale traiettoria orbitale comprendente un
tratto orizzontale inferiore {corsa di spinta), in
cui la paletta 20 si muove (da sinistra verso de-
stra, con riferimento ai disegni) di una traiettoria
complessivamente rettilinea fra 1’estremita di usci-
ta del dispositive di formazione dei gruppi 6 ed il
convogliatore di uscita 8 ed un tratto arcuato {cor-
sa di ritorno), nel corsoc della quale la paletta 20,
dopo aver sospinto il gruppo di articoli A appena
prelevato dal dispositivo di formazione dei gruppi
stessi nel convogliatore di uscita 8, si defila ver-
80 17alto ed all’'indietro (da destra verso sinistra,
nei disegni) per ritornare verso la stazione di
uscita del dispositivo di formazione dei gruppi 6
per insinuarsi nuovamente dall’'alto alle spalle di
un gruppo di articoli A appena formato.

Come gia detto in precedenza e cosi come meglio
illustrato nella vista terminale della fig.2, le e-
stremita 41 uscita, qﬁindi i vari dispositivi spin-

gitori 19, delle varie linee 2 sono disposti ad al-
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terizzato dal fatto che detti mezzi di prelievo com-
prendonoe un elemento spingitore (1l0) capace di un
rispettivo movimento di penetrazione all’interno di
detta almeno una tramoggia (3), detto movimento di
penetrazione essendo suscettibile, nell’impiego, di
produrre 1l'espulsione da detta tramoggia (3) di un
rispettivo insiéme di detti articoli (A).

4. Dispositivo secondo la rivendicazione 3, carat-
terizzato dal fatto che a detta almeno una tramoggla
(3) & associato un elemento (11} di contenimento su-
scettibile di sostenere, nell'impiego, la pila di
articoli (A) presenti nella tramoggia (3) stessa in
una pluralitad di posizioni selettivamente predeter-
minate; la posizione raggiunta da detto elemento di
contenimento (1ll) determinando le condizioni 41 in-
terferenza di detto elemento spingitere (10) con gli
articoli (A} che si trovano in detta almeno una tra-
moggia (3), cosi da determinare selettivamente il
numerc di articoli (A) compreso in detto insieme di
articoli (A) espulsi dalla tramoggia (3) da detto
elemento spingitore (10) per effetto di detto movi-
mento di penetrazione.

5. Dispositivo secondo la rivendicazione 4, carat-
terizzato dal fatto che detto elemento di conteni-

mento (ll) & regolabile in almenc una posizione in
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tezze sfalsate e presentanc qguindi rispettivi plani
di alimentazione dei prodotti, piani indicati con 24
e 25 situati ad altezze diverse.

Il convogliatore 41 uscita 8, i cui naselli
{indicati con 8a) presentano un notevole sviluppo in
direzione verticale hanno la funzione di spingere
gli articoli A raccolti nei gruppi alimentati all'u-
scita delle linee 2, facendoli scorrere lungo i pia-
ni di scorrimento 24 e 25, secondo un meccanismo so-
stanzialmente analogo a quello descritto in prece-
denza con riferimento alla formazione dei gruppi a
partire daglil insiemi di articoli che scorrono sui
piani lé6a, 17a e 1l8a.

Cidé vale in particolare per quanto riguarda la
predisposizione, nei piani di scorrimento 24 e 25,
di feritolie longitudinali che permetto lo scorrimen-
to dei naselli 8a.

Naturalmente, fermo restando il principio del-
l'invenzione, 1 particolarl di realizzazione e 1le
forme di attuazione potranno essere ampiamente va-
riatli rispetto a quanto descritto ed illustrato,
senza per questo uscire dall’ambito della presente

invenzione,
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RIVENDICAZIONI

1. Dispositivoe per formare pile di articoli (A)
sovrapposti in direzione ortogeonale alla loro dire-
zione principale di estensione, caratterizzato dal
fatto che comprende:

- mezzi 41 immagazzinamento (3) per 1'accumulo
degli artic¢oli (A) da impilare, con associatl mezzi
di prelievo (10, 1ll) per prelevare ciclicamente da
detti mezzi di immagazzinamento (3) rispettivi in-
siemi di detti articoli (A),

- mezzi formatori di gruppi (5, 6} in cui gli ar-
ticoli (A) compresi in una pluralitd di detti insie-
mi vengonce sovrapposti fra loro cosi da formare
gruppi 41 articoli (A) impilati, e

- mezzi di accumulo dei gruppi (8}, in cui piu
gruppi di articoli {(A) impilati vengono sovrapposti
fra loro cosi da formare, per effetto della sovrap-
posizione 41 detti gruppi, dette pile di articoli
(A).

2. Dispositivo secondo la rivendicazione 1, carat-
terizzato dal fatto che detti mezzi di immagazzina-
mento sono configurati sotto forma di almeno una
tramoggia (3) che riceve, nell’impiego, una rispet-
tiva pila di dettil articoli (A).

3. Dilspositivo secondo la rivendicazione 2, carat-
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cul detti articoli (A) che, nell’impiego, si trovano
in detta almeno una tramoggia (3) risultano influen-
zati da detto movimento di penetrazione di detto
elemente spingitore (10}, per cui detto movimento di
penetrazione non determina 1'espulsicne di alcun ar-
ticolo (A) da detta almeno una tramoggia (3).

6. Dispositivo secondo la rivendicazione 4 o la
rivendicazione 5, caratterizzato dal fatto che detto
elemento spingitore (10) e detto elemento di conte-
nimento (l11) presentano entramhi una generale confi-
gurazione a forcella con rebbi sfalsati tra loro co-
31 da consentire 1'interpenetrazione senza interfe-
renza fra detto elemento spingitore (10) e detto
elemento di conteimento (11}.

7. Dispositivo secondo una gualsiasi delle riven-
dicazioni 4 a 6, caratterizzato dal fatto che detto
elemento di contenimento (11) porta assoclati mezzi
motori (13 a 15} che ne determinano un movimento ci-
clico rispetto a detta almeno una tramoggia (3) in
sincronismo con il movimento di detto elemento spin-~
gitore {10}, il numero degli articoli (A) compresi
nell’'insieme espulso dalla tramoggia (3) per effetto
di detto movimento di penetrazione detto elemento
spingitore (10) essendo determinato da una posizione

di fine corsa di detto movimento ciclico di detto
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elemento di contenimento (11).

8. Dispositivo secondo una qualsiasi delle prece-
denti rivendicazioni, caratterizzato dal fatto che
dettl mezzi formatori di gruppi comprendono:

- una pluralita di piani di scorrimento (1léa,
17a, 18a) suscettibili di ricevere rispettivi flussi
di detti insiemi di articoli (A) prelevati da detti
mezzl di 1immagazzinamento (3), e

- almeno una formazione a ruota (6) lungo la cui
periferia sono previsti, in sequenza ciclica, seg-
menti (16, 17, 18) situati a distanze radiali diver-
se rispetto all'asse di rotazione {X6) di detta for-
mazione a ruota {(6); detti segmenti (16, 17, 18) es-
sendoe in numero pari a detti piani di scorrimento
(l16a, 17a, 1Ba) e presentando ciascuno, rispetto al-
1'asse di rotazione (X6) di detta formazione a ruota
(6}, una distanza sostanzialmente pari alla distanza
che sepafa detto asse di rotazione (X6) dal piano in
cui s8i trova uno rispettivo di detti piani di scor-
rimento (lé6a, 17,a, 18a).

5. Dispositivo secondo la rivendicazione 8, carat-
terizzato dal fatto che comprende, fra detta almeno
una formazione a ruota (6) e detti mezzi di immagaz-
zinamento (3), mezzil di trascinamento (5) per ali-

mentare in modo ordinate un flusso 41 insiemi di
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detti articoli (A) prelevati da detti mezzi di imma-
gazzinamento (3) sulla periferia di detta almeno una
formazione a ruota (6), per cui ciascun insieme di
dettl articoli (A) si trova a cooperare con uno ri-
spettivo di detti segmenti (16, 17, 18) in vista di
essere trasferito verso uno rispettivo di detti pia-
ni di scorrimento (16a, 1l7a, l8a).

10. Dispositivo secondo la rivendicazione 9, carat-
terizzato dal fatto che detti mezzi di trascinamento
(5) comprendono un convogliatore con formazioni di
trascinamento (3>a) avente un’'estensione almeno leg-
germente superiore alla distanza di separazione fra
il piu alte (18a) ed 11 piu basso (l6a) di detti
piani di scorrimento sovrapposti.

11. Dispositivo secondo una qualsiasi delle prece-
denti rivendicazioni, caratterizzato dal fatto che
comprende mezzi spingitori alternativi (19) operanti

a valle di detti mezzi formatori di gruppi (6) per
guidare selettivamente detti gruppi di articeli (A)

verso dettl mezzi di accumulo deil gruppi (8).

12. Dispositivo secondo la rivendicazione 11, ca-

ratterizzato dal fatto che detti mezzl spingitori

comprendono una struttura a paletta (20) capace di

un generale movimento alternativo secondo una tra-

iettoria comprendente un primo ramo dallo sviluppo
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sostanzialmente rettilineo, in cui detti mezzi a pa-
letta (20) spingono detti gruppi di articoli (A)
Verso detfi mezzil di accumuloc dei gruppi (8) ed una
traiettoria di ritorno, in cui detti mezzi a paletta
{(20) si defilano verso l’alto a partire da detti
mezzl di accumulo dei gruppi (8) per ritornare verso
detti mezzl formatori di gruppi (6) per ricevere un
ulteriore gruppo di articoli (A) sovrapposti.

13. Dispositivo secondo la rivendicazione 12, ca-
ratterizzato dal fatto che detti mezzi a paletta
(20} sono montati su un braccio oscillante motoriz-
zato {21) sostenuto da due bracci oscillanti {22,
23) aventil lunghezze diverse fra loro secondo una
generale configurazione a glifo.

14, Dispositivo gseconde una qualsiasi delle prece-
denti rivendicazioni, caratterizzato dal fatto che
comprende una pluralita di mezzi formatori di gruppi
{6) che alimentano rispettivi gruppi di articoli (A)
sovrappostl a detti mezzi di accumuloc dei gruppi
(8); ciascuno di detti mezzi formatori di gruppi (6)
di detta pluralitd presentando una rispettiva estre-
mita di uscita situata, rispetto a detti mezzi di
accumulo del gruppi (8), ad un'altezza diversa ri-
spetto ad un altro di detti mezzi formatori 4i grup-

pi (6) di detta pluralita; la disposizione essendo
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tale per cuil su detti mezzi di accumulo dei gruppi
{8) almeno un gruppo di articoli (A) impilati forma-
to da uno 4i detti mezzi formatori di gruppi (6) si
sovrappone ad almeno un altro gruppe di articoli (A)
impilati formato da un altro insieme di detti mezzi
formatori di gruppi (6).

15, Dispositivo secondo la rivendicazione 14, ca-
ratterizzato dal fatto che detti mezzi di accumulo
dei gruppi (8} comprendono almeno due piani di scor-
rimento (24, 25) situatil ad altezze rispettivamente
superiore (24) ed inferiore (25) per ricevere ri-
spettivi gruppl di articeoli (A) impilati, nonché
mezzi di trascinamentoc (8a) per far scorrere detti
rigpettivi gruppi di articeli (A) impilati su detti
piani di scorrimento (24, 25) sino a portare i
gruppil di articoli (A} che si trovanc sul pianoc di
scortrimento ad altezza superiore (24) a ricadere suij

gruppi di articoli (A) che si trovano sul piano di

scorrimento ad altezza inferiore {25).

16. Procedimento per formare pile di articoli (A)
sovrappostl in direzione ortogonale alla loro dire-
Zzlone principale di estensione, caratterizzato dal
fatto che c¢omprende le operazioni di:

- formare almeno un accumulo (3) degli articoli

{({A) da impilare,
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- prelevare ciclicamente da detto almeno un accu-
mulo (3) insiemi 4di detti articoli (A),

- sovrapporre fra loro gli articoli (A) compresi
in una pluralita di detti insiemi cosi da formare
gruppi di articoli (A) impilati, e

- sovrapporre fra loro una pluralita di detti
gruppi di articoli (A) impilati cosi da formare, per
effetto della sovrapposizione di detti gruppi, dette

pile di articoli (A).
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