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DESCRIZIONE

La presente invenzione riguarda una appa-
recchiatura per l’alimentazione di materiale per
trasportare materiali in foglio © un materiale
in striscia continuo da una bobina, i materiali
avendo una larghezza relativamente grande, in
una macchina di lavoro come ad esempio una mac-
china-pressa.

La Fig. 10 illustra un’apparecchiatura
convenziocnale per alimentare in modo intermit-
tente un materiale in striscia continuo da una
bobina, che ha una larghezza relativamente gran-
de, in uno stampo fissato in una macchina-pressa
o simili. E’ questo un sistema di alimentazione

a rulli, in cui rulli 201, 202 aventi una grande
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lunghezza sono azionati in modo temporizzato me-
diante mezzi di azionamento intermittente 203,
ed un materiale in striscia continuo 204 & inse-
rito tra i due rulli 201, 202 e trasportato. In
qualita di altro esempio convenzionale, un si-
stema di alimentazione di fogli & illustrato in
Fig. 11. Nel sistema di alimentazione di fogli,
denti 305 (o diti) per posizionare materiali in
foglio 304 sono previsti in modo distanziato, a
intervalli uguali su un trasportatore a catena
303, ed il trasportatore a catena 303 & azionato
intermittentemente tramite mezzi di azionamento
intermittenti 301 e rocchetti dentati 302, in
modo da erogare i materiali in foglio 304.
Tuttavia, nell’apparecchiatura di alimen-
tazione convenzionale con i rulli di grande lun-
ghezza, la sagoma e la resistenza dei lunghi
rulli rende difficile regolare il parallelismo
dei rulli stessi; inoltre, il diametro dei rulli
e il numero d’indice o registrazione dei mezzi
di azionamento intermittente devono essere va-
riati per controllare con precisione la lunghez-
za di alimentazione. Conseguentemente, le dimen-
sioni dell’apparecchiatura aumentano, e si ridu-

ce lo spazio di lavoro sul lato frontale dello
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stampo, per cui & difficile accedere allo stampo
per la manutenzione. Inoltre, l'’apparecchiatura
di alimentazione del tipo a trasportatore a ca-
tena convenzionale occupa ancora piu spazio di
quellc del sistema di alimentazione a rulli, e
la manutenzione dello stampo & pili difficoltosa.
In aggiunta, poiché sono impiegati i denti, non
pud essere ottenuto trasporto ad alta velocita.
Similmente, quando sono impiegati diti, la velo-
cita di trasporto risulta limitata. Cosi, non
pud essere effettuato un funzionamento esatta-
mente sincronizzato. Insorge coerentemente un
problema costituito dal fatto che il materiale &
suscettibile di essere facilmente danneggiato
dai denti o diti.

La presente invenzione & stata realizzata
per risolvere i problemi convenzionali preceden-
temente descritti. Uno scopo dell’invenzione &
quello di fornire un’apparecchiatura per 1’ali-
mentazione di materiale che possa alimentare in
modo intermittente un materiale avente una lar-
ghezza relativamente grande a elevata velocita,
per cui la regolazione della apparecchiatura e

la manutenzione dello stampo possono essere rea-

lizzate agevolmente, e il materiale non & su-
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scettibile di essere facilmente danneggiato.

Al fine di raggiungere lo scopo preceden-
te, secondo la presente invenzione, & fornita
una apparecchiatura di alimentazione di materia-
le includente una coppia di complessi di alimen-
tézione o avanzamento di pinze, che sono previ-
sti su entrambi i lati destro e sinistro di una
porzione di introduzione di materiale di una
macchina di lavoro, e azionati in modo sincrono,
ciascuno dei complessi di alimentazione di pinze
comprendendo: primi mezzi a pinza che hanno una
pinza stazionaria ed una pinza mobile in grado
di serrare e rilasciare un materiale; secondi
mezzi a pinza che si spostano di moto alternati-
vo lungo una direzione di trasporto del materia-
le ai primi mezzi a pinza, i secondi mezzi a
pinza avende una pinza stazionaria ed una pinza
mobile in grado di serrare e rilasciare il mate-
riale; e mezzi a camma per ripetere tali opera-
zioni, per cui, quando i secondi mezzi a pinza
serrano il materiale in corrispondenza di una
posizione di inizio di trasporto, i primi mezzi
a pinza rilasciano il materiale, mentre quando i
secondi mezzi a pinza si spostano ad una posi-

zione di fine-trasporto, i primi mezzi a pinza
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serrano il materiale mentre i secondi mezzi a

pinza rilasciano il materiale e ritornano alla

posizione di inizio di trasporto. Coppie di que-

sti complessi di alimentazione delle pinze pos-

sono essere previste sia sulla porzione di in-
troduzione del materiale sul lato anteriore che
su una porzione di scarico del materiale sul la-
to posteriore della macchina operatrice.

Con la struttura precedentemente descritta
dell’invenzione, un materiale in striscia conti-
nuo da una bobina che ha una larghezza relativa-
mente grande pud essere serrato in corrisponden-
za di entrambi i lati destro e sinistro e ali-
mentato nella macchina operatrice, in modo tale
che lo spazio per 1l’apparecchiatura pud essere
ridotto. La coppia di complessi di alimentazione
delle pinze di destra e sinistra sono separati
l’uno dall’altro per consentire all’operatore di
rimanere in piedi tra essi e eseguire facilmente
la manutenzione dello stampo. La precisione del-
la sagoma e della superficie delle pinze risulta
migliorata cosi da non danneggiare il materiale.
Inoltre, poiché la coppia di complessi di ali-
mentazione delle pinze di destra e di sinistra

sono azionati in modo sincrono mediante i mezzi
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a camma, pud essere eseguita con elevata preci-
sione un’operazione di alimentazione di alta ve-
locita. In aggiunta, quando coppie Qi complessi
di alimentazione delle pinze sono previsti su
entrambi i lati anteriore e posteriore della
macchina operatrice, materiali in foglio di lar-
ghezza relativamente grande possono essere ali-
mentati in maniera similare.

Nei disegni:

la Fig. 1 & una vista prospettica illu-
strante schematicamente una forma di realizza-
zione di una apparecchiatura per l’alimentazione
di materiale secondo la presente invenzione;

la Fig. 2 & una vista in sezione trasver-
sale frontale illustrante schematicamente un
complesso di alimentazione di pinze impiegato in
questa forma di realizzazione dell’invenzione;

la Fig. 3 & una vista in sezione trasver-
sale laterale sinistra illustrante schematica-
mente il complesso di alimentazione delle pinze;

la Fig. 4 & una vista in sezione trasver-
sale orizzontale illustrante schematicamente il
complesso di alimentazione delle pinze;

la Fig. 5 & un’altra vista in sezione tra-

sversale orizzontale illustrante schematicamente
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il complesso di alimentazione delle pinze, presa
lungo un piano diverso;

la Fig. 6 & un diagramma di temporizzazio-
ne illustrativo del funzionamento della forma di
realizzazione dell’invenzione;

la Fig. 7 & un diagramma di processo illu-
strativo del funzionamento della forma di rea-
lizzazione dell'invenzione;

la Fig. 8 & una vista prospettica illu-
strante schematicamente un’altra forma di rea-
lizzazione di una apparecchiatura per l’alimen~
tazione di materiale secondo 1l’invenzione;

la Fig. 9 & un diagramma di processo illu-
strativo del funzionamento di guesta forma di
realizzazione dell’invenzione;

la Fig. 10 e una vista prospettica illu-
strante schematicamente una apparecchiatura per
l’alimentazione di materiale della tecnica nota,
per alimentare un materiale in striscia continuo
da una bobina, e

la Fig. 11 & una vista prospettica illu-
strante schematicamente una apparecchiatura per
l'alimentazione di materiali della tecnica nota
prevista per l’'alimentazione di materiali in fo-

glio.
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La Fig. 1 illustra una forma di realizza-
zione di una apparecchiatura per l’alimentazione
di materiale secondo la presente invenzione. Una
coppia di complessi 101, 102 di alimentazione o
avanzamento di pinze sono previsti su entrambi i
lati destro e sinistro di una porzione di intro-
duzione di materi;le di una macchina-pressa 100,
come visto nella direzione di trasporto del ma-
teriale indicata mediante la freccia 200. I com-
plessi 101, 102 di alimentazione delle pinze di
destra e sinistra sono posizionati simmetrica-
mente, e ciascuno comprende primi mezzi a pinza
104 che includono una pinza stazionaria e una
pinza mobile in grado di serrare e rilasciare
entrambi i lati di un materiale in striscia con-
tinuo 103 da una bobina o matassa che ha una
larghezza relativamente grande, e secondi mezzi
a pinza 105 che si spostano di moto alternativo
lungo la direzione di trasporto del materiale ai
primi mezzi a pinza 104, i secondi mezzi a pinza
105 includendo una pinza stazionaria ed una pin-
za mobile in grado di serrare e rilasciare en-
trambi i lati del materiale in striscia continuo
103. Ciascunoc dei complessi 101, 102 di alimen-

tazione delle pinze include inoltre mezzi a cam~
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ma 106, per ripetere 1l’operazicne seguente:
guando 1 secondi mezzi a pinza 105 serrano il
materiale in striscia continuo 103 in corrispon-
denza di una posizione di inizio trasporto, i
primi mezzi a pinza 104 rilasciano il materiale
in striscia continuo 103, mentre quando i secon-
di mezzi a pinza 105 si spostano ad una posizio-
ne di fine-trasporto, i primi mezzi a pinza 104
serrano il materiale in striscia continuo 103, e
i secondi mezzi a pinza 105 rilasciano il mate-
riale in striscia continuoc 103 e ritornano alla
posizione di inizio trasporto. I mezzi a camma
106 sono aziconati mediante pulegge di azionamen-
to 107. Le pulegge di azioconamento 107 sono col-
legate ad un albero a gomiti 113 della macchina-
pressa 100 attraverso pulegge intermedie 108,
109, 110 e rocchetti dentati 111, 112 che sono
disposti simmetricamente su entrambi i lati di
destra e sinistra, e le pulegge di azionamento
107 sono azionate in modo sincrono mediante
l’albero a gomiti 113. L‘alberc a gomiti 113
aziona una metad superiore di uno gtampo 114 at-
traverso aste di collegamento o bielle e slitte
(non mostrate), cosi da lavorare a pressione il

materiale in striscia o nastro continuo 103.
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I complessi 101, 102 di alimentazione del-
le pinze di questa forma di realizzazione saran-
no ora descritti pil specificatamente. La strut-
tura dei complessi 101, 102 di alimentazione
delle pinze & basata su una apparecchiatura per
l’alimentazione di materiale descritta nella
Pubblicazione Breyettuale Giapponese Esaminata
No. 5-17141. Il contenuto di tale pubblicazione
€ incluso in una parte del contenuto della de-
scrizione della presente invenzione, e la de-
scrizione seguente sara fornita corrispondente-
mente alla descrizione di tale pubblicazione. lLa
Fig. 2 & una vista in sezione trasversale fron-

tale illustrante schematicamente il complesso

101, 102 di alimentazione delle pinze, la Fig. 3

€ una vista in sezione trasversale laterale si-
nistra schematica del medesimo, la Fig. 4 & una
vista in sezione trasversale orizzontale schema-
tica del medesimo, e la Fig. 5 & un‘altra vista
in sezione trasversale orizzontale illustrante
schematicamente questo complesso di alimentazio-
ne di pinze, presa lungo piano diverso. Il com-
plesso 101, 102 di alimentazione delle pinze
comprende primi mezzi a pinza 3 (104) che serra-

no o fissano e rilascianoc un materiale 7 tra una
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prima pinza stazionaria 1 ed una prima pinza mo-
bile 2, secondi mezzi a pinza 6 (105) che serra-
no e rilasciano il materiale 7 tra una seconda
pinza stazionaria 4 ed una seconda pinza mobile
5, 1 secondi mezzi a pinza 6 (105) essendo di-
sposti su un blocco scorrevole 13 che scorre di
moto alternativo lungo un passaggio di trasporto
del materiale e posizionato opposto ai primi
mezzi a pinza 3 (104), primi mezzi 8 di aziona-
mento di pinza o di azionamento della prima pin-
za includenti un primo attuatore 18 che & mobile
tra una posizione di serraggioc per spostare la
prima pinza mobile 23 vicina alla prima pinza
stazionaria 1 e una posizione di rilascio per
spostare la prima pinza mobile 2 in allontana-
mento dalla prima pinza stazionaria 1, secondi
mezzi 9 di azionamento di pinza includenti wun
secondo attuatore che & mobile tra una posizione
di serraggio per spostare la seconda pinza mobi-
le 5 vicino alla seconda pinza stazionaria 4 ed
una posizione di rilascio per spostare la secon-
da pinza mobile 5 in allontanamento dalla secon-
da pinza stazionaria 4, e mezzi a camma 10 (106)
che son fatti ruotare in modo continuo in un

senso. I mezzi a camma 10 (106) comprendonc una
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prima e seconda camme piastriformi 21, 24 che si
interbloccano rispettivamente con il primo e se-
condo attuatori 18, 31 e li spostano tra la po-
sizione di serraggio e la posizione di rilascio
con una temporizzazione predeterminata, una cam-
ma 25 a ingranaggio a rullo che converte un mo-
vimento ruotante continuo in un movimento gire-
volmente oscillatorio di un asse girevolmente
oscillante 27, e un singolc asse di ingresso 23
estendentesi orizzontalmente per far ruotare la
prima e seconda camme piastriformi 21, 24 e la
camma a ingranaggio a rullo 25. Una puleggia di
azionamento 107 & fissata sull’asse di ingresso
23. Superfici laterali di nervature rastremate
della camma 25 a ingranaggio a rullo su lati op-
posti servono come superfici 25a di camma. Una
pluralitad di seguicamma rotolanti 26a sporgenti
dalla periferia di una torretta 26 si trovano in
contatto di rotolamento con le superfici 25a di
camma. Quando la camma 25 a ingranaggio a rullo
€ fatta ruotare con l’asse di ingresso 23, le
superfici di camma 25a e il segquicamma a rotola-
mento 26a funzionano per far ruotare in modo
oscillatorio la torretta 26 e l’asse girevolmen-

te oscillante 27 in conformitd con la sagoma
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delle superfici di camma 25a. D‘altro canto, un
braccio oscillabile 11 interbloccantesi con il
blocco scorrevole 13 é& previsto sull’asse gire-
volmente oscillante 27, in modo tale che il
blocco scorrevole 13 scorre di moto alternativo
con una temporizzazione predeterminata in rispo-
sta al movimento _girevolmente oscillante del-
l’asse girevolmente oscillante 27. I secondi
mezzi a pinza 9 includono un albero ruotante 13
dotato di una parte operativa 32 per azionare la
seconda pinza mobile 5, 1l’'albero ruotante 15 es-
sendo adattato sul blocco scorrevole 13 per es-
sere fatto ruotare in modo oscillante. Quando
ruotato in un senso, l‘albero ruotante 15 fa si
che la seconda pinza mobile 5 abbia a spostarsi
vicino alla seconda pinza stazionaria 4 attra-
verso la parte operativa 32. Quando ruotato
nell’altro senso, l’albero ruotante 15 fa si che
la seconda pinza mobile 5 abbia a spostarsi in
allontanamento dalla seconda pinza stazionaria 4
attraverso la parte operativa 32. I secondi mez-
zi a pinza 9 includono inoltre una molla (non
rappresentata) che sollecita costantemente 1‘al-
bero ruotante 15 in un senso, e mezzi di con

trollo (non  rappresentati) per controllare la
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forza di gquesta molla. Il secondo attuétore,Bl
ha una porzione di impegno 2la che si .impegna
con la parte operativa 32, ed & mobile tra la
posizione di rilascio per far ruotare l’albero
ructante 15 nel secondo senso contro la forza
della molla e la posizione di serraggio per far
ruotare l’albero ;uptante 15 nel primo sensoc me-
diante la forza della molla. ”
Successivamente, séfa-descritto il funzio-
namento di ciascuno dei complessi 101, 102 di
alimentazione delle pinze. L'asse di ingresso 23
dei mezzi a camma 10 (106) e fatto ruotare tra-
mite la puleggia di azionamento 107 e, percid,
la prima e seconda camme 21, 24 e la camma 25 a
ingranaggio a rullo integrale con l’asse di in-
gresso 23 sono fatte ruotare. Conseguentemente,
la prima pinza mobile 2 dei primi mezzi a pinza
3 (104) e la seconda pinza mobile 5 dei secondi
mezzi a pinza 6 (105) sono azionate con una tem-
porizzazione predeterminata, e la seconda pinza
stazionaria 4 e la seconda pinza mobile 5 dei
secondi mezzi a pinza 6 (105) assieme al blocco
scorrevole 13 sono fatte scorrere lungo la dire-
zione di trasporto del materiale con una tempo-

rizzazione predeterminata, cosi da trasportare
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il materiale 7. La temporizzazione sara ora de-
scritta facendo riferimento alle Fig. 6 e 7. La
Fig. 6 & un diagramma di temporizzazione delle
camme piastriformi 21, 24, della camma 25 a in-
granaggio a rullo e della macchina-pressa 100, e
la Fig. 7 & un diagramma o schema di processo
illustrativo delle operazioni della apparecchia-
tura di alimentazione di materiale e dello stam-
po corrispondenti alle temporizzazioni A, B, C e
D di Fig. 6. Dapprima, in corrispondenza del-
l’istante di temporizzazione A, la prima pinza
mobile 2 viene sollevata, ed il materiale 7 é
serrato tra le prime pinze stazionaria e mobile
1 e 2. Tuttavia, la seconda pinza mobile 5 & po-
sizionata in corrispondenza di una posizione in-
feriore, il materiale 7 trovandosi in uno stato
non serréto tra le seconde pinze stazionaria e
mobile 4 e 5 che sonc in procinto di ritornare
alla posizione di inizio trasporte. 1In queéta
condizione, l’asse di ingresso 23 continua ad
esser fatto ruotare, e la seconda pinza mobile 5
€ riportata alla posizione di inizio trasporto e
successivamente sollevata per serrare il mate-
riale 7 mentre la prima pinza mobile 2 viene ab-

bassata per rilasciare il materiale 7. Questa &
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la temporizzazione B. Successivamente, in corri-
spondenza della temporizzazione C, le seconde
pinze stazionaria e mobile 4 e 5 che serrano il
materiale 7 vengono spostate nella direzione di
trasporto del materiale. Quindi, le seconde pin-
ze stazionaria e mobile 4 e 5 sono gspostate alla
posizione di fine-trasporto, ed il materiale 7 &
alimentato per una lunghezza corrispondente ad
una distanza di spostamento di queste pinze. E’
guesta la temporizzazione D. Quando il trasporto
del materiale 7 é'terminato, la prima pinza mo-
bile 2 viene sollevata per serrare il materiale
7. Dopo di c¢id, la seconda pinza mobile 5 viene
abbassata per rilasciare il materiale 7, e le
seconde pinze stazionarie mobile 4 e 5 sono spo-
state in un senso opposto al senso di trasporto
del materiale e riportate alla posizione della
temporizzazione A. Quindi, mentre l’asse di in-
gresso 23 é& fatto continuamente ruotare, il ci-
clo precedentemente descritto viene ripetuto per
trasportare il materiale 7 in modo intermittente
per una lunghezza predeterminata alla volta. Ov-
viamente, 1l serraggio ed il rilascio del mate-
riale 7 e il suo trasporto in corrispondenza

delle precedenti temporizzazioni possono essere
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facilmente attuati progettando opportunamente le
sagome della prima e seconda camme 21, 24 e del-
la camma a ingranaggio a rullo 25 dei mezzi a
camma 10 (106). Inoltre, come si comprendera
chiaramente dalla descrizione precedente, 1%
temporizzazioni A, B, C e D sono disposte in mo-
do da impedire al materiale 7 di essere comple-
tamente disimpegnato e liberato, cicé per impe-
dire ai primi mezzi a pinza 3 (104) e ai secondi
mezzi a pinza 6 (105) di rilasciare entrambi il
materiale 7, per l’intero periodo di funziona-
mento della apparecchiatura per l’alimentazione
di materiale. Cosi, & possibile impedire dete-
rioramento della precisione di alimentazione del
materiale 7 a causa della forza d'inerzia e si-
mili, cosl da consentire una alimentazione del
materiale altamente precisa. Inoltre, in questa
forma di realizzazione, la prima camma 21 aziona
la prima pinza mobile 2 attraverso i primi mezzi
8 di azionamento di pinza, e la seconda camma 24
aziona la seconda pinza mobile 5 attraverso i
secondi mezzi 9 di azionamento della pinza. Poi-
ché la prima e seconda pinze mobili 2 e 5 sono
cosl azionate da componenti mutuamente diversi,

i componenti per l'azionamento in corrispondenza
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delle temporizzazioni precedentemente descritte
possono essere progettati agevolmente.
Successivamente, facendo riferimento alla
Fig. 8 sara descritta una forma di realizzazione
per materiali in foglio aventi una larghezza re-
lativamente grande. Questa forma di realizzazio-
ne & diversa dalla struttura rappresentata in
Fig. 1 poiché apparecchiature di alimentazione
di materiale sono previste sia su una porzione
di introduzione di materiale sul lato anteriore
che su una porzione di scarico del materiale sul
lato posteriore di una macchina-pressa 100.
L’'apparecchiatura di alimentazione di materiale
sul lato anteriore della macchina-pressa 100 (a
monte nella direzione di trasporto del materia-
le) comprende una coppia di complessi 101A, 102A
di alimentazione di pinze di destra e sinistra
simili a quelli di Fig. 1, e l'apparecchiatura
di alimentazione del materiale sul lato poste-
riore della macchina-pressa 100 (a valle nella
direzione di trasportoc del materiale) comprende
analogamente una coppia di complessi 101B, 102B
di alimentazione delle pinze di destra e sini-
stra. I complessi 101A, 102A di alimentazione

delle pinze frontali e i complessi 101B, 102B di
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alimentazione delle pinze posteriori sono pre-
visti in modo mutuamente simmetrico. Pill speci-
ficataﬁente, primi mezzi a pinza 104A dei com-
plessi 101A, 102A di alimentazione delle pinze
frontali e primi mezzi a pinza 104B dei comples-
si 101B, 102B di alimentazione delle pinze po-
steriori sono posizionati pit viecini alla mac-
china-pressa 100 mentre secondi mezzi a pinza
105A dei complessi 10l1A, 102A di alimentazione
delle pinze anteriori e secondi mezzi a pinza
105B dei complessi 101B, 102B di alimentazione
delle pinze posteriori sono posizionati in al-
lontanamento dalla macchina-pressa 100. Un si-
stema da 107A a 112A di trasmissione di potenza
motrice dei mezzi a pinza 104A, 105A dei com-
plessi 101A, 102A di alimentazione delle pinze
anteriori e un sistema da 107B a 112B di tra-
smissione di potenza motrice dei mezzi a pinza
104B, 105B dei complessi 101B, 102B di alimenta-
zione delle pinze posteriori sono previsti sui
lati anteriore e posteriore della macchina-pres-
sa 100 simmetricamente e coassialmente gli uni
rispetto agli altri, e azionati mediante un al-
berc a gomiti comune 113. Percid, quando 1l’albe-

ro a gomito 113 della macchina-pressa 100 aziona
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uno stampo 114 tramiie aste di collegamento o
bielle e slitte in modo da lavorare a pressione
un materiale in foglio 115, i complessi 101A,
102A di alimentazione delle pinze anteriori ed i
complessi 101B, 102B di alimentazione delle pin-
ze posteriori sonc azionati in completo sincro-
nismec mutuo. Ciascuno dei complessi 101A, 102A,
101B, 102B di alimentazione delle pinze ha la
medesima struttura com’é rappresentato nelle
Fig. da 2 a 5.

I1 funzionamento di questa forma di rea-
lizzazione sara ora descritto facendo riferimen-
to alla Fig.lg, in mode similare alla Fig. 7.
Dapprima, in corrispondenza di una temporizza-
zione o momento a, una seconda pinza stazionaria
4 ed una seconda pinza mobile del complesso di
alimentazione delle pinze anteriori che hanno
rilasciato un materiale in foglio 7B sono ripor-
tate ad una posizione di inizio trasporto, e la
seconda pinza mobile 5 & sollevata per serrare
una porzione posteriore del materiale in foglio
7B, e successivamente viene abbassata una prima
pinza mobile 2. Analogamente, nel complesso di
alimentazione della pinza posteriore, una secon-

da pinza stazionaria 4 ed una seconda pinza mo-
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bile 5, che hanno rilasciato un materiale in fo-
glio precedente 7A sono riportate ad una posi-
zione di 1inizio trasporto, e la seconda pinza
mobile 5 viene sollevata per serrare una porzio-
ne posteriore del materiale in foglio 7A, e,
successivamente, una prima pinza mobile 2 viene
abbassata. In co;rispondenza della temporizza-
zione successiva b, dopc che le seconde pinze
stazionaria e mobile 4 e 5 serranti il materiale
in foglio 7B nel complesso di alimentazione del-
le pinze anteriore sono state spostate ad una
posizione di fine-trasporto e hanno alimentato
i1l materiale in foglio 7B di una lunghezza cor-
rispondente ad una distanza del movimento di
queste pinze, la prima pinza mobile 2 viene sol-
levata, e la porzione posteriore del materiale
in foglio 7B & serrata tra una prima pinza sta-
zionaria 1 e la prima pinza mobile 2. Analoga-
mente, nel complesso di alimentazione delle pin-
ze posteriore, dopo che le seconde pinze stazio-
naria e mobile 4 e 5 serranti il materiale in
foglio precedente 7A sono state spostate ad una
posizione di fine-trasporto e hanno alimentato
il materiale in foglio 7A di una lunghezza cor-

rispondete alla distanza del movimento di queste
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pinze, la prima pinza mobile 2 viene sollevata,
ed un porzione anteriore del materiale in foglio
7B viene serrata tra una prima pinza stazionaria
1 e la prima pinza mobile 2. In corrispondenza
di una temporizzaziocne ¢, dopo che la seconda
pinza mobile 5 del complesso di alimentazione di
pinza anteriore é.stata abbassata per rilasciare
la porzione posteriore del materiale in foglio
7B, la seconda pinza mobile 5 & riportata alla
posizione di inizio trasporto e sollevata per
serrare una porzione anteriore del materiale in
foglio 7C successivo e, successivamente, viene
abbassata la prima pinza mobile 2. Analogamente,
nel complesso di alimentazione delle pinze po-
steriore, le seconde pinze stazionaria e mobile
4 e 5, che hanno rilasciato il materiale in fo-
glio 7A, sono riportate alla posizione di inizio
trasporto, e la seconda pinza mobile 5 & solle-
vata per serrare la porzione anteriore del mate-
riale in foglio 7B, e successivamente la prima
pinza mobile 2 viene abbassata. In corrisponden-
za della temporizzazione successiva d, dopo che
le seconde pinze stazionaria e mobile 4 e 5 ser-
ranti il materiale in foglio 7C nel complesso di

alimentazione delle pinze anteriore sono state
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spostate alla posizione di fine-trasporto e han-
no alimentato il materiale in foglio 7C di una
lunghezza corrispondente ad una distanzd del mo-
vimento di queste pinze, la prima pinza mobile 2
viene sollevata, ed il materiale in foglio 7C é&
serrato tra le prime pinze stazionaria e mobile
l e 2. Analogamen;e, nel complesso di alimenta-
zione di pinze posteriore, dopo che le seconde
pinze stazionaria e mobile 4 e 5 serranti il ma-
teriale in foglio 7B sono state spostate alla
posizione di fine-trasporto e hanno alimentato
il materiale in foglio 7B di una lunghezza cor-
rispondente alla distanza del movimento di que-
ste pinze, la prima pinza mobile 2 viene solle-
vata, e il materiale in foglio 7B viene serrato
tra le prime pinze stazionaria e mobile 1 e 2.
Ripetendo il ciclo precedentemente descritto, i
materiali in foglio sono alimentati in maniera
intermittente di una lunghezza predeterminata
alla volta.

Secondo la presente invenzione, e come &
stato descritto precedentemente, un materiale in
striscia continuo da una bobina che ha una lar-
ghezza relativamente grande pud essere serrato

in corrispondenza di entrambi i lati di destra e
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sinistra e alimentato nella macchina operatrice,
in maniera tale che lo spazio per l’apparecchia-
tura pud essere ridotto. La coppia di complessi
di alimentazione delle pinze di destra e sini-
stra sono separati l‘uno dall'’altro per consen-
tire all’'operatore di rimanere in piedi tra essi
ed eseguire agevolmente la manutenzione dello
stampo. La precisione di sagoma e superficie
delle pinze & migliorata cosil da non danneggiare
il materiale. Incltre, poiché la coppia di com-
plessi di alimentazione delle pinze di destra e
sinistra sono azionati in modo sincrono tramite
i mezzi a camma, pud essere attuata un‘operazio-
ne di alimentazione ad alta velocita con alta
precisione. Inoltre, quando coppie di complessi
di alimentazione delle pinze sono previsti sia a
monte a che a valle della macchina operatrice
nella direzione di trasporto del materiale, pos-
sono essere alimentati in maniera similare mate-
riali in foglio di larghezza relativamente gran-

de.
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RIVENDICAZIONI

1. Apparecchiatura per l’alimentazione di
materiale per trasportare un materiale avente
una larghezza relativamente grande in una mac-
china di lavore in modo intermittente, includen-
te una coppia di complessi di alimentazione di
pinze che sono previsti su entrambi i lati de-
stro e sinistro di una porzione di introduzione
del materiale della macchina di lavoro e aziona-
ti in modo sincrono,

detti complessi di alimentazione delle
pinze comprendendo ciascuno: |

primi mezzi a pinza che hanno una pinza
stazionaria ed un pinza mobile atte a serrare e
a rilasciare il materiale;

secondi mezzi a pinza che si spostano di
moto alternativo lungo una direzione di traspor-
to del materiale a detti primi mezzi a pinza,
detti secondi mezzi a pinza avendo una pinza
stazionaria ed una pinza mobile atte a serrare e
a rilasciare 1l materiale; e

mezzi a camma per ripetere tali operazioni
in modo tale che, quando detti secondi mezzi a
pinza serrano il materiale in corrispondenza di

. . .

una posizione di inizio trasporto, detti primi
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mezzi a pinza rilasciano il materiale, mentre
guando detti secondi mezzi a pinza si spostano
ad una posizione di fine- trasporto, detti primi
mezzi a pinza serrano il materiale mentre i se-~
condi mezzi a pinza rilasciano il materiale e
ritornano alla posiziocone di inizio trasporto.

2. Apparecchiatura per l'alimentazione di
materiale secondo la rivendicazione 1, in cuil
sono previste coppie di cpmplessi di alimenta-~
zione delle pinze su entrambe la porzione di in-
troduzione del materiale sul lato frontale e una
porzicne di scarico del materiale sul lato po-
steriore nella macchina di lavoro, e in cui sono
previsti mezzi per sincronizzare le operazioni
del complessi di alimentazione delle pinze ante-
riore e posteriore l’uno rispetto all‘altro.

3. Apparecchiatura per l'alimentazione di
materiale secondo la rivendicazione 1 oppure 2,
in cui detti complessi di alimentazione delle
pinze includono ciascunoc primi mezzi di aziona-
mento delle pinze aventi un primo attuatore che
@ mobile tra una posizione di serraggio per spo-
stare la pinza mobile vicino alla pinza stazio-
naria e una posizione di rilascio per spostare

la pinza mobile in allontanamento dalla pinza
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v

stazionaria in detti primi mezzi a pinza, e se-
condi mezzi di azionamento di pinze aventi un
secondo attuatore che & mobile tra una posizione
di serraggio per spostare la pinza mobile vicino
alla pinza stazionaria e una posizione di rila-
scio per spostare la pinza mobile in allontana-
mento dalla pinza stazionaria in detti secondi

mezzi a pinza.

#ER INCARKCO
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