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"LINEA AUTOMATIZZATA PER L' INCOLLAGGIOQ,

L'ASPIRAZIONE, L'ESSICCAZIONE E LA RIATTIVAZIONE

DEL COLLANTE SU SEMITAVORATI DELLE CALZATURE" a

nome RTMAC s.r.l. con sede legale a Torre San

Patrizio (AP) Via Villa Zara n. 50 - CAP 63010 - di

Nazionalita Ttaliana rappresentata

dall'Amministratore Unico Sig.ra Croceri Fabrizia

nata a Montegranaro (AP} il 18/12/63 con domicilio

eletto presso la societi stessa.

ﬁepositato ilﬂli Dlﬁ-1ggg al n.ro

DESCRTIZZTITONE

La presente invenzione ha per oqgekbto una linea au-

tomatica per 1'incollaggio, 1l'aspirazione, 1'es-

siccazione e la riattivazione del collante su

semilavorati per calzature composto da una linea di

produzione auktomatica ed integrata costituita dalle

>

sopra indicate postazioni di macchine per le varie

fasi lavorative tutte sincronizzate sul movimento

dei supporti porta forme e porta suole e caratte-

rizzate anche dal fatto di operare contempora-

neamente ed automaticamente grazie ad una unita di

controllo per robot ed ad un calcolatore elettro-

nice interfacciati fra loro che determinano l'as-

soluta sincronizzazione delle lore fasi di lavora-

Zione.
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Negli attuali sistemi di lavorazione della calza-

1097

tura la tomaia, montata e successivamente stirata

{.\P,\.E DF[!,

sulla forma, & pronta per la fase della cardatura

che consigte nella preparazione della tomaia e del

fondo necesgsaria per la successiva Lase

¢ ‘thMa,\’c
\,» o)

dell"incollaggio di detti due elementi.

Per esequire gquesta operazione che pud essere ef-~

fettuata manualmente od automaticamente & comunque

necessario lo scarico dalla manovia ed il succesg—

81vo ricarico del smemilavorato per la fase della

spalmatura della colla, della aspirazione,

essiccazione e riattivazione della colla effettuate

tutte con apposite macchine.

OQuesto sigtema presenta 1'inconveniente che nelle

predette fasi di lavorazione i semilavorati devona

essere scaricatl manualmente dalla manovia pii

volte relativamente alla Fase dell'incollaqgio,

dell'aspirazione, essiccazione e riattivazione, cid

comportando non solo perdite di tempo al ciclo di

produzione, ma anche 1'apporto manuale di operatori

per_il carico e _lo scarico del semilavorato dai

macchinari posti ad ogni fase di lavorazione.

Scopo della presente invenzione & quello di acgele-

rare i1 tempi di produzione ovviando agli inconve-—

nienti sopra lamentati con  un pProcesso di
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auntomazione e sincronizzazione della lavorazione

contemporanea delle fasi di  incollatura, aspira-

zZione, essiccazione, riattivazione e conseguente

eliminazione delle operazioni di carico e scarico

ad ognuna di esse afferenti.

Scopo del presente Lrovato & la sincronia e la

contemporaneiti del sistema che consente di evitare

accumuli di lavoro e perdite di produzione sulle

macchine disposte attorno alla manovia le qﬁali nel

sistema oggetto della presente invenzione operano

automaticamente e tutte sincronizzate sul movimento

>

dei supporti porta forma e porta suole.

Non ultime scopo del trovato & quello di ottenere

una linea di produzione le cul varie fasi di  in-

collaggqio, aspirazione, essiccazione e riattiva-

zione, operando conkemporaneamente esgssende sincro-

nizzate e completamente aubtomatizzakte, consentono

econonmie di produzione sia per il minor impiego di

mano d'opera sia per  la magqgiore capacitda produt-

tiva che 1l trovato consente.

Questi ed altri scopi  vengono ragaiunti dal

disposibivo secondo il trovato che & composto da

una linea di produzione automatizzata ed integrata

costituita da diverse postazioni di macchinari

ognuna asgociata e sincronizzata ad una precisa
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fase lavorativa che, pur essendo indispensabili nel

procedimento inventato, non sono caratteristiche di

esso in quanto gi13d noti. La linea di  produzione

comprende un sisktema di  bloccaggio aubtocentrante

della calzatura che pud ritenersi un'estensione ed

un ampliamento del brevetto per invenzioni di cui

alla domanda n.ro MC99A0000029 del 30/03/99 presen—

tata dalla societd 'depositante, una unitid di  con-

D

trollo per il robot addetto all'incollagqgio e da un

calcolatore elettronico interfacciateo tra di loro a

mezzo software che comandanc automaticamente tutto

il ciclo di produzione, un sistema mobile a car-

rello sul quale sono inseriti dei sistemi di sup-

porti porta sucle e porta - forme, un sistema di

macchinari composto da un'incollatrice, da un aspi-—

ratore, da un essgsiccatore e da un riattivatore.

La prima fase di produzione dopo la cardatura con-

sigste " nell'inserimento del semilavorato nel

dispositivo di bloccaggic autocentrante che viene

effettuato manualmente e direttamente dall'operato-

re addetto alla cardatura. Detto bloccaqgio & ca-—

ratterizzato, nella parte posteriore, da due pinze

pneunatiche e da una guida con traslazione orizzon-

tale con annesso un supporto di fine corsa che, an-

dando a contatto con la parte posteriore della
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1

scarpa, determina l'altezza del fondo della calza-

tura che viene centrata sull'asse di simmetria d4i

bloccaggio da due pinze montate su una guida verti-

cale che permette di regolarle all'altezza voluta,

e di regolare anche il verso della scarpa (Dx  op-

- ME ol T
> 8 T 3
pure Sx); nella parte inferiore da un supporto \Méi‘;%uudﬁfif

filettato montato su un ¢ilindro che ha lo scopo di

spingere la scarpa verso l'alto contre il  supporto

di fine corsa cosi da ancorarla inferiormente

determinandone anche l'altezza; nella parte ante- (\\
riore della calzatura, da due tamponi in gomma mon- \V/NJ
tati su due pistoni verticali a loro velta coman- =5
dati ed ancorati da una pinza autocéntrante. I due 3
tamponi bloccano lateralmente 1l semilavorato per ' 2
centrarlo rispettc all'asse di simmetria del g
bloccaggqio e spingerlo verso un  supporto di  fine é
wd

corsa che determina l1'altezza della parte anteriore

del semilavorato. Tutto 1'insieme & mobile grazie

ad una gauida a carrello.

Una volta effettuato il bloccaqgio del semilavorato

avvenuto su tutti i suol lati, i tamponi i pistoni

e la pinza ritornano nelle loro posizioni iniziali

al fine di agevolare 11 lavoro del sistema di

spalmatura.

La linea di produzione & caratterizzata da una




(™)

MC99 ADD

unita di controllo per robot e da un calcolatore

|
et
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elettronico interfacciati fra loro che, nel fare

iniziare il ciclo di lavorazione, gestiscono e con-

trollano le varie fasi di. lavorazione.

La prima fase di lavorazione, dopo il bloccagqgio

del semilavorato, consiste nella spalmatura della

colla.

Completata la fase ‘di incollaggio, il semilavorato

viene sbloccato e per gravitd si inserisce in un

apposito porta - forme con annesso un supporto

porta suole. .

Detti supporti sono inseriti su un sistema di tra-

sporto _di carrelli che, facendo avanzare automati—

camente il semilavorato verso le fasi 4di aspira-

Zione, essiccazione e riattivazione, consente al-

1

tregl il caricamento antomatico di uan altro

semilavorato nel sistema di bloccaaqgio.

Detta linea di produzione @& caratterizzata dal

fatto che tutte le fasi di lavorazioni avanti de-

scritte si eseqguono contemporaneamente senza dover

caricare o scaricare i semilavorati tra una fase di

lavorazione e 1la successiva, permettende cosi di

evitare accumuli di lavoro e perdite di produzione

velocizzando il ciclo produttivo che, grazie alla

1)
sincronia del sistema, richiedera neno mano
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d'opera.

/

Questo sistema di lavorazione pud essere usato com-—

prendendo anche la fase della cardatura, sia supe-

riore che laterale del sewmilavorato, che precede la

fase della spalmatura della colla.

In gquesto caso il bloccaggio avviene prima della

fase della cardatura la cui macchina & disposta in

linea con le altre attinenti alle varie fasi di la-

vorazione e lo sblocco del semilavorato avviene

sempre dopo la fase dell'incollaggio.

Ulteriori caratteristiche e wvantagqi del trovato

risulteranno maggiormente dalla descrizione di  una

forma di esecuzione, preferita ma non esclusiva,

della linea di produzione della domanda di brevetto

illustrato a titoleo indicativo ma non limitativo

negli uniti disegni.

La fig. 1 2 una vista dall'alto della linea di pro-

duzione secondo il trovato in cui & stata omessa la

fase di cardatura per maggiore semplificazione;

La fig. 2 & una vista assonometrica della linea di

produzione secondo 1l trovato;

L.a fig. 3 & una vista dall'alto del sistema di car-

rello portasucla e porta forma:

La fig. 4 & una vista laterale del sistema di car-

rello porta suola e porta forma;
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La fia. 5 &2 una vista assonometrica del sistema del

carrello porka suola e porta forma; AgWMCIAL &

Q
La fig. 6 & una vista laterale del sistema di A%égfi X

SSIASS
bloccaggio autocentrante; - ﬁ;FJT;.

La fig. 7 & wuna vista dall’alto del sistema di \“\"‘:’ VHJJ&
bloccaggio autocentrante. __jfb//
1] sistema di produzione illustrato nei disegni .
comprende nella fig.” 1 una linea su cui scorre un d
sistema di carrelli 2 mobile sui guali sono _inse- f%
riti dei supporti porta suola 11 porta forma 10 s ggf
rappresentati nei loro particolari alle fiq. 3 - \v;

figq. 4 - fig. 5. Il movimento orizzontale dei car- )
relli porta suole e porta forme 2 gestito e reqgo- .P%
lato da un_calcolatore elettronico 26 ¢ da una \; -
unita di controllo per robot 1. I1 semilavorato, da L,:

un nastro trasportatore o manovia 3 viene inserito

I

nella fase di cardatura. Una volta cardato con la

macchina 5, viene caricato dall'operatore 8 sul si-

stema inserendolop in__ un apposito bloccagqio

autocentrante, raffigurato nella fig. 6 e costi-

tuito da un sﬁpporto 18 che comprende nella parte

posterigore due pinze pneumatiche 17, una gquida a

traslazione orizzontale con annesso un supporto di

fine corsa 19 che, andando a contaltto con la parte

posteriore del semilavorato, determina 1'altezza
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del fondo dello stesso. Le due pinze 17, oltre a

centrare la parte posteriore del semilavorato ri-

spetto all'asse di simmetria del bloccaggio (Dx op-

pure Sx) sono montate su una guida verticale 28 che

RISV =
!&ﬁuiﬁg-k’

le regola all'altezza desiderata.

La parte inferiore del sistema del bloccaggio & do-

tato di un supporto filettato montato su un cilin-

dro 22 che ha lo scopo di spingere il semilavorato

verso 1'alto contro il supporto di fine corsa 19 in

modo da ancorare dal basso il semilavarato

determinandone anche l1'altezza.

La parte anteriore del sistema di. bloccaqgio

autocentrante & dotate di una pinzﬁ autocentrante

27, di due pigtoni verticali 20 su cui sono montati

due tamponi in gomma 24 da un sostegno della punta

anteriore del semilavorato 23, da un supporto di

fine corsa 21, tutti elementi atti a bloccare dette

parti del semilavorato.

Tutto l'insieme dei predetti elementi della parte

anteriore & mobile grazie ad una guida a carrello

25. Effettuato_ il bloccaggio, i supporti di. fine

corsa anteriori 21 e posleriori 19 si allontanano

dal semilavorato che & pronto per la prima fase di

lavorazione che, nel disegno allegato, & la

spalmatura della colla che avviene con un pennello
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spalma colla a mezzo di un braccio 16 del robot cui

000397

& attaccato 1'utensile a pennello.
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Effettuata questa operazione, i due tamponi 24 e le

due pinze 17, raffigurati anche nella figq. 7, si

aprono allontanandosi dal gemilavorato, il supporto

posteriore 22 e la guida anteriore 25‘ rigpettiva-

mente si abbassano e si allontanano liberando cosi

il semilavorato cheé " per gravitid si inserisce nel

supporto porta forma 10 e porta suocla 11 ché, gra-—

zie al sistema di scorrimentc su carrelli 2, ven-

gono_spostati auvtomaticamente verso le ulteriori

fasi di lavorazione guali 1'aspirazione con

l'aspiratore 4, 1'essiccazione con 1'essiccatore

12, la riattivazione con il riattivatore 13.

Dopo questa fase un operatore 9 provvede allo

scaricamento del semilavorato - tomajia e fondo -

per inserirlo nella pressa 6 che provvede ad unire

i due elementi che passano poi nel refrigeratore 7.

Il funzionamento di_ tutta la linea di produzione

viene svolta automaticamente grazie ad una unita di

controllo per robot e ad un calcolatore elettronico

interfacciati fra di loro che consentono anche una

sincronia delle varie fasi di lavorazione.

I1 trovato infine descriltto dalla fase

dell'incollaggio pud ricomprendere anche la prece-

- 10 -
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RIVENDTCAZTIONT

R

1) Linea automatica per l1'incollaggio,

l'aspirazione, l'essiccazione e la riattivazione

de] collante su semilaveorati per calzature com-

posto_da una linea di produzione automatica ed

integrata costituita dalle sopra indicate

postazioni di macchine per le varie fasi lavora-

Live tutte sincronizzate sul movimento dei  sup-

porti porta forme e _porta suole e caratbterizzate

anche dal fatto _di operare contemporancamente ed

automaticamente grazie ad una unitld di contrello

per robot ed ad un  galcolatore elettronico

interfacciati fra loro che determipnanc

1'asspluta _sincronizzazione _delle loro fasi di

lavorazione.

2) Linea automatica secondo la rivendicazione 1
caratterizzata dal fatto che le fasi di
incollagaio, agpirazione, essicoazione e

riattivazione e, se si vuole anche di cardatura,

dei semilavorati di_ calzature {(tomaia e sguola)

si_ esequono automaticamente con le varie mac-

chine dispogste su di egsa e che grazie ad un si-

stema sincronizzato consenle di non dover cari-

care e scaricare il _semilavorato da una fase di

lavorazione ad un'altra.

- 12 -
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Linea automatica secondo le rivendicazioni 1 e 2

caratterizzata da un gistema di bloccaggio

autocentrante per il semilavorato della calzatu-

ra.

4)

Linea automatica secondo le rivendicazioni 1 -

2 e 3 il cui gistema di bloccaqgio automatico

del semilavorato @& caratterizzato nella parte

posteriore da due pinze pneumatiche 17 che, ol-

tre a centrare la parte posteriore del

semilavorato ne determinanc il verso, da una

guida orizzontale con annesso supporto di Ffine

corsa 19 che determina 1"altezza del Ffondo po-

steriore del semilavorato e da una guida verti-

cale 28 su cui sgono montate le pinze di.

bloccaggio 17.

2}

Linea automatica secondo le rivendicazicni 1 - 2

- 3 - 4 il cui sistema di bloccadgio automatico

consente il bloccaggio del semilavorato dalla

sua parte inferiore essendo caratterizzato da un

cilindro 22 avente lo scope di spingere il

semilavorato verso il supporto fine corsa 19 in

modo da ancorare il semilavorato nella sua parte

infericore.

6)

Linea_automatica secondo le rivendicazioni 1 - 2

-3 -4 -5 il cui sistema di bloccaggio automa-

- 13 -
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tico consente il bloccaggioco del semilavorato

dalla sua parte anteriore _essendo caratterizzato

da due tamponi in gomma 24 che bloccano lateral-

mente 1]l semilavorato centrandolo anche rispetto

allfasse di simmetria del bloccaggio. Da due pi-

stonl verticali 20 ancorati ai due braccetti di

una_pinza autocentrante 27 che & fissata ad una

quida_corizzontale a carrello 25 e dotati di un

movimento di inclinazione che 1i allontana dal

semilavorato una-volta che la fase lavorazione 2

stata completata.

L'altez2a della punta anteriore del semilavorato

¢ fisgata con un supporto di  fine corsa 21 che

ne determina anche 1'altezza.

7)

Linea automatica secondo le rivendicazioni 1 - 2

-3 -4 -5 - 6 caratterizzata dall'avere sup-

porti di porta forme e porta suole che scorrono

automaticamente su una linea sincronizzata qge-—

-

stita e controllata da una unitd di controlle

per robot e da un calcolatore elettronico

interfacciati fra di loro.

8)

Linea automatica secondo le rivendicazioni 1 - 2

-3 -4 -5-6 -7 caralblterizzata da una uniti

di controllo per robot e da un calcolatore

elettronico interfacciati fra di loro che

- 14 -
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gestiscono e controllano le fasi di incollaggio,

~1

di aspirazione, di. esslccazione e di

riattivazione del collante in modo sincronizzato

ed automatico e tale che le macchine preposte

alle varie fasi " gperino tutte

contemporaneamente.

9)

Linea auntomakica seconde le rivendicazioni pre-

cedentl e secondo guanto descriltto ed illustrato

e per gqlil scopi specificati.

@m?ﬁ;ﬁ@wb
A




[T

AL 1]

MC39 Al

La sottoscriltta, Crocersj Fabrizia nata a

00097

Montegranaro il 18/12/1963 in qualita di

Amministratore Unico della  Societi "RIMAC _ S,.R.L."

con sede. legale a  Torre San Patrizio (AP), Via

Villa Zara n. 50, proprietaria della invenzione

industriale dal titolo:

"LINEA AUTOMATTZZATA PER L'INCOLTAGGTO,

L'ASPIRAZIONE, L'ESSICAZIONE E LA RIATTIVAZIONE DEL

COLLANTE SU SEMITAVORATI DELLE CALZATURE".

DESTGNA QUALE TNVENTORE

La Sig.ra Croceri Fabrizia nata a Monteqranaro il

18/12/1963 e_domiciliata a Torre San Patrizio in

Via Villa Zavra, 48.

L' inigtratore Unico
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