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La presente invenzicne & relativa ad un metods per
la realizzazione di un articole di vetro a sviluppo

piano presentante una superficie estesa ricoperta da

uno strato di materiale di rivestimento. §§
Generalmente, i prodotti in vetro a sviluppo piano g S

£ o

e ricoperti con uno stratoc di materiale di rivestimento é?ﬁ
- D

vengono ottenuti a partire da una lastra di vetro non Ef%
. Er§

rivestita, 1la quale viene dapprima incisa in una &<

stazione di incisione, quindi troncata in una stazione
di troncaggio e, dopo essere stata molata in wuna
stazione di molatura, viene parzialmente rivestita con
uno strato di materiale di rivestimento depositato su
di una superficie estesa dells lastra molata. 10
spostamento della lastra tra una stazione e 1"altra
viene normalmente effettuato utilizzando ventose che
afferranc 1a lastr; di vetro sulla sua superficie
Superiore, ossia sulla superficie opposta a quella
disposta a contatto del piano di appoggio.
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Tali operazioni risultano possibili in quanto la
“lastra da movimentare o il semilavorato ottenuto a
seguito della tranciatura éono sempre privi del
materiale di rivestimento. Infatti, il materiale di
rivestimento viene depositatc al termine di tutte. le
operazioni di natura meccanica e prevede l'utilizzo di
maschere, che lasciano libere dal rivestimento alcune
zone, gquali ad esempio quella disposta lungo il bordo
perimetrale dell’articolo. Poiché la fase di deposito
avviene sul prodotto praticamente finito da un punto di
vista geometrico e dimensionale, é evidente che 1l
deposito dello strato richiede maschere dedicate, ciocé
una per ciascun articolo prodeotto, le guali devono poil
essere posizionate 1n maniera precisa sul relativo
articolo e devono, a deposito ultimato, essere rimosse
senza c¢he 1la rimczione interessi 1o strato di
rivestimento che, in molti casi, e estremamgnte
delicato e senza rompere la lastra gquando gquesta
presenta spessori particolarmente piccoli, ad esempio
dell’ordine di un paio di miliimetri'come nel caso di
articolil Utiliizati nell’ industria automcbilistica.

Non solo, ma la modalita realizzativa attualmente
utilizzata "rende lunghe e ‘complesse le op_erazioni di
cambib produzione, in quanto, di volta in volta, e

necessario sostituire 1’intera attrezzatura e settare
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la macchina in modo da wutilizzare éorrettamente
l"attrezzatura stessa. Tali necessita rendono gli
articeli di vetro rivestiti attualmente prodotti
particolarmente costosi, di non semplice realizzazione
e, 1in alcuni casi, diversi lfunoc dall’altro almeno per
quanto riguarda 1o strato di rivestimento.

Scopo della presente invenzione & quello di
fornire un metodo per la realizzazione di articoli di
vetro a sviluppo piano aventi una superficie estesa
ricoperta da upo strato di materiale di rivestimento,
il qguale consenta di risolvere in maniera semplice ed
economica 1 problemi sopra esposti.

Secondo la presente invenzione viene fornito un
netodo per la realizzazione di un articolc di vetro a
sviluppo piano presentante una superficie estesa
ricoperta da uno strato di materiale di rivestimento:;
il procedimento comprendendo le fasi di disporre su di
un piano di appoggio una lastra di vetro, di incidere
detta lastra, di troncare detta lastra ottenendo un
semilavorato, e di spostare 1l detto semilavorato in
una stazione operativa, nella guale il semilavorato
viene sottoposto ad almenc una lavorazione meccanica;
il metodo essendo caratterizzato dal fatto che il detto
semilavorato viene ottenuto .disponendo sul detto piano
di appoggio una lastra di vetro presentante una propria
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superficie estesa ricoperta con il detﬁo strato di
materiale di rivestimento, e &al fatto che il détto
spostamento comprende le operazioni di sollevare il
semilavorato dal detto piaho di appoggio agendo - su di

~almenc una prima porzione di detto semilavorato non
ricoperta da detto materialg di rivestimento e di
accoppiare positivamente un organo di presa ad una
seconda porzione del detto semilavorato non ricoperta
dal detto materiale di rivestimento.

La presente invenzione &, inoltre, relativa ad una
macchina per la realizzazione di un articolo di vetro a
svilupr pianc.

Secondo la presente invenzione viene realizzata una
macchina per la realizzazione di un afticolo di vetro a
sviluppo. plano presentante una superficie estesa
ricoperta da uno strato di materiale di rivestimentof
la macchina comprendendo un piano di appoggio per una
lastra‘ di vetro presentante una superficie estesa
rivestita con il detto materiale di rivestimento, mezzi
incisori per incidere la detta lastra rivestita, mezzi
troncatori per troncare detta lastra ottenrnendo un'
semilavorato rivestito, una stazione operativa, nella
quale il semilavorato viene sottoposto ad almeno una
lavorazione meccanica, e mezzi di movimentazicone per

spocstare il detto semilavorato nella detta stazione
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operativa; caratterizzata dal fatto i detti mezzi di
movimentazione comprendono mezzi sollevateori  per
sollevare il semilaveorato dal détto piano di appoggio:;
i detti mezzi sollevatori agendc su di almeno una prima
porzione di detto semilavorato non ricoperta da detto
materiale di rivestimento e comprendendo un organo di
presa accoppiabile positivamente ad wna seconda
porzione del detto semilavorato non ricoperta dal detto
materiale di rivestimento.

L’invenzione verra ora descritta con riferimento
alle figure allegate, che ne illustrano un esempio di
attuazione non limitativo, in cui:

le figure da 1 a 4 illustrano schematicamente ed in
elevazione laterale una | preferita forma di
realizzazione della macchina oggetto dell'invenzione in
quattro diverse condizioni funzionali;

la figura 5 & wuna wvista dall'alto con parti
asportate per chiarezza di un particolafe della
macchina di figure 1-4; e

la figqura 6 & wuna vista laterale in scala
ingrandita e con parti asportaterper chiarezza di un
ulteriore particeolare della macchina di figura 1-4.

Nelle figure da 1 a 4, con 1 & indicata, nel suo
complesso, una macchina 1. per la realizzazione di

articoli di vetro, particoclarmente per la formatura di
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vetri auto, avernti una superficie estesa ficoperta da
uno strato di materiale di rivestimento, ad esempio del
tipo comunemente noto con il termine di “Low-E”.

La macchina 1 comprende nastro trasportatore 2, a
sua volta, comprendente un ramordi manﬁata 3 ed un ramo
di ritorno 4. Il ?amo 3 di mandata comprende un tratto
3a estendentesi attraversoc una stazione di incisione 5
al di sotto di un dispositivo di incisione 6, di per sé
noto, ed un trattc 3b opposto estendentesi in una
stazione di troncaggio 7, nella quale & anche
alloggiato un dispositive di troncaggio 7a noto e non
descritto in dettaglio.

Sempre con riferimentec alle figure da 1 a 4, la

.macchina 1 comprende, inoltre, una stazione di molatura

8, nella quale & alloggiato un dispositivo di molatura
9, di per sé& noto e comprendente una tavola 9%a di
appoggio e ritenzione del particolare da molare, ed un
dispositivo di‘spostamento 10 mqbile tra la stazione di
troncatura 7 e la stazione di molatura 8.

Il ramo di mandata 3 del nastro 2 costituisce i1
pianc di appoggioc per una lastra di vetro 11, una cui
supefficie inferiore 1la & disposta in battuta contro
il ramo di mandata 3 stesso, ed un cui superficie
superiore 1llb & ricoperta con uno strato 1l¢ di

materiale di rivestimento noto.
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La stazicone di incisione 5 alloggié, ~oltre. al
dispositivo di incisione 6, un corpo piano 14 rigido di
appoggio, il quale e disposto al di sotto del tratto 3a
del ramo di mandata 3 per definire un piano rigido di
appoggio per il tratto 3a étesso.

Lé stazicne di troncaggico 7 alloggia, invece, un
corpo pilanoc 15 elasticamente deformabile, 1l quale &
alloggigto al di sotto del tratto 3b del ramo di
mandata 3 per definire un supporto cedevole per il
tratto 3b duraﬁte una fase di troncaggio della lastra
11.

Sempre con riferimento alle figure da 1 a 4, la
stazicne di troncaggio 7 alleggia, inoltre, una
pluralita di attuatori lineari 17 pneumatici disposti
al di sotto del corpo cedevole 15 e presentanti
rispettive aste 17a verticali atte ad estendersi,
ciascuna, attraverso due relativi fori 13 e 16
ricavati sul ramo 3 di mandata e, rispettivamente, sul
corpe 15 in posizioni fra loro coassiali per cooperare
direttamente in battuta con la lastra disposta nella
stazione 7 e sollevare la lastra stessa rispetto al
ramo 3 di mandata (figura 6).

Nel particolare esempio descfitto, gli attuatori
lineari 17 scno accoppiati ad una struttura fissa
tramite un gruppo 18 di regolazione, di per sé notq e

_8_
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pertanto non descritto in dettaglio, atto a consentire
una regolazione delle aste 17a rispetto al corpo 15 in
un  piano corizzontale in due direzioni fra loro
ortogonali, indicate con 192 e 20 (figura 5) per
disporre le aste 17a stesse in posizioni coassiali ai
rispettivi fori 13 e 15.

Sempre- con riferimento alle figure da 1 a 4, i1l
dispositive di spostamento 10 comprende un organo
mobile 21 di presa, ed una guida aerea 22 dell’organo
21 stesso estendentesi tra la stazione di troncaggio 7
e la stazione di molatura 8. L'organo 21 di presa
comprende una slitta 23 scorrevole sulla guida aerea
22, una braccio telescopico 24 estendentesi verso il
basso délla slitta 23 coassialmente ad un asse A
verticale, ed un elemento 25 di attacco estendentesi
orizzontalmente a shalzo dall'estremita inferiore de]l
braccio 24. 1In particolare, l'elemento di attacco 25
presenta.una estremita libera 25a, ed una estremita 25b
incernierata ad una porzione terminale libera 26 del
braccio 24 bPeér ruotare in sensi opposti  attorno
all’asse A rispetto alla slitta 23. L'elemento di
attacco 25 & provvisto di una pluralitd di ventose 27
rivolte verso 1'alto ed atte ad accoppiarsi alla
Superficie ila della lastra troncata nella stazione 7.

T1 funzionamento della macchina 1 verra ora
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descritto a partire dalla condizione illustrata nella
figura 1, in cui la lastra 11 di vetro ricoperta dallo
strato 1llc¢ di rivestimento & dispeosta nella stazicne 5

con la propria superficie lla a contatto del ramo 3 di

mandata.

A partire da tale condizione, viene attivato il

dispositivo di incisione 6, 11 quale in maniera nota

realizza sulla lastra di vetro 11 rivestita una

pluralita di linee di incisione delimitanti 1l’articolo

da realizzare. Terminata la fase di incisione, 1la

lastra 11 incisa viene mantenuta accoppiata al ramo 3,

e spostata, tramite il nastro trasportatore 2, nella

EVELU Giancarlo
fiscrizione Albo nr S45/BM|

stazione di troncaggio 7 (figura 2) al di sopra del

REVELL

corpo 15, dopo di che, la lastra 11 wviene troncata
lungo 1le suddette 1linee di incisione ottenendo un
semilavorato 12 geometricamente simile all’articolo da
realizzare. Ultimato il troncaggio, mantenendeo il ramo
3 in posizione fissa, vengono attivati g¢li attuatori
lineari 17 e le rispettive aste 17a avanzate verso il
semilavorato 12 attraverso i rispettivi fori 13 e 18§
provocando il sollevamento del semilavoratd 12 dal ramo
3, cone indicato in figura 2. 2 questo punto, il
dispositivo di spostamento 10 disposto in una posizione
di attesa tra le stazioni 7 e 8 viene avanzato verso la

stazione 7 spostando la slitta 23 lungo la guida aerea
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22 e 1l'elemento di attacco 25 dapprima,.regolato in
altezza‘variando la lunghezza del braccio telescopico
24 e, quindi, inserito tra il ramo di mandata 3 ed il
semilavorato 12. Ultimato l’inserimentd, sempre
rantenendo gli attuatori lineari 17 nella posizione di
sostéqné del sémilavorato 12, l'elemento di attacco 25
viené sollevato fino ad accoppiare 1la superficie
inferioré 1lla del semilavorato 12 alle ventose 27. Una
volté che 1l'elemento di attacco 25 ha afferrato il
semilavorato 12, 'l'elemento di attacce 25 wviene
ulteriormente sollevato in modo =da disaccoppiare il
semilavorato 12 dalle aste 17a éegli attuatori 17 e
gquindi spostato verso la s&azioné 8. Durante lo
spostamento verso la stazione 1'organo 21 viene ruotato
attorno all’asse A-e raggiunta la stazione 8 stessa
regolafo in altezza in modo da.disporre il semilavoréto
12 al di‘sopra della tavecla 9a.

A questo punto, il semilavorato 12 viene trattenuto
dalla tavola- 9a e lavorato dal dispositivo 9, mentre
gli attuatori 17 vengono fiportati nella loro posizione
di origine sotto il corpe 15 ed 11 ramo 3 avanzata in
modo da portare gli sfridi conseguenti al troncaggio
della lastra in una stazione 28 di raccolte ed una

nuova lastra 11 rivestita nella stazione 5 di

incisione.

£
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Terminata la fase di molatura, il diépositivo ai
spostamento 10 o un altro dispositivo di spostamento
uguale ai, o diverso dal, dispositivo 10 preleva
i'articolo finito e lo avanza in una stézionev-di
depbsito nen illustpata).

’Da quantc precede risulta evidenté, quindi, come il

procedimento e la macchina 1 oggetto dell'invenzione:

consentano di ottenere articqli di vetro a sviluppo
pianc presentanti rispettive superfici estese ricoperte
da rispettivi strati di materiéle di rivestimento,
partendo da lastre di vetro aventi una loro superficie
esteéa gia ricoperta con lo strato di mgteriale di
rivestimento, e pertanto senza la necessita di
depositareA il maﬁeriale di rivestimento al termine
delle lavorazioni meccaniche come avviene nei
procedimenti noti. In altre parcle, la possibilita di
partire da una lastra gia rivestita e di movimentare la
lastra stessa senza che tali movimentazioni interessino
lo strato di rivestimento consente, innanzitutteo, di
utili@zaré materiali di rivestimento qualsiasi compresi
materiali estremamente delicati che non devono
assolutamente venire a contatto di corpl esterni
comprese le mani dell’operatore, ed evita l'uso di
qualsiasl maschera o attrezzatura_dedicata, come nelle
applicazioni note. La particolare modalita realizzativa

- 12 -
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consente, pertanto, rispetto alle soluzioni note, di
ridurre sensibilmente 1 costi realizzativi, di ottenere
articoli aventi tutti le medesime caratteristiche non
solo da un punto di vista dimensionale ma anche per
quanto concerne lo strato di rivestimento, e, in
particolare, consente cambi di produzione estremamente
rapidi éenza la necessitad di effettuare cambi di
. attrezzatura e quindi a costi decisamente pit bassi.

La presenza dei corpi 14 e 15 disposti nella
staziope 5 e, rispettiﬁamente, nella stazione 7,
consente di lavorare lastre di vetro presentanti
spessori decisamente contenuti e, in particolare
dell’ordine del millimetro e gquindi di soddisfare
l"esigenza sempre pil sentita di realizzare in maniera
semplice ed economica articoli di vetro rivestiti di
Spessore estremamente contenuto. Infatti, il corpo 14
consente di incidere lastre di qualsiasi spesscre in
quanto assicura un appoggio rigido, mentre il corpo 15
deformandosi agevola sensibilmente il troncaggioc delle
parti separate dalle linee di incisione gqualunque sia
lo spessore della lastra di vetro.

L'usc di un convogliatore a mnastro permette,
rispetto alle soluzioni note, di incrementare
sensibilmente la precisione del semilavorato e, quindi,
del prodottc finito in gquanto anche durante 1lo

- 13 -
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spostamento tra wuna stazicne e l'atral non viene
assolutamente variato il posiziconamento relative tra
nastro e lastra.

Da quanto precede risulta infine chiaro che alla
mécchina 1 descritta possonc essere apportate modifiche
e varianti che non escono dall’ambito delle
rivendicazicni,

Ad esempio, 1l nastro trasportatore 2 pud essere
sostituito con una pluralita di c¢inghie fra loro
accostate e, in tal caso la Kécchina potrebbe essere
priva del gruppo 18 di regolazione. Non solo ma gli
attuatori lineari 17 potrebbero essere sostituiti con
un  unico attuatore non necessariamente lineare o
pneumatico cosi come il semilavorato potrebbe essere
spostato nella stazione 8 o tra le stazioni 5 e 7 con

dispositivi di movimentazione diversi da gquelli

indicati.
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R I'V ENDICAZIONI
1. Metodo per la realizzazione di un articeole di
vetro a sviluppo pianc presentante una superficie
estesa ricoperta da uno strato (1lc) di materiale di
rivestimento; 11 procedimento comprendendo le fasi
di disporre su di ﬁn piano di appoggio (3) una
lastra (11) di vetro, di incidere detta lastra (11),

di troncare detta lastra (11 ottenendo un

semilavoratoc {12, e di spostare il detto’

- semilavorato (12) in una staziohe operativa (B),
nella quale il semilaverato (12} viene sottoposto ad
almeno una lavorazione meccanica; il metodo essendo
caratterizzato dal fatto che il detteo semilavorato
fl2) viene ottenutc disponendo sul detto piano (3)
di appoggic una lastra di vetro presentante una
propria superficie estesa ricoperta con il detto
strato (1lc) di materiale di rivestimento, e dal
fatto che il detto spostamento comprende le
operaéioni di sollevare il semila%orato (12) dal
detto pilano di appoggic (3) agendo su di almeno una
prima porzione (l1la) di detto semilavorato {12) non
riceperta da detto materiale di rivestimento e di
accopplare positivamente un organo di presa (21) ad

una seconda porzione ({lla) del detto semilavorato
{12) non ricoperta dal detto materiale ai

_15_
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rivestimento.

2. Metodo secondo la rivendicazione | 1,
caratterizzato aal fatto che l’accoppiamento del
detto organo di presa (21) al detto semilavorato
{12) .viene effettuate inserendo un elemento Jdi
attacco (25) del detto organo di presa (21) tra il
detto piano di appoggio (3) ed il semilavorato (12),
ed accoppiando 1’elemento di attacco (25) alla detta

seconda porzione {lla).

3. Metodo secondo la rivendicazione 2,

caratterizzato dal fatto che la detta seconda

porzione & disposta a contatto del detto piano di
appoggio {3} durante le dette operazioni di

incisione e di troncaggio.

4. Metodo secondo 1la rivendicazione 2 o 3,

Caratterizzato dal fatto che 1’ operazione di

accoppiare il detto organo di presa (21) alla detta

lastra (11} comprende una operazione di fissaggio di

detto elemento di attacco (25) a detta seconda

porzione mediante l'azione nmnezzi a ventosa (27)

portati su detto elemento di attacco (25).
5. Metodo secondo una qualsiasi delle
rivendicazioni precedenti, caratterizzato dal fatto

che il detto spostamento comprende una rotazione di

detto elemento di attacco (25) attorno ad un asse

- 16 -
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(A) sostanzialmente verticale.

6. Método secondo una qualsiasi delle
rivendicazioni precedenti, caraftefizzato dal fatrto
che il éollevamento del detto semilavorato (12)
viene effettuato attraverso il detto piano (3) di
appoggio.

7. Metodo secondo la . rivendicazione 6,
caratterizzato dal fatto che il sollevamento- del
detto_ semilavorato viene effettuatc spostande 1le
aste (i7a) di una pluralita di attuatori lineari
(17) attraverso il detto piano di appoggio (3) ;n
una digezione sostanzialmente ortogonale al piano
{3y di appoggioc stesso.

8. Macchina (1) per la realizzazione di un articdlo
di vetro a sviluppo pianc presentante una superficie
estesa ricoperta da uno stréto (lic) di materiale di
rivestimento; 1ia macchina‘(l} comprendendc un piano
di apﬁoggio (3) per wuna lastra (11) di vetro
presenfante una superficie estesa rivestita con il
detto materiale di rivestimento, mezzi incisori (6)
per incidere la detta lastra (11) rivestita, mezzi
troncatori (7a) per troncare detta lastra (11)
ottenendo un semilavorato {(12) rivestito, una
stazione operativa (8), nella quale 11 semilavorato
Viené sottoposto ad almeno una lavorazione
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meccanica, e mezzi dir movimentazioné (10} per
spo;tare il detto semilavorato (12) nella detta
stazione operativa (8); caratterizzata dal fatto i
detti mezzi di movimentazicne comprendono mezzi
sollevatori (17) per sollevare il semilavorato {12)
dal detto piano di appoggio (3); i detti mezzi
sollevatori (17) agendo su di almeno una prima
porzione (1la) di detto semilavorato (12) ncn
ricoperta da detto materiale di rivestimento e
comprendendo un organo di bresa (21) accoppiabile
positivamente ad una seconda porzione (lla) del
detto semilavorato {12) non ricoperta dal dette
materiale di rivestimento.

9. Macchina secondo la rivendicazione 3,
Caratterizzata dal fatto che detto organo di pPresa
{(21) comprénde ﬁn elemento di attacco (25) atto a
disporsi, in usc, tra il detto piano di appoggio ({3)
ed il detto semilavorato {12).

10. Macchina secondo la -rivendicazione 9,
caratterizzata dal fatto che il detto elemento di
attacco (25) comprende mezzi a ventosa (27) atti ad
accoppiarsi ad una superficie del detto semilavorato
{12) affacciata al detto piano (3) di appoggio.

11. Macchina secondo .. una qualsiasi delle
rivendicazioni da 8 a 10, caratterizzato dal fatte

- 18 -
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che 1 detti mezzi sollevatori comprendonoc una
pluralitad di attuatori lineari (17) comprehdenti
rispettive aste (17a) di azionamento estendenti
attraverso il detto piano di appoggioc ed atte ad
agire direttamente su detto semilavorato (12).

12. Macchina secondo una qualsiasi delle
rivendicazioni da 8 a 11, caratterizzata dal fatto
di comprendere una stazione di incisione (5) ed una
stazione (7) di troncatura fra loro distanziate ed
un convogliatore a nastro (2) per spostare la detta
lastra incisa nella detts stazione di troncaggio
(7): 11 detto convogliétore a nastro comprendendo un
ramo (3) di mandata costituente parte del detto
plano di appoggio.

1#. Macchina secondo la rivendicazione 12,
Caratterizzata dal fatto di comprendere, inoltre,
primi mezzi di Supporto (14) rigidi disposti nella
detta stazione di incisione (5} al di sotto del
detto ramo (3) di mandata per definire un riscontro
per il ramo di mandata stesso.

14, Macchina secondo una qualsiasi delle
rivendicazioni da 8 a 13, caratterizzata dal fatto
di comprendere, inoltre, secondi mezzji di supporto
cedevoli (15) alloggiati .-nella detta stazione di
troncatura (7) al di sotto del detto ramo di mandata
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(3) per definire un supportc cedevole per 1l ramo di
mandata stesso.

15. Metodo per lé realizzazione di un articolo di
vetro a sviluppo piano, sostanzialmente come
descritto ed illustratc con riferimento alle figure
annesse,

le. Mabchina per la realizzazione di un articolo di

vetro a sviluppo piano, sostanzialmente come
descritta ed illustrata con riferimento alle figure

annesse,

p.i.: BOTTERO S.P.A.
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