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DISPOSIIVO E MEIODO PER IL SUPPORIO DI PEZZI DA TAVORARE IN
MACCHINE UIENSII DITIPO TRANSFER

Ia presente invenzione sirferisce ad un dispositivo disupporto peril
supporto dipezzida lavorare in macchine utensiliditipo transfer.
Nel settore della tecnologia meccanica €& noto [lutiizzo di
mac c hine utensil, denominate macchine transfer, nelle quali sono
presenti una pliralita distazioni dilavoro, ciascuna delle qualie in
grado di effettuare una differente lavorazione su un pezzo da
lavorare, in comspondenza delle quali questultimo viene
sequenzialmente posizionato tramite wuna tavola mobie, ad
esempio ditipo rotante.

Per eseguire ciascuna lavorazione, le macchine transfer sono
provviste di appositi mandrni porta-utensil, dotati di dispo sitivi di
avanzamento, che pemettono lo spostamento del mandrno in
modo tale che I'utensile entriin contatto conilpezzo, una volta c he
questo € posizionato in una specifica stazione, pereffettuare cosila
lavorazione rc hie sta.

Ia tavola mobile perla traslazione deipezzida una stazione all altra
¢ normalmente provvista di morse portapezzo che consentono il
fissaggio del pezzo, affnché possa muoversi solidalmente alla
tavola ed essere supportato durante le fasidilavorazione.

Di noma, Tavanzamento dellutensie non esercita una forza
significativa sul pezzo e, conseguentemente, non modifica
Falineamento della tavola mobie né del pezzo soggetto alla

lavorazione; pertanto, anche lallineamento dei pezzi soggetti a
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lavorazione contemporaneamente nelle diverse stazioni non
subisc e significative modificazionie la lavorazione eseguita rspetta
illivello diprecisione ric hiesto e stabilito .

Tuttavia, problemi di alineamento possono nascere quando le
lavorazioni da eseguire sono costituite da operazioni “pesanti’,
qualiad esempio la broccatura, che richiedono diesercitare una
patticolare forza sulpezzo.

In tali casi esiste una concreta possbilita che la forza applicata al
pezzo porti ad uno spostamento sia della tavola mobile nel suo
complesso, sia del pezzo ad essa fissato e, come conseguenza,
difetti di lavorazione anche nei pezzi in lavorazione nelle altre
sta zio ni.

Pertanto, il problema tecnico che & alla base della presente
mvenzione €& quello di fomire un dispositivo di supporto per
lavorazione dipezzi in macchine transfer che consenta diovviare
aglisvantaggisopra menzionaticon rifeimento alla tecnica nota.
Thle problema e nsolto dal dispositivo per il supporto di pezzi da
lavorare in macchine wutensii di tipo transfer secondo Ia
rnve nd ic a zio ne 1, dalla macchina wutensile secondo Ia
nvendicazione 10 e dalmetodo secondo la rnivendic azione 11.

Ia presente invenzione presenta alcuni nlevanti vantaggi 1
vantaggio principale consiste nelfatto che il dispositivo secondo la
presente invenzione consente di supportare i pezzi che vengono
lavorati in macchine transfer in maniera tale che, anche nele

lavorazioni pit gravose, venga limitato il risc hio di disalineame nto
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delpezzo sulla tavola mobile. n questo modo, ilposizonamento del
pezzo rmane 7preciso e costante anche per le successive
la vo ra zio ni.
Alti vantaggi, caratternstiche e le modalita d’impiego della
presente invenzione risulteranno evidenti dalla seguente de sc rizio ne
dettaglata di alcune forme di realizzazione, presentate a scopo
esemplificativo e non limitativo. Vera fatto rifeimento alle figure dei
disegniallegati, in c ui:
- le figure da 1 a 4 sono viste lateraliin sezione diun dispositivo
di supporto secondo Ila presente invenzione, durante
differentifasioperative;
- le figure da 1A a 4A sono viste lateraliin dettaglo, in se zio ne,
del dispositivo secondo Ia pre se nte inve nzio ne,
rispe ttivame nte nelle fasioperative delle figure da 1a 4;e
- la figura 3B & una vista in sezione trasversale di un dettaglio
del dispositivo secondo la presente invenzione, nella
configurazione operativa difigura 3.
Con riferimento imizialmente alla figura 1, un dispositivo di supporto,
atto a realizzare i supporto di un pezzo da lavorare P in una
macchina utensile di tipo transfer, & complessivamente indicato
conilnumero 100.
I dispositivo 100 € montato su un mandrino M ditipo noto, sul quale
siimpegna in comspondenza diun’estremita dicollegamento 101,
e comprende uncormwpo dibase 10, preferbimente formato da una

porzione ditesta 10'ed una porzione dibase 10".
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I dispositivo comprende un elemento di supporto 1,
sostanzialmente realizzato tramite un cilindro mobile, supportato
nella powrione di testa 10' tramite un elemento imgiditore 3, che
verra meglio illustrato a se guire.

Lelemento disupporto 1 & almeno parwrialmente retrattile nelcormpo
10, in maniera che resti definita un’estremita di appoggio 11,
sporgente dalla porzione di testa 10. Ia configurazione del
dispositivo & tale per cui estremita di appoggio 11 puo essere
movimentata tramite la movimentazione del mandrno M, per
entrare in contatto conilpezzo da lavorare P.

Ih maggiore dettaglo, 'elemento di supporto 1 & inserto in
un’apposita sede definita nelleleme nto imgiditore 3 e, in una prima
fase operativa, &€ lbero di muoversi allintemo della sede, in
particolare lungo una direzione definita dalfasse del cilindro che
forma Telemento di supporto 1. Di conseguenza, l'estremita di
appoggio 11 potra avvicinarsiallontanarsi rispetto alla porzione di
testa 10'.

Come puod essere osservato in figura 1, tale movimento viene
contrastato tramite mezzi di ichiamo 2, in panticolare realizzati
tramite una molla elicoidale, disposti alla base dellelemento
mmgiditore 3. lh questo modo, quando Ielemento di supporto 1
viene ric hiamato verso lcompo dibase 10, ad esempio perlazione
diuna forza direazione che sigenera quando viene spinto contro il
pezzo P, i mezzi di richiamo 2 si oppongono al movimento

delFelemento di supporto 1 almeno nella direzione di richiamo R,
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llustrata in figura 2, delfelemento disupporto 1.

Come sara illustrato in maggiore dettaglo a seguire, F'elemento di
supporto 1 ha la funzione di supportare i pezzo P durante Ia
lavorazione, in particolare supportandolo nellato opposto a quello
di lavorazione, in maniera da sostenere le sollecitazioni prodo tte
durante la lavorazione ed eviare che queste modifichino
Falineamento delpezzo P, producendo emoridilavorazione anche
nelle stazionisuccessive della macchina transfer.

Per poter svolgere tale funzione di supporto, durante le fasi di
lavorazione,elemento disupporto 1 viene disposto inappoggio sul
pezzo P e, per garantire che ci0o avvenga in maniera precisa, il
dispositivo secondo la presente invenzione prevede dimovimentare
iimandrino M che supporta il dispositivo 100 verso il pezzo P peruna
distanza d maggiore rispetto a quella nominale dn, ovverosia quella
che separa Iestremita diappoggio 11 dalpezzo Pquando la molla
¢ a riposo. In questo modo, come puo essere osservato in figura 2,
Testremita di appoggio 11 entrera sicuramente in contatto con il
pezzo Pa prescindere da eventualiimegolanta superficialio difettidi
posizionamento del pezzo P, in quanto questi saranno compensati
dallo spostamento del mandrno superiore rnspetto alla distanza
nominale dn.

A tale proposito, la molla 2 presenta vantaggiosamente una bassa
costante elastica, generando <cosi una forza di richiamo
trascurabile rispetto alle forze sviuppate durante la lavorazione del

pezzo P.
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Una volta che il dispositivo & stato portato nella posizione dilavoro,
flustrata in figura 2, Felemento imgiditore 3 pemmette di bloccare
rigidamente 'elemento disupporto 1 nspetto alcormpo 10, in modo
da supportare le forze che si determinano a seguito dellazione
dell ute nsile sulpezzo P.

Ih maggiore dettaglio, elemento imigiditore 3 definisce mezzi di
bloccaggio 3 dellelemento di supporto 1, che consentono
selettivamente la movimentazione dellelemento di supporto 1
rispetto alcorwpo 10 durante le fasi diavvicinamento del dispo sitivo
100 al pezzo da lavorare P, come illustrato in precedenza, ed i
bloccaggio delfelemento 1 durante le fasidilavorazione.

Nella presente forma di realizzazione, i mezzi di bloccaggio 3 e
Felemento 1 sono realizzati tramite un imigiditore idraulico di tipo
Roemheld®, nel quale il corpo mobile, che definisce I'elemento 1,
scorevole allintemo del comispondente corpo cilindrico, il quale a
sua volta definisce Tlimigiditore 3, puo essere bloccato a seguito
delFapplicazione di almeno una predeterminata pressione in
comspondenza diporzione diazionamento 31.

Sempre a titolo esemplificativo, in allemativa allimgiditore
Roemheld® puo anche essere utilizzata una bussola Kostyrka®,
nella quale alloggiare 'elemento disupporto 1, il cuifunzio name nto
¢ comunque noto ad untecnico delsettore.

Ia presenza dellelemento 1 a supporto delpezzo P durante la sua
lavorazione, secondo la configurazione ilustrata nelle figure da 2 a

4, mantenuto in posizione fissa tramite F'uso deimezzidibloccaggio
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3, consente pertanto di supportare in maniera ottimale i pezzo P,
impedendo che questo si muova durante la lavorazione o che si
sposti rispetto alla tavola mobile della macchina transfer, questi
ultiminon essend o illustratiin figura.

lholtre, Felemento disupporto 1 a contatto conilpezzo P peme tte
dilimitare le vibrazioniche sicreano durante le lavorazioni, con un
conseguente migloramento nelfunzionamento e nella durata della
macchina transfernel suo complesso, oltre ad una miglore qualita
della lavorazione stessa.

A seguire, e con rferimento alle figure da 2 a 4, viene descrtto i
funzionamento dei mezzi di bloccaggio 3, con paticolare
rifeimento alloro azionamento a seguito del aggiungimento della
posizione dilavoro da parte delfelemento disupporto 1.

Come accennato in precedenza, ildispositivo 100 vie ne p o sizio nato
con lestremita diappoggio 11 a contatto con il pezzo P prima di
miziare la lavorazione dello stesso.

Una volta raggiunta tale posizione, descrtta in figura 2, 'elemento
disupporto 1 viene bloccato tramite imezzidibloccaggio 3 ed ha
mizio la lavorazione delpezzo P.

I bloccaggio deFimigiditore 3 viene realizzato tramite un appo sito
circuito idraulico che consente difar giungere un fluido operativo
FO fino alla powrzione di azionamento 31, che comisponde ad una
supetficie anulare dellimgiditore che viene bagnata tramite una
rnspettiva camera. Nella condizione operativa di figura 2, i fluido

operativo che bagna la porzione di azionamento 31 ¢ a bassa
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pressione e, pertanto, Felemento di supporto ¢ libero di muove rsi
Sempre in tale configurazione operativa, 'unica forza esercitata sul
fluido € quella della molla 81 del’elemento dicompensazione.

I dispositivo 100 comprende una camera diraccolta 5 peril fluido
operativo FO, la quale ¢ in comunicazione con la porzione di
azionamento 31 suddetta tramite un condotto operativo 51.

Ih aggiunta, la camera di raccolta 5 ¢ anche in comunicazione
con una camera di compensazione 7 tramite un condotto di
compensazione 71, alquale i fluido accede tramite un passaggio
41 che puo essere selettivamente aperto o chiuso, secondo
modalita che saranno esposte a seguire.

Una delle pareti che formano la camera di compensazione 7 é
definita dalfestremita diun pistone dicompensazione 8, attraverso
la cui movimentazione & possbile varare le dimensioni della
camera di compensazione 7 e, di conseguenza, compensare le
varazioni volumetriche della camera di raccolta 5 ed eventual
micro perdite di fluido FO dovute a micrw-traflamenti, come si
vedra a seguire.

I dispositivo comprende inoltre un organo otturatore 4 a pistone,
che ¢ formato da un piattello mobile con una porwrzione centrale
allungata cava 40 e una corna 42 che circonda la stessa. Nella
parte centrale allungata cava 40 e aloggiato a tenuta un
terminale allungato 50 del circuito idraulico, nelquale sono rncavati
icondotti 51 e 71. Ia tenuta puo essere ad esempio realizzata

tramite O-ring 52.
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In condizioni di rposo, ovverosia senza essere soggetto a forze
esteme, come illustrato in figura 2, Forgano otturatore 4 viene
mantenuto a distanza grazie alle molle 55 da una base disupporto
53 del terminale allungato 50, in modo che un’estremita 54 del
terminale 50 si mantenga a distanza dal fondo 43 della cavita
realizzata nella parte centrale allungata 40 delforgano otturatore,
cosida definire la camera diraccolta 5.

Puo quindiessere compreso come la movimentazione delforgano
otturatore 4 consenta divarare il volume della camera diraccolta
5. Come accennato in precedenza, tale vanazione, quando il
passaggio 41 ¢ aperto, puo essere compensata dal pistone di
compensazione 8.

Infatti, con il passaggio 41 aperto, quando la pressione nel circ uito
idraulico aumenta a seguito della diminuzione del volume della
camera diraccolta 5, si ha un aumento di pressione anche nella
camera di compensazione 7, che produce uno spostamento del
pistone di compensazione 8 tale da aumentare i volume di tale
camera di compensazione 7 e mantenere sostanzialmente
costante la pressione nelcircuito idraulic o. Pii precisame nte, si puo
in realta apprezzare un poco significativo aumento di pressione
generalizzato nel circuito, proporzionale alla forza direazione della
molla 81 del dispositivo di compensazione, che comunque si puo
considerare trascurabile nellottica del funzionamento del presente
disp o sitivo .

Si noti che, analogamente, la presenta del pistone di
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compensazione nsulta vantaggiosa anche allo scopo di
compensare eventuali varazioni nella quantita del fluido operativo
FO che potrebber verficarsi a causa di perdite o di aggiunte in
fase dimanutenzione deldispositivo .

A tale scopo, i pistone di compensazione 8 comprende
vantaggiosamente una molla 81, 0 altro mezzo analogo diric hiamo
elastico, che consente di mantenere Iestremita del pistone 8 a
contatto con il fluido allintemo della camera di compensazione 7
anche a seguito divarnazione dilivello delfluido operativo FO nella
stessa 0 diun diverso posizionamento nello spazio deldispositivo 100
(orizzontale, verticale o altrime ntiinc linato ).

I passaggio 41 ¢ definito tramite una scanalatura nella supeficie
laterale intema della cavita nella parte centrale allungata 40 che
collega il condotto 71 e la camera di raccolta 5, almeno nella
configurazione operativa a rposo illustrata in figura 2.

Tuttavia, la scanalatura ha dimensionitalipercui, quando ilvolume
della camera diraccolta 5 viene diminuito oltre un predeteminato
livello, a seguito dello spostamento delforgano otturatore 4, il
passaggio 41 viene chiuso, ostruito dalla superficie laterale del
terminale allungato 50. lh questo modo, forgano otturatore 4 puo
selettivamente consentire la comunicazione tra la camera di
raccolta 5e la camera dicompensazione 7, tramite il condotto 71
ed i passaggio 41, oppure chiudere questultimo passaggio,
impedendo la comunicazione con la camera dicompensazione 7

e la conseguentemente compensazione della pressione nel circ uito

10
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idraulico. Si noti, in aggiunta, che il terminale allungato presenta
vantaggiosamente una parte finale rastremata 56 che, quando e
affacciata alpassaggio 41, pemmette il defluire del fluido operativo
FO.

Alla chiusura del passaggio 41, un innalzamento di pressione nella
camera di raccolta 5, dovuto nel presente caso ad wuna
diminuzione del volume della camera stessa, viene trasme sso
tramite il condotto 51 alla porzione di attivazione 31, consentendo
quindi Fattivazione dellimigiditore 3 ed il conseguente bloccaggio
delFelemento disupporto 1.

Tale funzione puo essere realizzata tramite Forgano otturatore 4,
che, avvicinandosi alla base di supporto 53 riduce il volume della
camera diraccolta 5, inizialmente chiudendo il passaggio 41 e di
seguito, aumentando la pressione nel circuito idraulico definito dal
condotto 51, fino ad ottenere il bloccaggio dellimgiditore 3. Tale
dire zio ne, illustrata nelle figure 3 e 4, verra a seguire indicata come
dire zione diazionamento A.

Come si puo notare nelle figure, il movimento dellorgano
otturatore 4 viene contrastato da mezzi di richiamo 55, realizzati
tramite molle, che tendono a richiamare Torgano otturatore 4 ve rso
una posizione di massima estensione della camera diraccolta 5,
che sostanzialmente coincide con il punto difine corsa delforgano
otturatore 4 nspetto al terminale allungato 50. Di conseguenza,
quando i lorgano otturatore 4 viene spostato nella direzione di

azionamento A, avvicinandolo alla base di supporto 53 e

11
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chiudendo la camera di raccolta 5, le molle 55 tendono a
richiamaro nella posizione di partenza. Anche in questo caso, le
molle 55 presentano una bassa costante elastica, ovverosia di
entita tale percuile forze in gioco a seguito della ¢ ompre ssione
delle molle sono trascurabili ispetto alla forza con la quale viene
azionato lorgano attuatore 4 allo scopo direalizzare Tattivazione
dellimigiditore 3.

Ie diverse configurazioni operative del dispositivo sono illustrate
rispe ttivamente nelle figure da 2 a 4. Pit precisamente, in figura 2,
Torgano otturatore 4 ¢ collocato in comispondenza di una sua
prma posizione difine corsa, ovverosia quello in cuila camera di
raccolta 5 ha dimensione massima. In tale configurazione, come si
puo osservare dalla figura 2A, il passaggio 41 ¢ aperto, ed &
permessa la comunicazione con la camera di compensazione 7.
Con rifeimento alla figura 3, quando Forgano otturatore 4 inizia ad
essere movimentato nella direzione di azionamento A, ovverosia
quella di chiusura della camera diraccolta 5 e di avvicinamento
verso i supporto di base 53, viene definita una configurazione
operativa nella quale il passaggio 41 viene chiuso, impendendo la
comunicazione con la camera di compensazione 7, come
precedente mente descrtto . Liulte rio re mo vime nta zio ne
delForgano otturatore 4 nella direzione di azionamento A, come
llustrato in figura 4, chiude ulteriormente la camera diraccolta 5 e
provoca un aumento della pressione del fluido operativo nel

circuito idraulico, non essendo piu prevista Tazione di

12
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compensazione del pistone 8. Thle aumento di pressione si
trasmette fino alla pomione di attivazione 31, realizzando il
bloccaggio delfelemento disupporto 1.

Vantaggiosamente, 'azionamento dellorgano otturatore 4 puo
essere realizzata sfruttando lemulsione di raffrerddamento / di
lubrific azione utensile della macchina quale fluido diattivazione FA
delforgano otturatore.

Infatti, 'estremita connessione 101 &€ in comunicazione con il
condotto di alimentazione 60 del mandrno per Iemulsione di
raffeddamento / di lubrficazione utensile che puo cosi essere
immesso in una camera diazionamento 6. Ia camera 6 si estende
per una superficie sostanzialmente pan a quella complessiva
delTorgano otturatore 4, formata da una faccia frontale della
porzione centrale allungata cava 40 e da una supetficie ad anello
della corona 42 che siestende concentrica alla porzione centrale
40. Come si puo osservare nella figura 3, ed in particolare nella
figura 3B,la camera diazionamento 6 & divisa in due volumi6' e 6"
rispe ttivamente disposti in comspondenza della faccia frontale e
della superficie ad anello, collegate tra loro tramite passaggi 61
realizzati in comspondenza della superficie perimetrale
delFalloggiamento perla porzione centrale allungata 40 realizzato
ne Il e stre mita diconnessione 101 almandrno M.

Si puo immediatamente osservare che la superficie complessiva
deForgano otturatore 4 soggetto alla pressione del fluido di

azionamento FA ha un’estensione superore nispetto alla superficie
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soggetta alla pressione delfluido operativo FO. Lorgano otturatore
4 ¢ quindisoggetto da un lato alla forza esercitata dalla pressione
del fluido operativo FO sulla superficie definita dal fondo 43 della
cavita della porzione centrale cava 40 e dallaltro lato alla forza
esercitata dalla pressione di azionamento FA sulle supetfici che si
affacciano aivolumi6' e 6" sopra descrtte. Normalmente, il liquid o
FA non & in pressione nei volumi 6° e 6” e, pertanto, agiscono
sulfelemento otturatore 4 solo le forze dele mole 55,
mantenendolo alla massima distanza dalla base disupporto 53, in
una condizione diequilbrio. Quando viene aumentata la pre ssione
nella camerm di azionamento 6, in particolare a seguito
deFimmissione del fluido di azionamento FA, Torgano otturatore 4,
essendo la forza impressa dal fluido FA decisamente superore a
quella esercitata complessivamente dal gruppo di mole
antagoniste 55, tendera a rnportarsi in una nuova posizione di
equilbrio, spostandosi nella direzione di azionamento A. Io
spostamento diminuisce quindiilvolume della camera dirmccolta 5
mizialmente chiudendo i passaggio 41 e, successivamente,
aumentando la pressione allinterno della camera 5 fino a che la
forza da questa esercitata ¢ paria quella esercitata dalla pressione
dalfluido diazionamento FA nella camera diazionamento 6.

Di conseguenza, la maggiore estensione della superficie su cui
agisce la pressione del fluido di azionamento FA rnispetto a quella
della superficie su cui agisce la pressione del fluido operativo FO,

consente di portare il fluido operativo FO ad elevate pressioni,
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tramite Tazione delfluido diazionamento FA a bassa pressione. Per
ottenere quindi la pressione necessarna per Tlattivazione
dellimigiditore 3 sara sufficiente dimensionare opportunamente i
componenti, in particolare in relazione alla dimensione dele
supetficiin gioco ed alla corsa delforgano 4.

E evidente che, pur essendo tale soluzione realizzativa
particolarmente vantaggiosa in quanto sfrutta Femulsione gia
nomalmente wutilizzata per alti scopi nelle macchine transfer,
possono essere previsti anche differenti mezzi di attivazione dei
mezzi di bloccaggio, qualiad esempio sistemi elettromeccanici o
pneumartici

Ih aggiunta aicomponenti precedentemente de scritti, il disp o sitivo
100 comprende valvole di sicurezza 62, 72, rispettivamente
collegate alla camera di azionamento 6 ed ala camera di
compensazione 7. le valvole sono tarate in maniera differente, in
particolare la valvola di sicurezza 62 sara tarata in modo che Ia
camera 6 nonraggiunga pressione troppo elevata, potenzialmente
in grado, grazie al fattore di moltiplicazione, di far mggiungere al
fluido FO pressionitalida poterdanneggiare il dispo sitivo Ko styirka o
altro tipo diele mento imigiditore e ventualme nte presente.

Ia valola di sicurezza 72 vema invece tarata in modo che,
eventuale eccesso di volume di fluido FO introdotto in fase di
riempimento del dispositivo, non crei soviapressioni nella camera 7
potenzialmente dannose perildispositivo dic ompensazione.

Ih aggiunta, ¢ anche presente un tappo 57 peril caricamento /

15
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spurgo delcircuito delfluido FO, comunicante conla camera 5.

E quindi evidente che i dispositivo di supporto 100 pemettere di
rnsolvere i problemi identificati con nferimento alla presente
invenzione, grazie alla funzione disupporto realizzata dalleleme nto
1,in grado diposizionarsiin perfetta aderenza con ilpezzo P, senza
che ne venga alterata la posizione rispetto ad un piano ideale di
lavoro nemmeno durante le lavorazioni pii gravose e senza
esercitare su diesso forze significative che ne potrebber alterare la
p o0 sizio ne .

le caratternstiche del dispositivo pemmettono che tale aderenza
venga mantenuta anche nei casi in cui avanzamento del
dispositivo di supporto superi la quota della superficie estema del
pezzo da lavorare Po nelcaso in cuila superficie estema delpezzo
non sia perfettamente piana e quindi I'incontro di tale supetficie
conla superficie diappoggio non sia perfettamente combaciante.
lholtre, prevedendo una movimentazione per una distanza d
superiore rispetto a quella nominale dnx viene evitato che questo
venga anestato prima che incontrila supetficie estema delpezzo.
Inh aggiunta, ulteriore vantaggio ¢ rappresentata dal fatto che il
dispositivo € innestato su uno deimandrinidella macchina transfer,
come un nomale utensile, senza quindi rnchiedere partticolan
attrezzature o modifiche alla macchina, e dal fatto che utilizzi il
fluido di raffeddamento e la relativa pressione per i suo
funzionamento.

Deve inoltre essere osservato che, perevitare che lo sforzo prodotto

16
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dalfutensile che si vuole contrastare gravi direttamente sui
cuscinetti a sfere del mandrino, ovverosia sulla parte rotante del
mandrino M dove il dispositivo viene montato, Felemento 101 puo
essere supportato in maniera flottante ungo asse deldispositivo 1,
senza essere saldamente solidale conlelemento 10"

Al contrarno, grazie a tale configurazione realizzativa, sara
quest'ultimo ad assorbire completamente lo sforzo prodotto dalla
lavorazione che siintende contrastare, scaricandolo a sua volta sul
corwpo estemo del mandrno M, ovverosia sulla camicia estema

solida dello stesso.
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RIVENDIC AZIONI

1. Dispositivo di supporto (100) per il supporto di pezzi da

lavorare (P) in macchine wutensii di tipo transfer,

comprendente:

un corpo dibase (10) nnestabile su un mandnno (M);

un elemento di supporto (1) almeno pamialmente
retrattile in detto corpo (10) e comprendente un’e stre mita
diappoggio (11) atta ad essere disposta incontatto conil
pezzo da lavorare (P) tramite una movimentazione
relativa tra il dispositivo (100) ed il pezzo da lavorare (P);
mezzidinchiamo (2) attia contrastare la mo vime nta zio ne
didetto elemento disupporto (1) almeno in una dire zio ne
dinc hiamo (R) verso detto compo dibase (10);
mezzidiblccaggio (3) didetto elemento disupporto (1)
atti a consentire selettivamente la movimentazione di
detto elemento disupporto (1) nspetto a detto cormpo (10)
durante una fase diavvicinamento al pezzo da lavorare
(P) ed i bloccaggio di detto elemento di supporto (1)

durante una fase dilavormzione.

2. Dispositivo di supporto (100) secondo la nvendicazione 1, in

cuidettimezzidibloccaggio (3) sono ditipo idraulico e sono

collegatiad un circuito idraulico diun fluido operativo (FO), in

maniera tale che detti mezzi di bloccaggio (3) blocchino

detto elemento di supporto (1) lungo detta direzione di

nc hiamo (R) quando detto fluido operativo (FO) mggiunge
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una predetemminata pressione.

. Dispositivo di supporto (100) secondo la nvendicazione 2,

comprendente una camera di raccolta (5) di detto fluido
operativo ed un organo otturatore (4) atto ad agire su detto
fluido operativo (FO) nella camera di raccolta (5) per

aumentame la pressione.

. Dispositivo di supporto (100) secondo la nvendicazione 3, in

cuila movimentazione didetto organo otturatore (4) in una
direzione di azionamento (A) & atta a diminuire il volume di
detta camera dirmaccolta (5), in maniera da aumentare la

pressione didetto fluido operativo (FO).

. Dispositivo disupporto (100) secondo la nvendicazione 3 o 4,

mn cui detta camera di raccolta (5) € in comunicazione,
tramite un passaggio (41) selettivamente nc hiudibile, con una
camera di compensazione (7) per compensare vanazioni di

volume mdetta camera dirmaccolta (5).

. Dispositivo di supporto (100) secondo la nvendicazione 5,

guando dipendente dalla nvendicazione 4, in cui una
movimentazione iniziale di detto organo otturatore (4) in
detta direzione di azionamento (A) realizza la chiusura di

detto passaggio (41).

. Dispositivo di supporto (100) secondo una delle nvendic azioni

precedenti, in cuidetta camera diraccolta (5) ¢ definita da
una prnma supetficie delforgano otturatore (4), il dispositivo

(100) comprendendo ultenomrmente wuna camera di
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azionamento (6) atta ad ospitare un fluido di azionamento
(FA), detta camera di azionamento (6) essendo definita da
una seconda supefficie di detto organo otturatore (4) che
presenta estensione maggiore nspetto a detta pnma

supetficie.

8. Dispositivo disupporto (100) secondo una delle nvendic azioni

precedenti, in cui detto fluido di azionamento (FA) é
un’emulsione di mffreddamento fomita tramite i1l mandnno

(M).

9. Dispositivo di supporto (100) secondo la nvendicazione 10 2,

m cui detti mezzi di bloccaggio sono realizzati tramite un

elemento imgiditore (3).

10.Macchina utensile ditipo transfer comprendente una tavola

mobile, una plimalta di stazioni dilavor ed una plimlta di
mandunni (M), detta tavola mobile essendo provvista di mezzi
di fissaggio di un pezzo da lavorar (P) ed atta a
movimentare i pezzo da lavorare (P) in comspondenza di
ciascuna didette stazionidilavor, e carattenzzato dal fatto
di comprendere ulteiommente almeno un dispositivo di
supporto (100) secondo una delle nvendicazioni da 1 a 9

montato su almeno uno didetti mandnni (M),

11.Metodo per i supporto di pezzi da lavorare in macchine

utensiliditipo transfer,comprende ipassidi:
a. fomire un elemento di supporto (1) mobile nspetto al

pezzo da lavorare (P) e retrattile verso uncormpo dibase
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(10);

b. avanzare detto elemento disupporto (1) verso i pezzo
da lavorare (P) peruna distanza (d) maggiore nspetto
ad una distanza nominale (dx) che separma detto
elemento disupporto (1) dalpezzo (P), in maniera tale
che una supetficie diappoggio (11) didetto elemento
disupporto (1) entria contatto conilpezzo (P) e detto
elemento di supporto (1) venga nchiamato almeno
parzialmente verso lcorpo dibase (10);

c. bloccare detto elemento di supporto (1) nspetto a
detto compo dibase (10).

12.Metodo secondo la nvendicazione 11, n cui detto passo di

bloccare detto elemento disupporto (1) & effettuato tramite
mezzidibloccaggio (3) azionatida un fluido operativo (FO) e
comprendente un ulterore passo di vanare la pressione di
detto fluido operativo (FO), in maniera tale che dettimezzi di
bloccaggio (3) blocchino lelemento di supporto (1) al

raggiungimento diuna predeterminata pressione.

13.Metodo secondo la nvendicazione 11, n cui detto passo di

vanare la pressione didetto fluido operativo (FO) e realizzato
tramite un ulteriore passo di fomire un fluido di azionamento
(FA) in comspondenza di una camera di azionamento (6), i
nempimento didetta camera di azionamento (6) con detto
fluido di azionamento (FA) essendo tale da muovere un

organo otturatore (4) in maniera tale da diminuire il volume di

21



una camera diraccolta (5) ed aumentare la pressione del

fluido operativo in essa contenuto.
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CLAIMS

1. A support device (100) for supporting workpieces (P) in machine tools of
the transfer type, comprising:

- a base body (10) which may be fitted on a spindle (M);

- a support member (1) at least partially retractable into the body (10) and
comprising a support end (11) designed to be disposed in contact with the workpiece (P)
by relative movement between the device (100) and the workpiece (P);

- recall means (2) designed to oppose the movement of the support
member (1) at least in a direction of recall (R) towards the base body (10);

- locking means (3) for the support member (1) designed selectively to
enable the movement of the support member (1) with respect to the body (10) during a
stage of movement towards the workpiece (P) and the locking of the support member
(1) during a machining stage.

2. A support device (100) according to claim 1, wherein the locking means
(3) are of hydraulic type and are connected to a hydraulic circuit of an operating fluid
(FO) such that the locking means (3) lock the support member (1) in the recall direction
(R) when the operating fluid (FO) reaches a predetermined pressure.

3. A support device (100) according to claim 2, comprising a storage
chamber (5) for the operating fluid and an actuator member (4) designed to act on the
operating fluid (FO) in the storage chamber (5) in order to increase its pressure.

4. A support device (100) according to claim 3, wherein the movement of
the actuator member (4) in a direction of actuation (A) is designed to reduce the volume
of the storage chamber (5) in order to increase the pressure of the operating fluid (FO).

5. A support device (100) according to any one of claims 3 or 4, wherein
the storage chamber (5) communicates, via a passage (41) which may be selectively
closed, with a compensation chamber (7) to compensate for variations in the volume of
the storage chamber (5).

6. A support device (100) according to claim 5, when directly dependent
upon claim 4, wherein an initial movement of the actuator member (4) in the direction

of actuation (A) causes the closure of the passage (41).
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7. A support device (100) according to any one of the preceding claims,
wherein the storage chamber (5) is bounded by a first surface of the actuator member
(4), the device (100) further comprising an actuation chamber (6) designed to contain an
actuation fluid (FA), the actuation chamber (6) being bounded by a second surface of
the actuator member (4) which has a greater extension than the first surface.

8. A support device (100) according to any one of the preceding claims,
wherein the actuation fluid (FA) is a cooling emulsion supplied via the spindle (M).

9. A support device (100) according to any one of claims 1 or 2, wherein
the locking means are formed by a hydraulic work support (3).

10. A machine tool of the transfer type comprising a moving table, a
plurality of work stations and a plurality of spindles (M), the moving table being
provided with securing means for a workpiece (P) and being designed to move the
workpiece (P) to the location of each of the work stations, characterized in that it further
comprises at least one support device (100) according to any one of claims 1 to 9
mounted on at least one of the spindles (M).

11. A method for supporting workpieces in machine tools of the transfer
type, comprising the stages of:

a) providing a support member (1) moving with respect to the workpiece
(P) and retractable into a base body (10);

b) moving this support member (1) forward towards the workpiece (P) over
a distance (d) greater than a nominal distance (dy) separating the support member (1)
from the workpiece (P) such that a support surface (11) of the support member (1)
comes into contact with the workpiece (P) and the support member (1) is recalled at
least partially towards the base body;

c) locking the support member (1) with respect to the base body (10).

12. A method according to claim 11, wherein the stage of locking the
support member (1) is carried out by means of locking means (3) actuated by an
operating fluid (FO) and comprising a further stage of varying the pressure of the
operating fluid (FO) such that the locking means (3) lock the support member (1) when
a predetermined pressure is reached.

13. A method according to claim 11, wherein the stage of varying the

pressure of the operating fluid (FO) is carried out by a further stage of supplying an



actuation fluid (FA) to an actuation chamber (6), the filling of the actuation chamber (6)
with the actuation fluid (FA) being such as to move an actuator member (4) so as to
reduce the volume of a storage chamber (5) and increase the pressure of the operating

fluid contained therein.
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