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DESCRIZIONE

L'invenzione si riferisce ad un procedimento
gecondo 11 preambole della rivendicazicone 1.
Liinvenzione si riferisce inoltre ad un dispesitivo
per 1l'esecuzione di questo procedimento, secondo il
preambale della rivendicazione 4.

Il collegamento sui lati di estremitd di pezzi
di legno comparativamente corti a forma di trave,
asta © anche tavola alle scopo di ricavare elementi
costruttivi sviluppati in lunghezza ad esempio
utilizzabili nell'edilizia, nel Corao della

formazione di collegamenti a coda di rondine
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cogtituisce un procedimento genericamente noto il
gquale tra 1l'altro ha lo scopo di  ricavare malgradoe
i difetti di omogeneitd dei materiali e della

i nel

[ =

struttura inevitahili c¢he sono ins
materiale, elementi costruttivi con una gualitd

iproducikbile ed anche con dimensioni adatte. A
guesto scopo i pezzi per i1 guali si tratta di
parti prive di difetti per un‘'ulteriore lavorazione
sono provvisti suil lati frontali di profili a coda
di rondine reciprocamente complementari mediante 1
guali dopo aver applicato un materiale adegivo che
normalmente & una c<olla g1 realizza un’'unione
mediante giunzione e compressione.

Dal documento DE 203 03 629 UL & noto un
impianto per la formazicne di profili a coda di
rondine nel guale un'unitd di fresatura si pud
s?estare in senso verticale nello spazio wvuoto
compreso tra due tavole che servono per appogglare
e trasportare pezzl di legno mediante un carrelle
gu una rotaia di guida, laddove ad entrambi 1 lati
delle spazio wvucto sgi  trova ogni  volta un
disposgitive di Dbloccaggio 1l quale serve per
fissare i pezzi. L'unita di fresatura provvista
secondo una vista nella direzione di spostamento

dei pezzi ad entrambi 1 lati di utensili di



fresatura rotanti in sensi opposti e disposti con
uno  gpostamento  assiale pari a metd della
iarghezza della coda di rondine, attraversa lo
spazio vuoto durante un'operazione di fresatura dal
bassc wverso ltalto e il carrelle & inoltre
orizzontale sulla rotaia di guida ossia & disposte
con possibilitd di spostarsi uscende dalle spazio
vuoto. Un impulso di fresatura completo & c¢osi
possibile partendo da una posizione situata al di
sotte dei  pezzi da lavorare  mediante uno
spostamentoe rivelto in avanti fino ad una
posizione situata al di sopra di un piano di
appoggio del pezzi, al quale segue un movimento
guccessivo orizzontale con fuoriuscita dalle spazio
vucto, un movimentoe wverticale sine ad un'altezza
corrispondente alla posizione di partenza e infine
un movimento orizzontale che riporta nella
posizione di  partenza. Dope la fresatura si
effettua l'applicazione di una c¢olla in prossimita

dei profili a coda di rondine realizzati per cul la

giunzione e una compressione si effettuano
mantenendo la condizione di bloccaggio per cul
1l secondo dispositivo di bloccaggic nella

direzione di avanzamento € disposto con possibilita

di spostamento in questa direzione. Un'introduzione



dei pezzi nella zona di lavoro, un  1lorge
posizionamento, 1'impulso di  fresatura compresa
ltapplicazione di una ceolla, una giunzione ed una
compressione dei pezzi uniti  in  guesto nodo
digpogitivo formanc un ciclo di lavore uniforme.
Dal documento DE 2% 20 755 Al & noto un
impianto per la formazione di profili a coda di
rondine nel guale nello spazio vueto tra una prima
ed una seconda taveola di  trasporto si trova
un‘unitd di fresatura ed un'unitad di incollaggilc
che & situata al di sopra di questa, le quali si
possono spostare insieme in senso verticale su una
torre di guida, laddove la torre di guida inoltre
si pud spostare in senso orizzontale. Un'operazione
di fresatura e di incollaggio di due pezzi di legno
fisgati reciprocamente a distanza avviene in
questo spazic vuoto che forma un prima stazione di
lavore mediante uno spostamento dell'unitd di
fresatura dall'alto verso il bhasso attraversce 1o
spazio wvuoto, laddove i pezzi fresati sui lati
frontali e rivestiti di colla wvengone trasferiti
succegsivamente in una seconda stazione di lavoro
impiegata per una unione e compressione deli pezzi.
La seconda stazione di lavoro & formata da un primo

dispositive di bloccaggio  idraulico mobile nella



direzione  di avanzamento e da un seccondo
dispositivoe di bloccaggio idraulico fissc nella
direzione di avanzamento. Un'introduzione e un
posizionamento dei pezzi in entrambe le stazioni di
lavoro si effettuano manuvalmente in funzione deil
movimenti di spostamento sclamente rettilinei senza
una rotazione, un ribaltamento o simili e gquesto
impianto noto & stato previsto in particolare allo
gscopo di ridurre il costo delle macchine.

Dal documento DE 20 2004 010 298 Ul & divenuto
note un altro impianto per la formazione di profili
a c¢oda di ropndine nel gquale un'unitad di fresatura
per complere una operazione di fresatura viene
gpostata sul lati frontali di due pezzi di legno
fissati reciprocamente a distanza in unc spazio
vuoto che rappresenta una stazione di lavero tra
due tavele di appoggic reciprocamente coincidenti,
dal basso versc l'alto in direzione verticale da
una posizione di partenza al 4i sotto dei pezzi,
laddove sul Jlato inferiore delltiunitd di fresatura
viensa figssata in una guida un‘unitad 4i
incollaggic con possibilitd &1 spostamento in senso
crizzontale. Ad entrambi 1 lati dello spazio vuoto
81 trova ogni volta un prime ed un secondo

dispositive di bloccaggio per 1 pezzi da trattare



e ogni wvolta anche un primo ed un secondo
dispositivo con rulli di avanzamento. Suli lati
reciprocamente opposti delltunitd di fresatura
secondc una vista nella direzione di avanzamento
dei pezzi e precisamente sulla loro zona di
estremitd superiore sono previstl arresti rispetto
ai quali wvengono posizionati 1 pezzi mediante 1
dispesitivi con 1 rulli di avanzamento allo scopo
di rappresentare la lore posizione di lavorazione
nella stazione di lavore. Dal momento che il
movimento verticale dell'unitd di fresatura &
direttamente collegatc a gquello dell'unitd di
inceollaggio al termine dell'inccellaggio la testa
di fresatura si pud ulteriormente sollevare e
successivamente si pud avviare una operazione di
giunzione e compressione dei pezzi nella stazione
di lavoro.

Una caratteristica importante di gquesti noti
impianti di produzicne di profili a coda di
rondine nel caso che in guesti impianti si esegua
unaz serie di operazioni di fresatura, incollaggic e
giunzione in una stazione di lavore consiste nel
fatto «che le ocperazioni di incellaggic e di
compressione si  sgviluppane direttamente una di

seguite all'altra. Durante 11 periodo di una



compressione non sl possono cosl avviare le
operazioni che nel senso del tempe sono precedenti
ad una lavorazione del pezzi come ad esempic un
peosizionamento, un Dbloccaggio etc. di  untaltra
coppia di pezzi nella stazione di lavoro, perché in
primo luogoe 1 pezzi  lavorati devono venire
allontanati da questa stazione. Questa circostanza
ha wun effetto svantaggicse cui tempi ciclo
ottenibili. L'operazione di fresatura in funzione
della qgualitd del materiale di legno impiegato del
tipo di legno e dell'orientazione della struttura
del legnc rispetto alla direzione di  attacco
dell'utensile di fresatura produce spesso nella
zona di uscita dell'utensile rotture o strappi o
sfrangiature. Cid pud provocare il fatto che i
pezzl cosl danneggiati si devono gettare via poiche
non sone adatti per un'‘ulteriore lavorazione.
Partendo da gquantao sopra io SCOPO
dell'invenzione & guello di realizzare un

procedimento del tipo indicato all'inizio in medo
semplice dal punto di wista di un impiego pig
econcmico. Il problema viene risolto con un tale
procedimento mediante le proprietd della parte

caratterizzante della rivendicazione 1.

E' molto importante per 1linvenzione di



congeguenza una tale sequenza di operazioni di
lavoro secondo la quale le operazioni di fresatura
sui lati frontali e di giunzicone in una stazione di
lavoro vengono unite insieme laddove perd per la
compressione si utilizza una pressa continua la
quale - viesta nella direzione di avanzamento deil
pezzl - & disposta a wvalle della stazione di
lavoro. Incltre & molto importante che nella pressa
continua avvenga nellc stesso tempo la compresgsione
di tutti 1 pezzi sclamente uniti sul lati frontali.
81 tratta c¢osli di un procedimento che s8i deve
sviluppare 1in due stazionli successive, laddove
mediante la contemporanea compressione di tutti i
pezzl per la produzione di un slemento cogtrutbivo
formato dall'insieme di una pluralitd di pezzi
uniti da collegamenti a coda di rondine,
contrariamente allo state della tecnica illustrato
all’inizio nel quale le operazioni di fresatura, di
giunzione e di compregsione di ciascun
collegamente a coda di  rondine vengono unite
ingieme, si possono ottenere tempi ciclo pitd brevi
per la produzicne di un elemento costruttivo.

Per permettere ad un  gruppo formato
sclamente dall'unione frontale di pezzi uniti

insieme durante il trasferimento dallas stazione 4i
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lavoro nella pressa continua con un movimento 4di
trasporto 1l gquale 81 deve effettuare in mode
discontinuo in funzicne delle lunghezze e del
numerce dei pezzi, mantenende senza dannl la
condizione di  giunzione, in conformitd con le
caratterigtiche della rivendicazione 2 & previsto
che gquesto movimento venga reallizzato
esclusivamente come un movimente di  spinta. In
questo meodo viene garantita la tenuta reciproca deid
pezzi uniti insieme.

Ltimpianto con 1lloperazione di fresatura
corrispondente alle garatterigtiche della
rivendicazione 3 in modo tale per cui l'utensile 4i
fregsatura attraversa il pezzo dall'alto verso il
basao, comporta il vantaggio che oon uns
corrispondente asgsistenza del pezzo 81 possono
almeno ridurre le rotture o le sfrangiature nella
zona superficiale.

Un altro scepo dell'invenzione & gquelle di
realizzare un digpositivo del tipo indicato
all'inizio con una struttura costruttiva pid
semplice dal punto di vista di un funzionamento
economico. Il problema viene risolto con un tale
dispegitive 11 gquale presenta le proprietd della

parte caratterizzante della rivendicazione 4.
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Seconde liinvenzicne di congeguenza € moelto
importante una disposizione in sequenza secondo una
vista nella direzione di avanzamento del pezzi di
una stazione 4di lavoro e di una pressa continua le
quali macchine  cooperanc nell'ambite di un
procedimento di produzione ad impulsi e
precisamente in mode tale per cui i pezzi 1 gqualil
arrivano uno dopo l'altro nella zona di entrata del
dispositive vengono uniti  insieme  mediante
collegamenti a coda di rondine sui lati frontali
per formare elementi costruttivi di  maggiori
dimensioni normalmente sviluppate nel senso della
lunghezza. Entrambki i componenti o¢ssia la stazione
di lavoro e la pressa continua sono guindi
collegati reciprocamente con un flusso di materiale
laddove dal lato di uscita rispetto alla pressa
continua escono pezzi formati in legno collegati
reciprocamente tramite collegamenti a coda di
rondine 1 guali in funzicne del numerc e della
lunghezza dei pezzi cogtituiscono elementi
costruttivi di maggiori dimensioni. La stazione di
lavoro  viene realizzata per effettuare suil lati
frontali le fresature per applicare un nmateriale
adesivo, normalmente una colla sul profili fresati

e pey unire insieme 1 profili rivestitl con il
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materiale adesive mentre viceversa la pressa
continua viene impiegata per comprimere tutti
ingieme la pluralitd di pezzi di un elemento
costruttivo. Il dispositive quindi wviene anche
previsto per spostare in modo discontinuo un gruppo
formate da una pluralitd di pezzi in un primo tenpo
soclamente uniti insieme laddove questo movimento
di avanzamento viene scelto come un movimento
esclusivamente a spinta per cui non  viene
compromessa la temuta dei pezzi del gruppo durante
1l  tragferimento nella pressa continua & in
particeolare sino alla posizione di compressione.

Le torri di bloccaggic che si trovano ogni
volta in conformitid con le caratteristiche della
rivendicazione 5 davanti e dietro la stazione di
lavoro servono per fissare il pezzo nella poesizione
di lavorazione nella stazione di lavorc.

Secondo le caratteristiche delle
rivendicazionli 6 e 7 la prima torre di bloccaggic
nella direzione di  avanzamento & disposta con
possibhilitd di spostamento in ¢uesta direzione e
anche in direzione opposta per cui unitamente ad
un'altra torre di bloccaggio situata nella zona di
uscita della pressa continua si pud rappresentare

lioperazicne di compressione di un gruppe formato



da una pluralitd di pezzi tenutl insieme da queste
due torri di bloccaggic. Il motore di azionamento
abbpinato alla torre di Dbloccaggic mobile per
compiere quasto spostamento pud essere
fondamentalmente di un tipo a placere. In modo
vantaggioso viene considerato a questo scopo urn
motore idraulico.

Le torri di bloccaggioc sono realizzate tra di
loro uguali laddove al vero e proprio meccanismo
di bloccaggio corrispondente alle caratteristiche
della yivendicazione 8 a guisa d4di elemento di

zionamente € abbinata una unitd a stantuffo e
¢ilindro da azionare di preferenza in modo
idraulico.

Lunge la pressa continua si  sviluppane in
conformita con le caratteristiche della
rivendicazione 38 guide laterall la cuil posizione
laterale wviene scelta vregeolabile - secondo una
vista perpendicolare alla direzione di avanzamento.
A questa guida laterale 8i possono anche
aggiungere elementi di guida disposti sui lati
superiori e registrabili nello stessc modo lunge il
gruppe per cul 11 gruppo unito insieme durante
lravanzamento sulla pressa continua subisce una

guida efficace su tutti 1 lati.



Le caratteristiche delle rivendicazioni da 10
a 12 riguardano dispositivi di avanzamento situati
ad entrampi 1 lati di ciascuna delle torri di
bloccaggio della stazione di lavero che si possono
ogni volta comandare individualmente. In gueste
modo 1 dispositivi di avanzamento 8i poOSsone sempre
comandare a condizicne che 1'avanzamento di un
gruppo venga sempre realizzato come un movimento a
spinta evitando in particelare una sollecitazione
di trazione sul cellegamentl solamente uniti
insieme ma non ancora soggsettl a compressione.

Le carvatteristiche delle rivendicazioni 13 e
14 riguardanoc la disposizione dell'unitda di
lavorazione la guale tra l'altro porta utensili di
fresatura. Questli in ogni caso si possono spostare
in verticale e in orizzontale e precisamente in un
piano sviluppato perpendicclarmente alla direzione
di avanzamento. A guesto scopo viene previsto un
carrello impliegatc per rappresentare un movimento
orizzontale, 11 quale da parte sua si pud spostare
in senso verticale. Clascuno di guesti spostamenti
ha abbinato un motore comandabile indipendentemente
per <¢ul nel corso delle operazioni di fresatura,
ai applicazione del materiale adesivo e della

giunzicne che si avelgono nella stazione di lavoro,
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l'unitd di lavorazione si pud guidare nel piano
citato ciclicamente, lungo una curva chiusa.

Le caratteristiche della rivendicazione 15
riguardano un'altra forma &i esecuzicone dell'uniti
di lavorazione. Questa & provvista sulla sua
estremitd inferiore di arresti destinati a
posizionare i pezzi nella loro posizione di lavoro

ossia nella direzione di avanzamentce del pezzi e in

i

una direzione opposta a questa. Dopo c¢he si
svolta l'operazione di fresatura dall‘talto verso il
basso dispositivi con ugelli i guali servono pex
applicare il materiale agdesivo si trovano
sull’estremitd superiocre dell'unitd di lavorazione.

In conformitd con le caratteristiche delle
rivendicazioni 16 e 17 uno del due arresti situati
sul lato inferiore dell'unitd d4i lavorazione @&
disposto nella dirvezione di avanzamento o in
direzione opposta a guesta con possibilitid 4i
apostamento per mezzo 4i un motorae di comando,
Questo arresto guindi si  pud utilizzave per
compiere una funzione di avanzamento sul pezzo da
posizionare nella posizione di lavorazione.

In conformitda con 1le caratteristiche delle
rivendicazioni 18 e 18, nella stazione di lavorce

sono previste fasce le guali compiono una funzione
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di  supporte per 11  pezzo da appoggiare e

contribuiscone ad evitare le rotture nella zona

i

superficiale o le sfrangiature <che i possono
ricondurre all'operazione di fresatura. Qusaste
fasce di proteziocne si possonc spostare tra una
posizione attiva la quale comple una funzione di
supporto ed una posizione inattiva © posizione di
ritaorne in particclare con possibilitcd di
inclinazione in modco da non impedire con gueste
fasce l'esecuzione della giunzicone del pezzi.

Tutti 1 motori o gli elementi di azionamento
in conformita con le caratteristiche della
rivendicazicne 20 si Lrovano in collegamente attivo
con un comando di ordine superiore per mezzo del
quale guestl elementi costruttivi sviluppati in
lunghezza nelltambito di un procedimento di
produzione discontinue da gvolgere con il
dispositivo, 1 guali sono formati da singolil pezzi
uniti insieme e collegati tramite collegamenti a
coda di rondine, cooperane in modo coordinato.

Liinvenzicone verrd spiegata pid in dettaglio
nel gseguito con riferimento all'esempio di
egecuzione rappresentato schematicamente nei
disegni allegati, nei guali:

la fig. 1 mostra una prima rapprésentazione

16



parziale di un impianto di produzione d4i profili a
coda di rondine sgecondo l'invenzione in una vista
in prospettiva;

la fig. 2 mostra una seconda rappresentazione
parziale di un impianto 4i produzicone di preofili a
coda di rondine secondo l'invenzione in una wvista
in prospettiva;

la fig. 3 mostra una rappresentazione in
prospettiva di una vista parziale ingrandita IIXI
dellt'impianto di produzicne di profili a coda di
rondine secondo la fig. 1;

la fig. 4 mostra una rappresentazione isoclata
in prospettiva di wuna vista del lato inferiore
dell 'unita di lavorazione dell'impianto 3i
produzione di profili a coda di rondine della fig.
1

la fig. 5 mostra una rappresentazione isclata
ingrandita in prospettiva di un particclare V
dellas vista secondo la fig. 4;

la fig. 6 mostra una rappresentazione
isclata ingrandita in prospettiva 4di un pezzo da
lavorare sull’entrata della stazione di lavoro
dell"impianto di preoduzione di profili a coda di
rondine gecondo la fig. 1;

la fig. 7 mostra una rappresentazione di una

i7



vista in sezione dell'impianto di produzione di
profili a coda di rondine in un piano della sezione
VII-VII della fig. 3.

Nel seguito gi faria in primo luogo riferimento
alla rappresentazicone delle PFigure da 1 a 3 le
guali meostrano un impianto di produzione di profili
a coda di rondine seconde l'invenzione nel suc
complesso. Questo & costitulto complessivamente da
un dispositivo di fresatura 1, al quale & adiacente
- gecondo una vista nella direzione 2 di
avanzamente dei pezzi da lavorare - una presgsa
continua 3. I pezzi sono presenti ad esemplo sotto
forma di tavole di legno pilane. Entrambi 1
componenti, ogsia 1l dispesitivo di fresatura 1 e
la pressa continua 3 sono identificati come telail
1" e 3' della macchina i quali formano un pilanc di
trasporto comune per i pezzi.

I pezzi vengone alimentati nella posizione 4
del dispositivo di fresatura 1 singolarmente in un
modo che verrd ancoera descritto nel seguite alla
stazione di lavoro 1'' del dispositivo di fresatura
1 dove vengono posizionati, sottoposti ad un
processo di lavorazione per pol abbandconare infine
1'impianto nella posizione 5 gotto forma di

alementi costruttivi asviluppati in Jlunghezza e
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formati dall'ingieme di una pluralitd di pezzi
collegatil reciprocamente.

I1 dispositive di fresatura 1 & caratterizzato
da due torri di bloccaggio €6, 7 disposte ad
entrampl 1 lati della stazione di lavore 17 a
distanza, ciascuna delle quall viene implegata per
fissare un pezzo posizionato e situate nella
posizione di lavorazione in relazicone alla
successiva operazione di fresatura. Ciascuna torre
di bloccaggic 6, 7 a guesto gcope & provvista di
untuniti a stantuffc e cilindro 8, ¢ wmadiante 1la
gquale viene applicata la pressione di bloccaggio
trasmessa su questo pery mezzo di un pattino d4di
compressicone 10, 11 {fig. 3} gituato al di sopra
del pezzo. Le unitd 8, 3 a stantuffo e cilindro
sonc collegate in un modo non rappresentato nel
disegno con un'alimentazione idraulica o pneumatica
di un mezzo in pressione. Per il pattino 4i
compressione 10, 11 a questo proposito si fa ogni
volta riferimento ad un componente mobile in senso
verticale rispetto al pezzo.

11 telaio 1! della macchina é provviste in una
parte praticamente centrale di una cavitd 12 che si
sviluppa in senso verticale e rappresenta la

stazione di lavorc sulla quale - sul lato adiacente

19



nella direzione di avanzameénte 2 & precisamente
con uno sgpostamento in una direzione trasversale
rispetto alla citata direzione di avanzamento 2, si
trova un telaio di guida verticale 13. Questo serve
per effettuare 1in un mode che verra ancora
descricto ia rappresentazione di movimenti
verticali ed orizzontall di avanzamento di unfunita
di lavorazicne 14 la quale tra 1'altro porta
utensili di fresatura,

Secondo una vista nella direzione di
avanzamento 2 a monte e a valle della torre di
bloccaggio 6 si trova ogni veolta una coppia di
rulli di avanzamento 15, 16 disposti uno sopra
I'altro ciascunc del quali ogni wolta 1l rullo
superiore allcoggilato sul pattino di compressicne 10
si pud azionare per nezzo di un motore 17, 1§. Una
coppia analoga di rulli 4i avanzamento 13 si trova
secondo una vista nella direzione di avanzamento 2
a monte della torre di bloccaggio 7 ed & collegato
con un motore di azionamento 20. I rulll ogni volta
inferiori di guesti digpositivi d4di avanzamento a
rulli definiscone il piano di trasporto per i
pezzi,

Con 21 vwviene indicatc un dispositive di

avanzamento situato nella direzione di avanzamento

8



a wvalle della torre di bklocecaggioc 7, il guale &
formato da due rulli disposti uno sopra l'altro e
collegati entrambi con un motore di azionamento.
Per un adattamenta alle differenti altezze deil
pezzi 11 rulle superiore si pud disporre con
possibilitd di regolazicone nel senso delltaltezza.

La pressa continua 3 adiacente direttamsnte al
dispositivo di avanzamento 21 nella direzione ai
avanzamento 2 & caratterizzata da una guida 22
laterale rettilinea sviluppata in lunghezza e da
una pluralitd d4i elementi di guida 23 situati sul
lato supericre e previsti in modo da realizzare
digtanze uniformi.

Liestremitd sul lato d&di uscita della pressa
continua 3 & formata da un'altra torxre di
bloccaggio 24 la guale & realizzata in modo analogo
alle torri di bloccaggio 6, 7 ed & provvista di
un'unitd a stantuffo e cilindro 25 da azionare con
mezzl iddranlici ¢ pneumatici. Contemporaneamente
nella posizione 5 & disposto un dispositivo di
avanzamento per l'estrazione degli elementi
costruttivi finiti formati dall'insieme di una
pluralita di pezzi.

Nelle figure da 4 a 7 gli elementi funzionall

che coincidono con quelle delle figure da 1 a 3,
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hanno anche numeri corrispondenti per cui si pud
evitare una nuova descrizione a questo proposito.
Le figure 4 e 5 mostrano tra llaltre l'unita
di lavorazicone 14 la guale & formata tra lfaltro da
un  involucre 26 nel guale sonc alloggiati con
possibilitd di rotazione utensili di fresatura non
illustrati nel disegno su alberi 27, 28
reciprocamente paralleli e sviluppati in senso
orizzontale., Gli utensili di fresatura implegati
per la produziocne di un prefile a coda di rondine
di per sé& noto nel due lati frontali di due pezzi
reciprocamente opposti a distanza nella stazione di
lavoro 1'' sgono disposti sugli alberi 27, 28 con
uno spostamento reciproco in senso assiale in modo
da realizzare metd del passo del profilo a coda di
rondine, per cuili si formano due profili a coda di
rondine disposti uno di fronte all'altre i guali si
possonc inserire uno dentro l'altro solamente con
un movimento rettilineo di spostamento. Anche gli
alberi 27, 28 sono spostati in senso verticale e si
posgsonoe trascinare in rotazione in sensi opposti.
All'involucro 26 e in particolare agli alberi
27, 28 & ccollegato tramite una trasmissione non
illustrata nel disegno e disposta in un'altra parte

26" dellinvolucro un motore di azionamento 29.



Liinvolucro 26 compresa la parte 26' collegata con
gquesteo formano l'unitd di lavorazicone 14 la guale
& posizionata in una direzione trasversale alla
direzione di avanzamentoe 2 con 1l'indicazione che
l'involucroe 26 che porta gli utensili d4i fresatura
81 deve poter  sgpostare in  senso verticale
all'internc della cavitd 12 del telaio 17 della
macchina.

Il lato superiore 30 dell'invelucro porta due
dispositivi con ugelli 31, 32 destinati e impiegati
allo scopo di trasferire una colla nelle direzionit
33, 34 quindi sui lati frontali dei pezzi da
lavorare. Ciascuno dei dispositivi con ugelli 31,
32 contiene una pluralitd di gruppi di ugelli
disposgti unc sopra 1l'altre 1 quali si possono
comandare singolarmente in funzicne dellc sviluppo
verticale del pezzo per cui la c¢olla esce dagli
ugelli solamente in funzione dello spessore del
pezzi ogni wvolta effettivamente nNecessario.
Questi dispositivi con ugelli compresi i
dispositivi abbinati di alimentazione, dosatura e
distribuzione della «c¢olla e 1 corrispondente
dispositivi di comando sono noti come tali per cul
nel seguito guesti non verranno trattati pid in

dettaglio.
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Con il numero 35 wviene indicato un carrello a
forma di piastra sviluppato in direzione
tragversale alla direzicne di avanzamento 2 il
quale forma su uno dei suoi lati 36 due guide 37,
37' ceorizzontalli reciprocamente parallele per
1tunita di  lavorazione 14. Per mezzo d4di una
trasmissicne 38 11 cui mezzo di trazione 38' &
collegato direttamente all'unitd di laverazione
14, quest'ultima si pud spostare in  senso
orizzontale con la cooperazione di un motore di
azionamento 33 portato sul carrello 35.

Il carrello 3% porta sul suo altro lato due
guide 40, 40' sviluppate parallele con una distanza
reciproca in sengo verticale, per mezzo delle quali
es50 € disposto con possibilitd di spostamento in
sensoe verticale sul telaio di guida 13 gia
ricordato e precisamente con la cooperazione di un
motore di azionamento 41 portato dal telaioc di
guida 11 guale si trova in collegamento attivo con
il carrelloc 35 mediante una trasmissione ad
alberine 42.

Sul lato infericre 42 dell'involucro 26 si
trovano - secondo una vista nella direzione di
avanzamento 2 -~ ad entrambi 1 lati arresti 43, 44 a

guisa di piastre i quali si sviluppanc parallelil



l'une all'altre ed in senso verticale e sono
distanziatl reciprocamente in modo tale per cuil i
pezzi che appoggiano contro guesti arrestl si
trovance nella posizione di  lavoro. Mentre
l'arresto 43 & disposto fisso, 1l secondo arresto
44 secondo una vista nella direzione di avanzamento
2 & digposto con posgibilitd di spostamento in
questa direzione con la cocperazione di un'unita a
stantuffeo e cilindro 45, L'unita a stantuffo e
cilindre & fissata sull'involucro 26 laddove con i
numeri 48, 47 scno indicati 1 suoli condotti di
alimentazione di un mezzo in pressione. La funzione
dell‘tarresto 44 disposte con possibilitd di
spostamento verrs ulteriormente gpiegata nel
seguito.

La fig. 6 mostra in una rappresentazions
igsolata un pezzo 48 dopo aver eseguite la
lavorazione mediante fresatura nella stazione di
lavoro. Il pezzo mostra sul lato frontale un
profilo a coda di rondine 4% il guale & sgostenuto
sul lato infericre da una corrispondente protezione
contre la rottura 50 a forma di fascia profilata in
modo corrispondente. La protezione eontro  la
robtura 50 & alloggiata con  possibilita  di

inclinazione intorno ad un asse 51, e precisamente
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per mezzo di una unitd a stantuffo 4i cilindro 52
articeolata con possibilitd di  inclinazione al
telaio 1! della macchina laddove & possaibile
un'inclinazione tra una posizione attiva la quale
esercita un'azicne di supporto- sul pezzo 48 e una
posizione inattiva nella quale la protezione contro
la rottura 50 non esgercita alcuna azione di
supporto.

Ciascun lato della cavita 12 del telaio 1°
della macchina & provvisto 4di una tale protezione
contro la rottura 50 laddove questa mantiene il
suo profile del late frontale durante la prima
operazione di fresatura. Quindi originarviamente
come mostra il lato destro della fig. 6 essc viene
impiegato a forma di una fascia liscia. La
protezione contre la rottura 50 in ogni caso &
disposta con possibilita di sostituzione.

Durante la produzione di un elemento
cogtruttivo formatoe dall'insieme di pezzi da
collegare reciprocamente sul latil frontali mediante
un profilc a coda di rondine, la cul lunghezza
viene determinata essenzialmente dalla lunghezza
della pressa continua 3 o dalla posizione della

torre di bloccaggio 24 lungo guestiultima, in un

primo tempo un pezzo viene gpostate in  avanti

Pt
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mediante un corrispondente comando deli dispositivi
di avanzamento 15, 18 & 18 fino ad una posizione
appena a monte della posizione di fresatura,
laddove si effettua una regolazione di precisione
di gquesta pesgizione mediante il comando
dell'arresto mobile 44 per mezzo dell'unitada a
stantuffo e cilindro 45. Successivamente guesto
pezzo dopo aver effettuato il posizionamento
laterale il guale viene eseguitce tramite organi di
spinta azionati c¢on un mezzo 1in pressione & non
illustrati nel disegno, wviene fissato in guesta
posizione mediante i1 comande della torre di
bloccaggico 7.

L'unitd di lavorazione 14 si trova in guesta
fase iniziale in una posizione in altezza nella
quale gli arresti 43, 44 sporgono allr'interno del
percorso di  avanzamento del pezzi. Essa viene
trasferita direttamente dalla citata regclazione di
precigsione nel percorsce di avanzamento.

Successivamente 1l pezzo successivo viene
gspinto in  avanti comandando 1 dispositivi  di
avanzamento 15, 156 nella direzicne di avanzamento 2
fino a che esso appoggla contro l'arresto fissc 43.
bDopo aver effettuato un posizionamento laterale 1l

quale viene eseguito nellc stesso modo del pezzo



precedente si effettua un fissaggio di gquesta
posizione mediante il  comando della torre di
bloccaggio 6. Dopo che entrambi i pezzi si trovano
nella posizione di lavoreo wviene ora avviato il
clele di fresatura e di  incollaggio, laddove
L'unitd di lavorazione 14 viene spostata dallialte
vergoe il basso e guidata attraverso lo spazioc vuotoe
tra 1 lati frontali dei pezzi, per cul unc dopo
l'altro per mezzo degli utensili di fresatura si
forma un profilo a coda di rondine in entrambi 1
lati frontalli con una successiva applicazione di
colla per mezzo deil dispositivi con ugelli 31, 31.
In funzione delle dimensioni del pezzo in direzione
trasversale rispetto alla direzione di avanzamento
2 sl effettua un'applicazione della collia con 1l
contemporaneo movimento orizzontale delltunita di
lavorazione.

L'unitd di lavorazione 14 successivamente
viene ricondotta completamente in sensce laterxale
fuori dalla cavita 12 e viene riportata nella sua
posizione in altezza iniziale al di sopra della
cavitéd.

La torre di bloccaggic & che si pud spostare
nella direzione di avanzamento 2 e anche in una

direzione opposta a gquesta viene successivamente



spostata per effettuare la giunzicne dei pezzi
provvisti dei profili a coda di rondine, nella
direzione della seconda torre di bloccaggio 7.
Precedentemente, la protezione contro la rottura 50
& gtata inclinata nella sua posizione inattiva.
Un‘apertura della torre di bloccaggio 7 ed un
comando del dispositivi di avanzamento 16, 1% e 21
8i succedono nella direzione della pressa continua
3, laddove le velocitd di trasporte dei dispositivi
di avanzamento 16, 18, 21 vengono regolate con la
condizione che tutti 1 profili a coda di rondine
devone venire sempre sollecitati a pressione e non
devono mai venire sollecitati a trazione.

Liglementc c¢ostruttive formato da due pezzi
viene ora fatto avanzare nella direzione di
avanzamento 2 e precisamente sino ad una posizione
la quale corrisponde alla posizione di lavoro del
lato frontale opposto rispetto alla direzione di
avanzamento 2. Segue come descritto in precedenza
un posizicnamento di  precisione dell'elemento
costruttivo unito insieme, un posizionamento e
fissaggico ed una introduzione di un altro pezzo
nella posizione di lavoro.

E' molto importante che in ogni operazione di

fresatura ed incellaggic l'utensile di fresatura
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venga guidate dall’'alto verso il basso attraverso
il pezzo, laddove sempre nella stazione di lavoro
gi effettua una giunzione dei lati frontali
profilati. Unitamente al previstoe ripare contro le
rotture 50 ne deriva una riduzione considerevole
dei danni sul pezzi sotto forma di sfrangiature,
rotture =tg.

E‘ molto importante in particolare che un
elemento costruttivo solamente caratterizzato d4da
una pluralitd di zone di giunzione venga introdotto
nella pressa continua 2, laddove 1l'estremitad
anteriore nella direzione di avanzamento 2 arriva
alla fine alla torre d4di bloccaggic 24 e viene
fissata in quest 'ultima. Una compressione
dellelemento costruttivo che comprende
complessivamente una pluralitd di pezzi ceollegati
mediante profili a coda di rondine si realizza per
mezzoe delle torri di bloccaggio 6 e 24, tra le
quali la torre di Dbloccaggio & produce la
necessaria compressione nella direzione
dell'avanzamento mentre viceversa la torre di
bloccaggio 24 & disposta fissa in gqguesta direzione.
L'operazione di compressione che richiede un
relative tempe avviene quindi contemporaneamente

per tutti 1 collegamenti dei prefili a coda di



rondine. A confronte con lo state della tecnica
illustrato all'inizio, questa operazione comporta
una corrispondente riduzione dei tempi di
produzicne i guali cogperanc in mode coordinato
per un elemento costruttivoe di  una lunghezza

definita.
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RIVENDICAZICOHRT

1. - Procedimento per la produzione guasi
continua di elementi costruttivi formati da pezzi
di legno a forma di pannelli o di aste uniti
insieme sui lati frontali tramite collegamenti a
coda di  rondine, laddove 1 pe=zzli wvengono
introdotti uno dopo l'altro in una stazione d4i
lavore {(1''}, vengono posizionati reciprocamente a
digtanza sui lati frontali e vengono allineati,
fresati, rivestiti con un materiale adesivo & uniti
insieme, laddove ltelemento c¢ostruttive unito
insieme viene completato in una pressa continua (3)
con una compreggione uniforme di tuttl i
collegamenti a coda di rondine uniti insieme.

2. - Procedimento seconde la rivendicazione 1,
caratterizzato dal fatto che il gruppo formato da
almeno due pezzi uniti insieme sui lati frontali
viene trasportato durante l1l'ulteriore lavorazicne
solamente mediante movimenti 4i spinta.

3. - Procedimento secondo le rivendicazioni 1
o 2, caratterizzato dal fattce che per eseguire
un'operazione di fresatura 11 relative utensile di
fresatura wviene guidato dall‘'alto versco 1l basso
attraverse 11 pezzo.

4. -~ Dispositivo per la produzicne di un



elemente costruttive formatce dall'unione di almeno
due pezzi in legno a forma di pannelli o di aste
tramite collegamenti a coda di vrondine, con una
stazione di laveoroc (1''}) che presgenta almenc un
dispositivo di fresatura (1) e nella gquale si
trovano ogni volta due pezzi figsati reciprocamente
a distanza sui lati frontali e appoggiati su una
base di appoggico piana per mezzo di un‘unita 4i
lavorazicone (14} 1la gquale si pud spostare tra
guesti 1in sgensc verticale ed & provvista su

-

entrambl 1 lati rivolti wversc 1 pezzi di utensili
di fresatura, in relazione alla produzione di
profili a coda di rondine che si possone unire
ingieme dopo aver effettuato una applicazione di un
materiale adesivo e in particelare per llesecuzione
del procedimente secondo una delle rivendicazioni
da 1 a 3, caratterizzato dal fatto che la stazione
di lavoro (1''}) per le operazioni successive di
fresatura, applicazione del materiale adesivo e
giunzione dei profili cccupati con il materiale
adesivo dei pezzi viene implegata e regolata in

modo tale per cul a valle della stazione di lavoro

{1''} - secondo una vista nella direzicne di
avanzamentc (2} dei pezzi - si trova una pressa
continua {3} destinata e impliegata per una

33



compressione uniforme di tutti i collegamenti a
coda di rondine delltelemento costruttivo, e che
tutti i movimenti dei pezzi che si verificanc nel
digpositivo fine al completamento di un elemento
costruttive wvengono realizzatl  solamente come
movimenti di spinta.

5. - Digpositivo secondo la rivendicazione 4,
caratterizzatce dal fatto che nella stazione di
lavore {(1'') e precisamente - secondo una vista
nella direzione di avanzamente 2 - a monte € a
valle del dispositivo di fresatura {1} si trova
ogni volta una torre di bloccaggio (6, 7} impiegata
per fissare un pezzo.

6. - Dispositivo secondo la rivendicazione 4 o
5, caratterizzato dal fatto che la prima torre di
bloccaggio 6 - secondo una vista nella direzione di
avanzamento 2 - 2 disposta con possibilita di
spostamentc in guesta direzione e in una direzione
oppesta a guesta.

7. - Dispositivo secondo una delle
rivendicazioni da 4 a 6, caratterizzato dal fatto
che la pressa continua (3} & provviasta di una torre
di bloccaggio (24} impiegata per fissare un pezzo
¢ li'elemento costruttivo.

8. - Dispositivoe secondn una delle

34



rivendicazioni da 5 a 7, caratterizzato dal fatto
che a ciascuna torre di bloccaggio (8, 7, 24) &
abbinato un meccanismo di bloccaggio comprendente
un'unitd a stantuffo e cilindro (8, 9, 25).

9. - Digpositivo secondo una delle precedenti
rivendicazioni da 4 a 8, caratterizzato da una
guida laterale (22} sviluppata lungo la pressa
continua (3.

10. - Dispositive secondo una delle
rivendicazioni da % a 9, caratterizzateo dal fatto
che di preferenza ad entrambi 1 lati delle torri d4di
klocecaggio ’iﬁ, 7} della stazione di lavoro si
trovano dispositivi di  avanzamento {15, 16, 19,
21} .

11. - Dispositive gecondo la rivendicazione
14Q, caratterizzato dal fatto che almenoe e
direttamente in prossimita delle torri di
bloccaggico {6, 7} s8i trovano dispositivi di
avanzamento formati ciascunc da due rulli disposti
uno  sopra  l'altro, e che 1 rulli ogni volta
superiori sono disposti sul pattino di compressione
{10, 11} della vrelativa torre di bloccaggic, con
possibilitd di spostamento rispetto a guesto.

12. - Dispositivo secondo la rivendicazione

11, caratterizzato dal fatto che a ciascun



disposgsitivo di avanzamentce (15, 16, 19, 21} &
abbinato un motore di azionamento (17, 18§, 20).

13. - Dispositivo gecondo una delle
rivendicazioni da 4 a 12, caratterizzato dal fatto
che l'unitad di lavorazione (14) viene mantenuta con
possibilitd di spostamento in senso orizzontale su
un carrello {35}, laddove il carrellc (35) da parte
gua viene mantenuto con possibilitd di spostamento
in genso verticale su un telaioc di guida (13).

14. - Disgpositivo secondo la rivendicazione
13, caratterizzato dal fatto che per lo spostamento
dell'unita di lavorazione (14) lungo il carrello
{35) e anche per lo spostamento del carrello (35)
lunge il telaio di guida (13} sonc previsti motori
di azicnamento (39, 41).

15. - Digpositivo secondo una delle
rivendicazioni da 4 a 14, caratterizzato dal fatte
che 1'unitd di lavorazione {14) comprende un
involucro (26}, sulla cui estremitd superiore si
trovane  dispositivi con ugelli (31, 32} e sulla
cul estremitd inferiore si trovano arvesti (43,
441}, laddove 1 dispositivi con ugelli  sono
impiegati allce scopo di applicare un materiale
adesivo sul profili dei lati frontali dei pezzi

prodotti mediante fresatura mentre gli arresti sono
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impiegati per posizionare i pezzi nella stazione 4i
laveoro, nella direzione di avanzamento (2) per la
lavorazione.

16. - Digpositive secondo la rivendicazione
15, caratterizzato dal fatto che seconde una vista
nella direzione di avanzamente (2} 11 secondo
arresto {44} & disposte con  possibilitd di
spostamento in questa direzione e in una direzione
opposta a questa.

17. - Dispositivo secondo la yivendicazione
16, caratterizzato dal fatto che per lo gpostamento
dell'arreste (44} & prevista un'unitid a stantuffo e
cilindro (45} .

18. - Digpositive secondo una delle
rivendicazioni da 4 a 17, caratterizzato dal fatto
che nella stazicne di lavoro e precigamente allo
scopo di  sogtenere 1 pezzl posizionati durante la
lavorazione di fresatura sono previste fasce  (50)
d1 protezione contre la rottura, le guali sonc
disposte con possibilitd di inclinazione tra una
posizione attiva la gquale scstiene 1l relative
pezzo ed una posizione inattiva di rvitorno la quale
permette in particolare una giunzicne tra i pezzi.

13, =~ Dispeositivo secondo la rivendicazicone

18, caratterizzato dal fatto che per il movimento



di inclinazione delle fasce (50} di protezione
contro le rotture viene prevista un‘unitd a
stantuffo e cilindro (32},

20. - Dispoesitivo secondo una delle precedenti
rivendicazioni da 4 a 192, caratterizzato da un
comando  di ordine superiore il guale coordina i
movimentl dei motori di azionamento (17, 18, 20,
29, 32} e delle unitd a stantuffo e cilindro (8, 9,
25, 45, 52} in modo da effettuare una produziocone

quasl continua degli elementi costruttivi.

38















=

i
o £
. g
/ o | I
ST T
! i

o




Figb



-1
T

“‘:‘5\

s

£ o
T -
> | i1
H / "
b,mm
._ mm:,
oy |
o) Ll
|
- =
= -
1!;:!9.?.!3 %
-



	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 - DESCRIPTION
	Page 21 - DESCRIPTION
	Page 22 - DESCRIPTION
	Page 23 - DESCRIPTION
	Page 24 - DESCRIPTION
	Page 25 - DESCRIPTION
	Page 26 - DESCRIPTION
	Page 27 - DESCRIPTION
	Page 28 - DESCRIPTION
	Page 29 - DESCRIPTION
	Page 30 - DESCRIPTION
	Page 31 - DESCRIPTION
	Page 32 - CLAIMS
	Page 33 - CLAIMS
	Page 34 - CLAIMS
	Page 35 - CLAIMS
	Page 36 - CLAIMS
	Page 37 - CLAIMS
	Page 38 - CLAIMS
	Page 39 - DRAWINGS
	Page 40 - DRAWINGS
	Page 41 - DRAWINGS
	Page 42 - DRAWINGS
	Page 43 - DRAWINGS
	Page 44 - DRAWINGS
	Page 45 - DRAWINGS

