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avente per titolo
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Mandatari: Ing. Alberto MONELLI, Albo iscr. nr.1342 B,

Ing. Silvia DONDI, Albo iscr. nr.1405 B, Ing.

Stefano GOTRA, Albo iscy. nr.503 BM

R I i

La pregente invenzione ha per oggetto un metodo e un
dispogitivo di formatura di un recipiente 1in vetro
comprendente una parete presentante nel propric spessore
una o pit bolle.
Per la vrealizzazicone di articeli in vetro integranti
delle bolle d’aria sono noti metodi artigianali in cuil
una goccia di vetyo ancora calda viene affervata con
delle tenaglie da un artigiano e contemporaneamente
mediante una cannuccia viene insufflata dell’aria per
generare una bolla Taria. Succesgivamente  viene
egeguita ila formatura dell’articolo. Tale metodo
presenta numerosi inconvenienti primo tra tutti il fatto
che il procedimento di tipce artigianale & estremamente
lento e vrichiede una noteveole abilitad. Un ultericre
inconveniente & c¢he la forma, 1le dimengioni e il
posizionamento della bolla presentanc elevati margini di
variabilita anche tra due articoli che teoricamente

1

pde

dovrebberc esgere identici. In guesto contesto,
compito tecnico alla base della presente invenzione &

proporre un metodo e un digpositivo di  formatura che
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e

guperi gli dinconvenienti della tecnica nota 3zopra
ciltati.

Un importante scopo della presente invenzione & dungue
mettere a digposizione un metodo e un dispositive di
formatura che consenta una elevata produttivitd ed
automazione.

Un ultericre importante scopo della presente invenzione
& guello di wmettere a digposizione un metodo e un
dispositivo di  formatura c¢he consenta di  realizzare

sarie identici o all’altro & TOn

”

prodotti in
tolleranze wmolto strette sul pesizionamente di  una
bollia.

I1 compito tecnico precisato e gli scopi specificati
gono  gostanzialmente  raggiunti da un wmetodo & un
dispositivo di formatura comprendente le caratteristiche
tecniche egposte in una o} it delle unite

rivendicazioni.

Ulteriori carvatterigtiche e wvantaggi ella pregente
invenzione appariranno maggiormente chiari dalla

degcrizione indicativa, e pertanto non limitativa, di
una forma di realizzazione preferita ma non esclusiva di
un metode e un dispositive di formatura come illustrato
nelle unite figure in cui

-figure da 1 a 6 mestrano in succegsione le fasgi di un
primo metodo secondoe la presente invenzione;

-figure da 7 a 11 mostrano in successione le fasi di un
gecondo metodo secondo la presente invenzione;

-figure da 12 a 19 mostrano in succesgione le fasi di un
terzo metode gecondo la presente ilnvenzione.

Oggetto della presente invenzione & un dispositivo d4di

formatura di  up acipiente i vehy nprendente  una
formatura d n r rient 11 etro comprendente T
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parete presentante nel proprio gpessore almeno una prima
bella. Tale recipiente in  vetro tipicamente &  un
bicchisre o un contenitore di  prodotti (ad esempio
creme, bottiglie, ecc.; vedasgi ad egempio le soluzioni
costruttive di figure 1-6 & 7-11), ma potrebbe eggere
anche un bicchiere (vedasi ad esempic la soluzione
costruttiva di figure 12-19).

Nella soluzione cosgtruttiva di figure 1-6 e figure 7-12
tipicamente tale vrecipiente comprende un collo 22.
Vantaggiosamente 11 c¢olle 22 delimita una zona di
ingregso/uscita da detto recipiente.

Vantaggiosamente la parete presentante nesl proprio

~

spesscre almenc la prima bolla 21 & una parete di fondo,
cicd una parete opposta ad una imboccatura 9@ che
permette l’introduzione e l’estrazicone del contenuto da
detto recipiente. Tale parete presentante nel proprioc
gpegsore la prima bolla 21 opportunamente & la bage del
bicchiere o pil in generale del recipiente.

I1 dispositivo di formatura comprende un primo stampo 3
presentante una camera 34 di formatura e una prima
aperitura 32 destinata all’ingresgo nella camera 34 di
formatura di un corpo 2 in vetro da sagomare (vedagi
figura 1). Opportunamente il corpo 2 in vetro che
trangita attraversc la prima apertura 32 & gagomato come
una goccia. Opportunamente 1l primo stampe 3 & uno
gtampo preparatore. Come meglic sgspiegato in seguito gi
precigsa c¢he dopo essere transitato per 1o stampo
preparatore oppcertunamente il corpo 2 in vetrc verra
introdotto all’interno di uno stampo & finitore per una
ulteriore sagomatura (vedasi figura 4 o 9 o 18).

Il dispesitivo 1 di formatura comprende incltre wmezzi
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500 di realizzazione di almenc detta prima bolla 21 nel

corpo 2 in vetro. Tali mezzi 500 di realizzazione di
almenc detta prima bolla 21 potrebbero realizzare in
gequenza una dopce 1'altra o contemporaneamente anche una
pluralita di bolle. I mezzi 500 di realizzazione di
detta prima bolla 21 comprendono un primoe ugello 5
idoneo ad introdurre un fluide operativo.

Il dispositivo di formatura comprende inoltre mezzi 100
di rvealizzazicne di una cavitad 20 interna al corpo 2 in
vetro posto nel primo stampe 3. La cavitda 20 interna &
destinata ad essere in comunicazions  f£luida con
1fimboccatura ¢ e conseguentemente la cavita 20 &

destinata ad egsere in comunicazionea fiuida con

l7esterno del corpe 2 in vetro {(in particolare lo & nel
recipiente definitivamente sagomato). Nella soluzione

ostruttiva di figure 1-6 opportunamente i mezzi 100 di
realizzazione della cavita comprendono un secondo ugello
4 idoneo ad ingufflare un fluido operativo. Tale gecondo

ugellc 4 & posizionato in corrispondenza di una porzione

(Ds

del primo stampo 3 opposta ad una porzione in cuil
ricavata la prima apertura 32. Vantaggiocsamente il
gecondo ugello 4 si trova nella porzione inferiore della
camera 34 di formatura.

I1 secondo ugellc 4 comprendes un primo elemento 40
dotato di un condotto 400 di  passaggic occludibile
mediante una gpina 41 traslante (nel gergo tecnico
chiamata solitamente maschietto). Opportunamente il
digpositivo comprende un collarino 42 che trattiene il
Corpo 2 in vetro ad esemplio afferrandclo in
corrigpondenza del collo 22 del corpo 2 in vetvro. Per

passare da una configurazione di apertura ad una di
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5
chiusura (o viceversa) di detto szecondo ugello 4, la

spina 41 trasla lungo una direzione predeterminata (tale
collarino 42 € ravvisabile in  tutte le goluzioni
costruttive illustrate) . In particolare in una
configurazione di chiusura del szecondo ugellc 4, la
gpina 41 gi protende almeno in parte all’interno della
camera 34 di formatura. Questo permette di realizzare un
invite nel corpo 2 in vetro che agevela la formazicone di
detta cavita 20 interna.

La spina 41 in una configurazione di apertura del
secondo ugello 4 & invece allontanata dalla camera 34 di
fermatura rispetto che nella configurazicne di chiusura
del secondo ugelloc 4. In tale configurazions di
apertura & dungue previgto il deflusggo attraversc detto
secondo ugellce 4 di un fluido operativo resgponsabile
della formazicne della cavita 20 interna.

Nella scluzione costruttiva di figure 7-11 e 12-19 1
mezzi 100 di realizzazione di una cavitd comprendono un
punzone 101. Tale punzone 101 & degtinato ad inserirsi
nella camera 34 di formatura generande la cavitd 20 nel
corpo 2 in vetro.

Almenc nella goluzione costruttiva delle figure 1-6 e 7-
11 il dispositivo di  formatura comprende inoltre un
tampone 33 {(vedagi ad esempio figure 2 e 8).

Il tampone 33 ostrulsgce almenc parziaimentes la prima
apertura 32 del primo stampo 3 attraverso cui i1l corpo 2
in  vetre €& gtate intredotto nel prime  stampo 3.
Opportunamente il tampone 33 in una gspecifica
configurazione operativa (vedasi figura 2} contribuisce
a delimitare detta camera 34 di formatura.

pportunamente 1. prime  ugell 5, almen 1 jetta
Opportunamente L prime gello & almenoc n  detts
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gpecifica configurazione operativa in cui il tampone 33
contribuisce a delimitare la camera 34, gi protende
internamente alla camera 34 di formatura.

I1 dispositivo 1 comprende inoltre un braccio 7 porta-
collarino che aggancia il collarinc 42. Vantaggiosamente
il braccio 7 porta collarino movimenta detto corpoe 2 in

vetro dal primoe stampo 3 allo stampo 6 finitore. In

particolare 11 braccio 7 ruota attorno ad un asge di
rotazione per portare il corpo 2 dal primo stampo 3 allo
stampo 6 finitore.

Con riferimento alla figura 5 o© 10 o 11 il dispositivo
comprends una soffiante 60 posizionabile al di sopra di
detto recipiente (tipicamente al di scpra di detto collo
22) per introdurre un fluido in pressione all’internc
della cavitd 20 del recipiente posto nello stampo 6
finitore. Con rviferimento alla scluzione costruttiva di
figura 17, tale fluido in pressione lambisce il punzone
101 ({preferibilmente transita tra il punzone 101 e il
collarino 42). Con riferimento alla figura 6 o 11 il
dispositive comprends inoltre una pinza 61 idonea a
movimentare 11 corpo 2 dallo stampo 6 finitcore ad un
pogstazione di raffreddamento.

Oggetto della pregente invenzione & inoltre un metodo di
realizzazione di un recipiente in vetro comprendente una
imboccatura e almeno una prima parete presentante nel
proprio spessore almeno una prima bolla 21 {(isclata
fluldodinamicamente dall’esternc del recipiente). La
prima bella 21 contiene un fluido gassoso.
Vantaggiosamente 1l metcdo € implementato mediante un
digspogitivo di formatura presentante una o pit delle

caratteristiche descritte in precedenza per il
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dispositivo di formatura. Come egemplificativamente, ma
non  limitativamente illustrato nelle unite figure
cpportunamente il metodo comprende la fase di introdurre
un corpo 2 in vetro da sagomare in una camera 34 di
formatura di un primo stampoe 3. I1 primo corpo 2 in
vetro da sagomare & introdotto nella camera 34 di
fermatura attraversc una prima apertura 32 del primo
gtampo 3. Tipicamente durante la fage di introdurre il
corpo 2 in vetro da sagomare nella camera 34 d4di
Eormatura, 1l corpce 2 in vetro assume la forma di una

gocclia. In particolare la fase di introdurre un corpo 2

(Ds

in vetro da sagomare nella camera 34 di  formatura
preceduta dalla fage di vriscaldare detto corpo 2 in
vetro. Opportunamente il corpo 2 in vebtro introdotto
nellia camera 34 di formatura gi trova ad una temperatura
maggicre di  1100°C. In gquesto wmodoe il corpe 2 &
plasmabile e deformabile. La fase di introdurre un corpo
2 in wvetro da sagomare nella camera 34 di formatura
prevede che 1l corpo 2 da introdurre sia costituito da
una predeterminata gquantita di wvetro. A tal proposito
appesiti tranciatori provvedonoe a tagliare una goccia di
vetro geparandola da una massa di vetro preventivamente
rigcaldata. La goccia cadra guindi per gravitd nel primo
stampo 3. Tale goccia ha reso pregtabilito
(eventualmente & prestabilito anche 1’ingombro che la
gocclia pregenta trasversalmente alla verticale figica di
caduta). La fase di introdurre il corpe 2 in vetro
nella camera di formatura pud prevedere di far

trangitare detto corpo 2 1in un imbutc 62 amovibile

del primo stampo 3. Tale imbuto 62 svolge una funzione
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di guida per il corpoe 2 in vetyro durvante la fage di
introdurre 1l corpo 2 in vetro da sagomare nella camera
34 (vedasi ad esempio figure 1 e 7).

I1 metcdo comprende inoltre la fase di realizzare una
cavita 20 dinterna al corpe 2 in vetro posto nel primo
stampo 3. La cavitd 20 interna & in comunicazicone fluida
con l'esternc del corpe 2 in vetro. La cavitda 20 intern
¢ destinata durante il futuro usc del recipiente ad
alloggiare un prodotto esterno (ad esempio una crema o©
prodotti liguidi o solidi}.

Dopoe la fase di intrcodurre nel primo stampo 3 il corpo 2
in vetro 1l metodo comprende la fase di realizzare un
prima bolla 21. La fase di realizzare la prima bolla 21
a sua volta comprende la fase di insufflare un fluido
operativo tramite un primo ugellc 5 avente una bocca 50
di uscita posta nel corpe 2 in vetro. La bocca 50 &
posta nelloc gpesscore del corpe 2 (tra la cavita 20 e
1'esternc del corpo 2}).

Nel metodo illustrato nelle figure 1-6 1la fase di
realizzare 1la cavita 20 interna comprende la fase di
insufflare un fluido operative tramite un secondo ugello
4.

Come gid indicato in precedenza il secondo ugello 4
comprende una spina 41 che in un configurazione di
chiusura del gecondo ugello 4 occlude un condotte 400.
Detta apina 41 nella configurazione di chiusura del

secondo ugello 4 gi protende parzialmente all’internco

(OF
)
E_J

la camera 24 di formatura. Nel caso preferitoe la fase
di imsufflare il fluido operativo tramite 11 secondo
ugello 4 prevede di allontanare detta sgspina 41 dalla

o ~

camera 34 di formatura cid permettendo il passaggio del
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fluido operativo attraverso il condotto 400 del sgecondo
ugellec 4. Tipicamente la spina 41 s8i wmuove per
traslazione lungo una direzione predeterminata,
opportunamente la stessa direzione teorica di deflusso
del fluido operative dal gsecondo ugello 4.

Cpportunamente 11 fluido operative insufflato dal primo
ugello 5 viene introdotto nella camera 34 di formatura
ungo una medesima direzione teorica, ma verso opgosto
del fluidc operativo introdotto nella camera 34 dal
secondo ugello 4. Opportunamente 11 fluide operativo
insufflate dal secondo ugellec 4 viene insufflatce lungo
un versce opposte a quello di introduzicne del corpoe 2
nel primo stampce 31. In particelare il primo ugello 5 si

trova in una porzione guperiore della camera 34 di

-

formatura ed & orientato versc 1l basso, wmentre il
secondo ugello 4 gi trova in una porzione inferiore
della camera 34 di formatura ed €& orientato verso
lralto.

Cpportunamente il recipiente in vetro & un contenitore
24 comprendente un collo 22. La prima bolla 21 viene
realizzata su un fondo 23 del recipiente, detto fondo 23
trovandosi ad una estremitd opposta del recipiente
rigpetto all’imboccatura 9. In particolare il recipiente
& un contenitore = il fondo 23 del contenitore & oppost
al coilc 22 del contenitore. La fase di insufflare il
fluido coperativo tramite il primc ugellc 5 prevede di
erogare attraverso detto primo ugello 5 una
predeterminata gquantitd di filuido operativo. Questo
consente di  assicurare che le dimensioni delle bolle
realizzate nei wvari recipientl sianc sostanzialmente

identiche.
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Con riferimentc al metodo illustratc nelle figure da 7 a
11 e da 12 a 19 la fase di realizzare la cavitd 20
interna comprende la fase di introdurre un punzons 101
nel corpo 2 in vetro. In particolare con riferimento
alla figura 8 la fase di introdurre il punzone 101
avviene dal basso wverso 1lfalto; 1l punzone 101 viene
introdotto nella camera 34 da un latc opposto a guello
di introduzione del corpo 2 in vetro. Con riferimento

alla soluzione costruttiva di figura 14 la fase di

introdurre il punzone 101 avviene dall’alto verso il
bagso. Il punzone 101 viene intrcodotto nella camera 34
di formatura tramite ia prima apertura 32.

Opportunamente la fase di introdurre 1l punzone 101
prevede di muovere 1l punzone 101 versco il primo ugello
5.

Cpportunamente il metodo pud prevedere di realizzare
anche una seconda bolla, detta fase di realizzare 1la
geconda bolla a sgua volta comprendende la fase di
insufflare un fluido tramite un ugello addiziconale
avente una bocca di uscita preventivamente posta nel
corpo 2 in vetro. Opportunamente 1‘ugello addizionale é
a fianco del primo ugello 5 {(opportunamente gi protende
dal tampone 33). Vantaggiosamente la fase di realizzare
la seconda bolla avviene contemporansamente alla fase di
realizzare 1la prima bolla 21. Vantaggicsamente pud
eggere previgta una pluralitd di ugelli addizionali {(cid
permette di realizzare contemporaneamente nel recipiente
tre o pid bolle). Vantaggiogamente la fasgse di introdurre
il fluido operativo attraverso detto primo ugeilo 5
prevede di wmovimentare un primo pistone 51 che a gua

volta wmovimenta un secondo pistone 52 c¢he pompa il
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fluildo attraversc detto primo ugellc 5. Eventualmente il
primo plstone 51 potrebbe movimentare contemporaneamente
una pluralitd di pistoni che alimentanc corrispondenti
pistoni addizionali che pompanc il fluido attraverso
detti ugelli addizionali. Alternativamente il secondo
pistone 52 potrebbe essgere fluidodinamicamente collegato
oltre che al primc ugello 5 anche ad almenc uno di detti
ugelli addizionali per poter alimentare
contemporaneamente una pluralita di ugelli. Il primo
ugello 5 e l'ugellc addizionale (o  gli ugelli
addizionali)} vantaggicsamente gsonoe alimentati da una
medegima sorgente. Come esemplificato nella figura 2 tra
la fase di introdurre nel primo stampo 3 11l corpo 2 in
vetro e la fase di insufflare 11 fluido operativo
tramite un secondce ugello 4 il metodo pud comprendere la
fage di comprimere il corpo 2 in vetro vergo una zona 31
(preferibilmente anulare) di gagomatura
dell’imboccatura 2. Tale fage di comprimere il corpo 2
in vetro verso la zona 31 & eseguita introducendo un
filuido di compressione (che comungue tipicamente & aria)
all’interno della camera 24 di formatura. Tipicamente il
fluide di compressione viene introdotto nella camera 34
di formatura dalli‘alto wverso il basso. In guesto medo
va a premere sulla porzicne superiore della goccla di
vetro c¢he quindi tenderd a disporsi nella porzione
inferiore della camera 34 di formatura {agevolata anche
dalla gravita).

La zon 31 fa parte di detto primo sgtampo 3 e
circogcrive una porzione del secondo ugello 4.
Opportunamente come egemplificato nelle figure 3 e 8 il

metodo pud comprendere una fase di applicare un tampone
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33 che ostruigece la prima apertura 22 del primoc stampo 3
attraverso cui il corpo 2 in vetro € stato introdotto
nel primo gtampo 3. La fase di introdurre il fluido di
compressione all’internc della camera 34 di formatura
prevede di far transitare 1l fluide di compressione
attraversc la prima apertura 2 (& wvantaggiosamente
attraverso il tampons 33 e/c l'imbuto 62). La fase di
appliicare 11 tampone 33  avviene dopo la fase di
introdurre il c¢orpo 2 in vetro nel primo stampo 3
attraverso la prima apertura 32 e prima della fase di
ingufflare 11 fluido operativo tramite il primo e/o il
gecondo ugello 5,4 (sempreché il gecondo ugello 4 gia
presente) . Prima della fase di insgufflare detto fiuido
operativo attravergo i1l primo ugello 5 o detto fluido
operativo attraversoe 1l secondo ugello 4 opportunamente
l7imbutc 62 viene allontanato dal primo stampo 3 e il
tampone 33 e il primo ugelle 5 delimitano ©
contribuigcono a delimitare superiormente la camera 34
di formatura. La fase di introdurre il fluido di
compressione prevede di far transitare detto fluido di
compressione attraverso detto tampone 33 che dungue
comprende  mezzi & di erogazione del filuido 4i

compr icne. Opportunamente durante la fage di

ﬂ)
U}

8
ingufflare detto fluidco operativo tramite 11 primo
ugelloc 5, 1 mezzi 8 di erogazione del fluido di

compresgione posSsong essere ostruiti, tipicamente da un

o

porzione del primo stampo 3 {vedasi ad esempic figura

urante la fasge di insufflare 1l £fluido operativo
tramite il primo ugelloc 5, pareti del primo stampo 3

to)

trattengono il corpe 2 in vetro. Il metodo prevede la
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fase di posizionare il primo ugello & almeno in parte
all’interno della camera 34 di formatura.
Vantaggiosamente il primo  ugello 5 si protende
internamente alla camera 34 di formatura
{(preferibilmente a partire dal tampone 33). WNelle
soluzioni delle figure da 1 a 6 e da 7 a 11 la fase di
generare la cavitd 20 induce una espansicone del corpo 2
in vetro che determina 1l/inserimento del primo ugellio 5
nello gpessore della parete del corpe 2 in cul viene
realizzata la prima bolla 21 (ed eventualmente anche
l7inserimento dell’ugello addizicnale nello spessore
della parete del corpce 2). In particolare gi ha
l17ingerimento del primo ugellc 5 in uno spessore del

.

corpo 2 interposto tra la cavitd 20 e l'esterno del

Dope la fase di inmsufflare il fluido operativo tramite
il primc ugello 5, il metcodo comprende inoltre 1a fase
di tragferire detto corpc 2 in vetro dal primo gstampo 3
ad uno stampo 6 finitore. Durante la fase di insufflare
il fiuido operativo tramite il primo ugello 5, la camera
34 di formatura & chiusa completamente (nella goluzione
di figura 3 vantaggicgamente & chiusa almenc dalle
pareti del primo stampoe 3, dal tampone 33, dal primo
ugello 5 & dal secondo ugellc 4; nella soluzione di
igura & vantaggiogamente & chiusa almeno dalle pareti
el primo gtampo 3, dal tampone 33, dal punzone 101, dal
primo ugello 5, nella gsoluzione di figura 14
vantaggiosamente & chiusa almeno dalle paretl del primo
stampce 3, dal punzone 101, dal primo ugello 5).

La fage di trasferire dettc corpo 2 prevede di

movimentare un collarino 42 che trattiene il corpo 2.
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Opportunamente il collarino 42 affervra il corpo 2 in
vetro in corrigpondenza dell’ingresso della cavitd 20.
La fage di trasferire detto corpo 2 prevede di
movimentare un braccico 7 porta-collarino che aggancia il
collarino 42, Vantaggiogamente 11 braccic 7 porta
collarino ructa attorno ad un asse di rotazione. La fase
di tragferire 1l corpo 2 & preceduta dalla fage di
aprire il primo stampo 3, ¢id consentendo lfegstrazione
del corpo 2 vincolato al collarino 42. Nella socluzione
di figure 1-6 opportunamente dettce collarino 42 &
vincolato golidalmente (o addirittura & sagomato in
corpo unicoy ad un primo elemento 40 dotato di un
condotte 400 di passaggico del secondo ugeilo 4.

Dopo aver posizicnato il corpo 2 in vetyro nello gtampo 6
finitore il wmetodo prevede di insufflare un gas nella
cavitd 20 interna di detto corpo 2 in vetro. Cid
congente di sagomare ulteriormente 11 corpo 2 in vetro.
In particolare tale fasgse di insufflare gas nella cavita
20 determina un incrementce di volume di detta cavita 20
ed eventualmente uno schiacciamente della prima bolla
21. Inoltre tale fase rermette eventualmente di
richiudere un canale definito dall’inserimento del primo
ugelle 5 nel ceorpo 2 {(tale inserimentc normalmente
lagcia infatti una impronta che va chiusa). Prima della
fagse di insufflare gas nella cavita 20 interna il metodo
pud prevedere di allontanare dettc collarine 42 e
posizionare una soffiante 60 in corrispondenza
dell’ingresso nella cavita 20.

Succegsivamente alla fase di insufflare un gas nella

cavita 20 interna di detto corpo 2 in vetro il metcodo

prevede di aprire lo stampo 6 finitore e trasferire il
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corpo 2 in vetro su un piattec (tipicamente forato} per
1l raffreddamento. Lfestrazione del corpo 2 in vetro
dallo stampo 6 finitore avviene mediante una pinza 61
che afferra 11 corxpo 2 in vetro ad esempio in
corrigpondenza del c¢ollo. Succegsivamente il corpo 2
viene posto in un forno di ricottura {a tal proposito il
CoYpo 2 viene trasferito mediante un nastro
trasportatore) . Opportunamente 11 fluido insufflato dal
gecondo ugello 4 e/o dal primo ugello & e/co detto fluido
di compregsione e/o detto gas ingsufflato dalla soffiante
60 pogsonc esgere o wmenc della medesima tipologia
{Cipicamente sonc aria). Nella soluzicone di figure 12-19
il metodo prevede di eseguire un taglico di una porzione

del CoOYpo 2 in vetro csta in corrigpondenza

o]

dell ingresso della cavitd 20 (ad esempio per
realizzare un bicchiere) .

Nel seguito sono brevemente descritte le varie fasi
illustrate nelle unite figure. Figure da 1 a 6 wmostrano
un  primo metodo gecondo ia  presente invenzione
{(tipicamente essc & finalizzato alla realizzazione di un
contenitore per articoli):

-introdurre attravergo 17imbuto 62 una goccia di vetyro
di peso e diametro prestabilito (figura 1);

-posizicnare il tampene 33 sgull’/imbuto 62; goffiando
aria attravergo 11 tampone 33 1l vetro viene spinto
verso 1l basgso per la formatura della imboccatura
{(figura 2);

-togliere 1/imbuto 62 e posiziocnare il tampone 33 contro
restanti parti del primo stampo 3 delimitanti la prima
apertura 32; insufflare arvia attraverso 1l gecondo

ugello 4 per realizzare la cavita 20 facendo espandere
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1l corpe 2 in vetro (figura 3} ;

-ingerire una quantita predeterminata di aria
all’interno dellc spesscre del corpo 2 in vetro formando
in guesto moedo la prima bolia 21 di  dimensicne
prestabilita (figura 3);

-aprire il primo stampe 3 e ribaltare 1l corpoe 2 in
vetro dal primo stampo 3 allo stampo 6 finitore tramite
il braccio 7 portacollarino. Successivamente il
collarino 42 s8i apre e yvitorna in corrispondenza del
primo stampoe 3 (figura 4);

-posizicnare la soffiante 60 che insuffla aria
all’interno dello stampce 6 finitore (figura 5} ;

-aprire lo stampo 6 finitore e poesizionare la pinza 61
che tragferigce 1l recipiente in wvetro finito su un
piatto forato per il raffreddamento per essere
trasferito poi sul nastro trasportatore che lo convoglia
nel formo di ricottura {(figura &) .

Opportunamente una o pid delle fasi gopraindicate
potrebberc egsere omesse.

Il metedce di figure 7-11 prevede di (tipicamente anche
tale metodo €& finalizzato alla vrealizzazione di  un
contenitore per articoli):

-introdurre attraverso L imbute 62 una goccia di vetro
di pesgo e diametro pregtabilito (figura 7);

-pogizionare 1l tampone 33 e gpingere verso l1lfalto il
corpo 2 in vetbro con il in movimentco del punzone 101; il
movimento verso l’alte del punzone 101 determina la
formazione della cavitd 20 (figura 8);

-inserire una quantitca predeterminata di aria
all’internc del corpo 2 in vetre formandoe in gquesto modo

la prima bolla 21 di dimensione prestabilita (figura 8);
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-aprire il primo atampo 31 e ribaltare il corpo 2 in
vetro dal primo stampo allo stampo 6 finitore tramite il
braccio 7 portacollarinc. Successivamente 1l collarino
42 81 apre e ritorna in corrispondenza del primo stampo
3 (figura 9} ;

-posizionare la goffiante 60 che inguffla aria
all’interno dello stampce 6 finitore (figura 10);

-aprire lo stampo 6 finitore e poesizionare la pinza 61
che tragferigce 1l recipiente in wvetro finito su un
piatto forato per il raffreddamento per essere
trasferito poi sul nastro trasportatore che lo convoglia
nel forno di ricottura (figura 11}.

Opportunamente una o pid delle fasi opraindicate
protrebberc egssere omesgse.

Il metede di figure 12-19 prevede di (tipicamente tale
metodo prevede di realizzare un bicchiere):

-introdurre nel primo stampo 3 una goccia di vetro di
pesc e diametro prestabilitco {vedagi figure 12 e 13} ;
-movimentare verso il basgsce 11 punzone 101 per spingere
parte del corpc 2 in vetroe verso l’alto; cild determina
il riempimento della camera 34; 11 corpo 2 in vetro pud
eggere ora chiamato sbozzatore (vedasi figura 14);
-ingerire una predeterminata guantita d’aria all’interno
del corpo 2 in vetro formande in guesto mode la prima
bolia 21 (figura 14);

-rinuovere (preferibilmente abbassare} almeno una parte
del primo stampo 3 (figura 15);

-intredurre il corpo 2 in vetro nello stampo 6 finitore
(figura 16} ;

posizionare la goffiante c¢he introduce aria nella

cavita 20 per far espandere il corpo 2 in vetro (figura
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18

17);
-aprire lo stampo 6 finitore e 1l collarino 42; il
semilavorate viene dungue pesizionatce con la pinza 61

sul nastro trasportatore per poter pol essere trasferito

-egeguire il taglic del corpo 2 in vetro rimucvendo la
zeona dfingresso della cavitd 20 (in particolare la
porzicne di collegamento con il collarino 42) .
Opportunamente il taglioc del bicchiere gi pud fare a
caldo prima di trasferire 1l semilavorato nel tunnel di
ricottura oppure il taglic si pud fare a freddo su una
macchina posizionata a valle del tunnel di ricottura (in
figura 18 & 19 & illustrato il corpo 2 in vetro prima e
dopo il taglio).

Opportunamente una o pid delle fasi sopraindicate
potrebbero essere omesse.

Lfinvenzione cosi c¢oncepita permette di  congeguire
molteplici vantaggi.

Innanzitutto permette di velocizzare 1'coperazione di
fermatura del recipiente dotato di bolle. In secondo
uogo  consente di agevolare la realizzazione di
recipienti in vetro tubtti uguali.

Liinvenzione cosi concepita € suscettibile di numerose
modifiche e wvarianti, tutte rientranti nell’ambito del
concetto inventivo che la caratterizza. Inoltre tutti i
dettagli gono gogtituibili da altri elementi
tecnicamente equivalentl. In pratica, tutti i materiali
impiegati, nonché le dimensioni, potranno  essere
qualgiasi, a seconda delle egigenze.

1L MANDATARIO
Ing. Alberto MONELLI
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RIVENDICAZIONT

1.Metodo di realizzazione di  un recipiente in vetro
comprendente una imboccatura (%) e almeno una prima
parete presentante nel proprio spessore almeno una prima
bella (21, detto mnmetodo eggendo caratterizzato dal
fatto di comprendere le fasi di:

-intredurre un corpo (2) in vetrce da sagomare in una
camera (34) di formatura di un primo stampe (3)
attravergso una prima apertura (32} del primo stampo (3);

-realizzare una cavita (20) interxna al corpoe (2) in
vetro posto nel primo stampe (3), detta cavitd (20}

interna esgsendo destinata ad esgere in comunicazione

Q)

—
0
~—

fluida con detta imboccatura
~realizzare detta prima bolla (21}, detta fase 4di
realizzare la prima bolla {(21) a sua volta comprendendo
la fase di insufflare un £fluido operativo tramite un
primo ugellce (5) avente una bocca (50} di  uscita
praventivamente posta all’interno del corpo (2} in
vetro, detta fasgse di insufflare un fluido operativo
tramite il primo ugellc (5} essendo successiva alla fase
di idntrodurre nel primc stampo (3} il corpo (2} in
vetro.

2. Metodo secondo la rivendicazione 1, caratterizzato dal
fatto che la fase di realizzare la cavitd (20) interna
comprends la fase di intryodurre un punzcone (101) nel
corpo (2) in vetro.

3.Metode secondo la rivendicazione 1, caratterizzato dal
fatto che la fase di realizzare la cavitd (20} interna
comprende la fase di insufflare un £fluido coperativo
tramite un secondo ugello (4).

4 .Metodo secondo una gualungue delle rivendicazioni
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e

precedenti, carvatterizzatc dal fatto c¢he la fase 4di
insufflare il fluido operativo tramite il primo ugello
{(5) per realizzare la prima bolla (21) & succeggiva alla
fase di realizzare la cavita (20) interna.

5.Metodo  secondo una gualungue delle rivendicazioni
precedenti, caratterizzatoe dal fatto di comprendere una
fase di comprimeres il corpo {(2) in vetro versc una zon

31} anulare di sagomatura dell’ imboccatura, detta zona

(31}

(31} anulare facendo parte di detto primo sgtampoe (3),
detta fase di comprimere il corpo (2} in vetro essendo
interposta tra la fase di introdurre nel primc stampo
{(3) 11 corpo (2} in vetro e la fase di insufflare un
filuido operative tramite 11 primo ugello (5} per
realizzare la prima bolla (21}.

6. Metedo secondo una gualungue delle rivendicazioni
precedenti, caratterizzato dal fatto di comprendere una
fage di applicare un tampone (33) che ogtrulsce la prima
apertura (32} del primoc stampo (3}, detta fase di
applicare il tampone (33) avvenendo dopo la fase di
introdurre il corpo (2} in vetro nel primo stampo (3)
attraversc la prima apertura (32) e prima della fase di
ingufflare un fluido operativo tramite il primo ugello
(3) per realizzare la prima bolla (21}, detto primo
ugelloe (5) protendendosi internamente alla camera {(34)
di formatura a partire dal tampone (33).
7. Metodo secondo una gualungue delle rivendicazioni
praecedenti, caratterizzato dal fatto di pogizionare 1l
primo ugello (5) almeno parzialmente all’internc della
camera (34) di formatura, la fase di realizzare una
cavitd (20} determinando una espansione del corpo {(2) in

-

vetro che determina 1/inserimento almeno parziale del
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primo ugellio (5} in unc apesscre del corpoe  (2)
interposto tra la cavitd (20) e l'esterno del corpo (2).
8. Metode seconde una qualungue delle rivendicazioni
precedenti, caratterizzato dal fatto che durante la fase
di insufflare i1 fluido operative tramite 11 primo
ugellc (5) per realizzare la prima bolla (21), la camers
{34} di formatura € chiusa e trattiene il corpo (2) in
vVeLro.

9. Metcdo seconde una qualungue delle rivendicazioni
precedentl, caratterizzatoe dal fatto di realizzare une
gseconda bolla nel corpo (2) in vetro, detta fase di
realizzare la seconda bolla comprendendo la fase di
insufflare un filuido tramite un wugello addizionale
avente una bocca d’uscita preventivamente posta nel
corpo (2} in vetro; detta fase di insufflare un fluido
tramite l’'ugello addizionale essendo contemporanea alla

fagse di insufflare un fluido tramite 1l primo ugello

—
i
—

10. Metodo secondo una qualungue delle rvivendicazioni
precedenti, caratterizzatce dal fattoe di comprendere le
fasi di:

-pogizionare detto corpo (2} in vetro in uno gtampo (6}
finitore dopo la fase di realizzare la prima bolla (21);
-insufflare un gas nella cavitd (20) interna di detto
corpo (2} in vetro, detta fase essendo successiva alla
fase di posizionare detto corpo {(2) in vetro nello
stampoe (6) finitore.

11. Metodo seconde una gualungue delle rivendicazioni
precedenti, c¢aratterizzato dal £fatto che detta prima
bolla (21) & realizzata su un fondo (23) del contenitore

{24} opposto a detta imboccatura (9).
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12. Digposgitiveo di formatura di un recipiente 1in vetro
comprendente una prima parete presentante nel proprio

gpesgore almeno una prima  bolla, detto digpositivo

asgendo caratterizzato dal fatto di comprendere:
-un  primo gtampo (3} pregentante una camera {(34) di
formatura e una prima apertura {(32) destinata
all’ingressc nella camera (34) di formatura di un corpo
(2) in vetro da sagomare;
~realizzare wmezzi di rvealizzazione di una cavitd (20)
interna al corpe in vetro poste nel primoe stampo (3},
detta cavitd (20) interna essendo destinata ad essere in
comunicazione fluida con l‘esternc del recipiente;
-mezzi (500} di realizzazione di almenc detta prima
bolla {(21) nel corvpo (2 in vetro, detti mezzi (500} 4di
realizzazione di detta prima bolla (21) comprendendo un
primo ugello (5} idoneo ad introdurre un fluideo
operativo.

I, MANDATARIO
Ing. Alberto MONELLI

(Albo iscr. n. 1342 R)
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CLAIMS
1. A method for making a glass receptacle comprising a
mouth (9) and at least a first wall having in its
thickness at least a first bubble (21), the method being
characterised in that it comprises the steps of:
—introducing a glass body (2) to be shaped 1into a
forming chamber (34) of a first mould (3) through a
first opening (32) of the first mould (3);
-forming a cavity (20) inside the glass body (2)
positioned in the first mould (3), the inner cavity (20)
being designed to be in fluid communication with the
mouth (9);
—-forming the first bubble (21), the step of forming the
first bubble (21) in turn comprising the step of blowing
an operational fluid through a first nozzle (5) having
an outlet mouth (50) positioned in advance 1inside the
glass body (2), the step of blowing an operational fluid
through the first nozzle (5) following the step of
introducing the glass body (2) in the first mould (3).
2. The method according to claim 1, characterised in
that the step of forming the inner cavity (20) comprises
the step of introducing a punch (101) into the glass
body (2).
3. The method according to claim 1, characterised in
that the step of forming the inner cavity (20) comprises
the step of Dblowing an operational fluid through a
second nozzle (4).
4. The method according to any of the foregoing claims,
characterised in that the step of blowing the
operational fluid through the first nozzle (5) for
forming the first Dbubble (21) follows the step of
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forming the inner cavity (20).

5. The method according to any of the foregoing claims,
characterised in that it comprises a step o0f pressing
the glass body (2) toward an annular area (31) for
shaping the mouth, the annular area (31) forming part of
the first mould (3), the step of pressing the glass body
(2) being interposed between the step of introducing the
glass body (2) into the first mould (3) and the step of
blowing an operational fluid through the first nozzle
(5) for forming the first bubble (21).

6. The method according to any of the foregoing claims,
characterised in that it comprises a step of applyving a
plug (33) which obstructs the first opening (32) of the
first mould (3), the step of applying the plug (33)
taking place after the step of introducing the glass
body (2) in the first mould (3) through the first
opening (32) and Dbefore the step of blowing an
operational fluid through the first nozzle (5) for
forming the first bubble (21), the first nozzle (5)
extending inside the forming chamber (34) from the plug
(33) .

7. The method according to any of the foregoing claims,
characterised in that it positions the first nozzle (5)
at least partly inside the forming chamber (34), the
step of forming a cavity (20) determining an expansion
of the glass body (2) which determines the insertion at
least partly of the first nozzle (5) in a thickness of
the body (2) interposed between the cavity (20) and the
outside of the body (2).

8. The method according to any of the foregoing claims,

characterised 1in that during the step o0of blowing the
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operational fluid through the first nozzle (5) for
forming the first bubble (21), the forming chamber (34)
is closed and holds the glass body (2).

9. The method according to any of the foregoing claims,
characterised in that it forms a second bubble in the
glass body (2), the step of forming the second bubble
comprising the step of Dblowing a fluid through an
additional nozzle having an outlet mouth positioned in
advance inside the glass bottle (2); the step of blowing
a fluid through the additional nozzle being simultaneous
with the step of blowing a fluid through the first
nozzle (bH).

10. The method according to any of the foregoing claims,
characterised in that it comprises the steps of:
-positioning the glass body (2) in a finishing mould (6)
after the step of forming the first bubble (21);

-blowing a gas 1into the inner cavity (20) of the glass
body (2), the step being after the step of positioning
the glass body (2) in the finishing mould (6).

11. The method according to any of the foregoing claims,
characterised in that the first bubble (21) is formed on
a base (23) of the container (24) opposite the mouth
(9).

12. A device for forming a glass receptacle comprising a
first wall having in its thickness at least a first
bubble, the device Dbeing characterised in that it
comprises:

-a first mould (3) having a forming chamber (34) and a
first opening (32) designed to be the inlet into the
chamber (34) for forming a glass body (2) to be shaped;

-making means of forming a cavity (20) inside the glass
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body positioned in the first mould (3), the inner cavity
(20) being designed to be in fluid communication with
the outside of the receptacle;

-means (500) of forming at least the first bubble (21)
in the glass body (2), the means (500) of forming the
first bubble (21) comprising a first nozzle (5) suitable

for introducing an operational fluid.
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