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DESCRIZIONE

La presente invenzione si riferisce ad un di-
spositivo di presa e movimentazione di pezzi di ma-
teriale in foglio, del tipo comprendente un corpo
trasferitore suscettibile di movimenti di accosta-
mento frontale al pezzo e di allontanamento dal pez-

zo, nonché di spostamenti secondo un percorso da fa-

re compiere al pezzo, e che porta almeno una ventosa -

avente una parete periferica cedevole con un labbro .

periferico destinato ad impegnare frontalmente i1
pezzo ed 1l cui interno & collegato ad una sorgente
di wvuoto.

Sono gia noti numerosissimi dispositivi di que-

sto genere che sono utilizzati nell’industria per il

carico e lo scarico 41 pezzi da una stazione di la-

voro o per trasferire 1 pezzi tra stazioni di lavoro
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successive.

Tra i dispositivi noti che sono utilizzati per
la presa e la movimentazione di pezzi di materiale
in foglio si possono citare quelli descritti ed 11-
lustrati nei documenti DE~A-35 00 342 ed EP-A-0 585

508.

I dispositivi di presa e movimentazione, e spe-

cialmente quelli destinati a pezzi di materiale 1in

foglio, quali pezzi o pannelli di lamiera, si pre-
sténo bene al trasferimento dei pezzi da una posta-
zione all’altra se i requisiti di posizionamento non
sono trbppo rigorosi: infatti, le ventose, proprio
per la loro natura cedevole, sono soggette a sposta-
menti laterali che non consentono un posizionamento
molto preciso del pezzo.'A questo proposito si pensi-
ad esemplo alla necessitd di posizionare con preci-
sione un pezzo di lamiera o di altro materiale 1in
foglio rispetto ad una macchina operatrice, per ese-
guirvl pieghe, tranciature, punzonature e simili.

Per questo motivo, 1 dispositivi di presa e mo-
vimentazione a ventose non sono utilizzati per 1la
manipolazione di pezgi che debbano essere posiziona-
tli con estrema précisione.

Un altro motivé per cui ai dispbsitivi di presa

e movimentazione secondo la tecnica nota & precluso
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1'uso nelle dperazibni di manipolazione che richie-

dono precisione di posizionamento ¢ il fatto che 1

labbri periferici delle ventose, che per essere ce—.

devoli sono di gomma o simile materiale elastomeri-
co, sono soggetti prima o poi ad un’'usura tale da
non garantire piu la presa sicura del pezzo per ef-
fetto del vuoto, con la conseguenza per lo meno di
slittamenti del pezzo rispetto alle ventose e, al

limite, di mancata presa sul pezzo.

L'invenzione & stata sviluppata nella sua ap- '

plicazione ai manipolatori associati alle presse

piegatrici a controllo numerico per lamiere, ma non’

¢ limitata a quest'applicazione.
Le presse di questo genere sono programmate in
modo da esequire in un pannello di lamiera successi-

ve pleghe disposte con precisione, cid che & otteni-

bile con il controllo numerico non soltanto della

pressa, ma anche del relativo manipolatore. Lo stes-
so problema esiste ad esemﬁio nelle presse trancia-
trici e punzonatrici, non soltanto per'lamiere, ma
anche per cartoni.

Sinora, per garantire l'estrema precisione di
posizionamento dei pezzi nei confrontl della pressa
od altra macchina operatrice sono stati utilizzati

manipolatori provvisti di pinze a presa meccanica,
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che serrano il pezzo di materiale in foglio su en-
trambe le facce, con consequenti problemi di ingom-
hro e di complessita realizzativa.

Per eseguire una salda presa del pezzo su una
sola faccia & stato pure tentato 1’'usoc di manipola-
tori in cui l'organo di presa era costituito da una
piastra magnetica, ma con risultati mediocri.

Lo scopo della presente invenzione & quello di
realizzare un dispositivo di presa e movimentazione
di pezzi di materiale in foglio, del tipo menzionato
all’inizio, che facendo uso di ventose permetta di
realizzaré una presa del pezzo estremamente salda e
precisa e nel quale 1'usura a cui sono soggetti 1
labbri delle ventose abbia un'influenza trascurabile
e comungue si verifichi in tempi molto lunghi.

Secondolla presente invenzione questo'scopo &
raggiunto per mezzo di un dispositivo caratterizzato
dal fatto che il corpo trasferitore presenta, per la
ventosa o per clascuna ventosa, un alveblo nel gquale
la ventosa @& disposta centralmente, dal fatto che
l’alveolo o ciascun alveolo presenta un orlo di ma-

terliale di tenuta e d'attrito, concentrico al labbro

‘della ventosa, dal fatto che la parete periferica.

della ventosa & cedevole in'misura tale da consenti-

re un movimento assiale del labbro tra una posizione
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espansa in cui i1 labbro sporge rispetto all'’orlo
dell’'alveolo ed una posizione contratta in cui il
labbro & complanare all’orlo stesso, dal fatto che
lo spazio interno della ventosa e lo spazio-interno
dell’'alveolo attorno alla ventosa sono entrambi col-
legati alla sorgente di vuoto da rispettivi condotti

strozzati le cui sezioni sono dello stesso ordine di

grandezza, e dal fatto che 11 valore delle sezioni

del condotti strozzati & tale da rendere trascurabi-
le la perdita di vuotec entro la ventosa quando i1l
pezzo impegna il labbro della ventosa, ma non impe-
gna 1'orlo dell’alveolo.

Grazie a quest'idea di soluzione si ottiene un
dispositivo di presa e di movimentazione in grado di
funzionare come seque:

- una volta collegata la ventosa ed il suo alveo-
lo alla sorgente di vuoto, si avvicina il corpo tra-
sferitore alla superficie del pezzo di materiale in
foglic fino a portare il labbro della ventosa a con-
tatto con la superficie stessa. A questo punto la
ventosa aderlisce al pezzo e tra la ventosaled il
pezzo 31 stabilisce una presa iniziale. Questa presa
& relativamente salda grazile al fatto che, dato 11
dimensionamento dei condotti di collegamento alla

sorgente di vuoto, la perdita_di vuoto nell'alveolo
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aperto che circonda la ventosa & trascurabile;

- una volta stabilita la presa iniziale, 11 corpo
trasferitore viene accostato alla superficie del
pezzo fino ad applicare contro questa superficie
l1'orlo di materiale di tenuta e d'attrito. A questo
punte anche lo spazio dell'alveolo che circonda 1la
ventosa viene chiuso ermeticamente e, dato che la
sezlone trasversale dell’'alveolo & maggiore di quel-
la della ventosa, a parita di vuoto la forza di ri-
tegno sul pezzo subisce un incremento. In pari tem-
po, dato che 11 grado di vuoto all’'interno ed all’'e-
sterno della ventosa ¢ il medesimo, il labbro della
ventosa non lavora piu e non & sostanzialmente sog-
getto ad usura. Con la superficie del‘pezzoApremuta
contro i1 materiale di tenuta e d'attrito dell’orlo
dell'alveolo, 1o strisciamento o slittamento del
pezzo rispetto al blocco & egcluso, per cuil ia pre—~
cisione di posizionamento & garantita,

L'invenzione riguarda pure un manipeclatore di
pezzl dl materiale in foglio comprendenfe il dispo-
gsitivo di presa e movimentazione riQendicato.

L’ invenzione sara compresa meglio dalla lettura
della descrizione particolareggiata che segue, fatta

con riferimento ai disegni annessi, dati a titolo di

esempio non limitativo e neil quali:

yi's N 3 100YE00VT




- la figura 1 & una vista in prospettiva che rap-
presenta parzialmente una pressa piegafrice per la-
miere con una tavola d'alimentazione incorporante un
dispositivo multiplo di presa e movimentézione di
pezzi o pannelli 41 lamiera da piegare nella pressa,
- la figura 2 & una vista in pfospettiva analoga,
in maggiore scala, che illustra i componenti situati
nell’interno della tavola d'alimentazione e che for-
mano il manipolatore,

- la figura 3 & una sezione verticale della tavo-
la e di un dispositivo di presa e movimentazione,
eseguita nel piano indicato III-III nella fiqura 1,
in cui 11 dispositivo di presa e movimentazione si
trova in una condizione iniziale,

- la figura 4 & una vista in pianta dall’alto del
dispositivo di presa e movimentazione, eseguita se-

condo la freccia IV delila fiqura 3,

la figura 5 & una sezione parziale'injmaggiore

scala di un dettaglic della figura 3, e

- le figure 6 e 7 sono sezioni analoghe a quella

della figura 3, che illustrano il dispositivo di

presa e movimentazione in due successive condizioni
dai lavpro differentl da quella della figura 3.
Riferendosi alla figura 1, con 10 & indicata

nel complesso una pressa piegétrice per lamiere,. che
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pudé essere ad esempio del tipo descritto ed illu-
strato nel documento EP-A-0 298 056.

Sul davanti della pressa 10 si trova una tavola
d’alimentazione designata nel complesso con 12.

La tavola d'alimentazione 12 incorpora un mani-
polatore che sara descritto pid avanti con riferi-
mento alla figura 2. Per ora bastera dire che 11 ma-
nipolatore include un piano d'appoggio 14 che fa
parte della tavola 12 e che ¢ destinato a ricevere
pezzi o pannelli di lamiera da sottoporre a piegatu-
re successive nella pressa 10,

Il piano d'appoggio'l4 comprende aue parti la-
terali statiche 16 provviste di sfere di scorrimento
18 di tipo noto, per facilitare lo scorrimento dei
pezzl di lamiera.

Entro il contorno del piano d'appoggio 14 e tra
le sue due parti statiche 16 si trova una disconti-
nuitad o vano 20 che contiene una struttura a grata

di listelli paralleli 22 4'appoggio dei pezzi di la-

miera.

I listelli 22 sono orientati nella direzione, .

indicata dalla doppia freccia X, di alimentazione

dei pezzi alle lame e controlame della pressa-lb.
Negli spazi tra 1 listelli 22 si trova una se-

rie di corpi trasferitori 24, mobili a va e vieni

s INVHId B 100Y800E



nella direzione X e che fanno parte di un manipola-
tore che sara ora descritto con riferimento alla
fiqura 2.

Riferendosi alla figura 2, all’interno della
tavola 12 della figura 1 si trova un manipolatore
designatoe nel complesso con 26.

Il manipolatore 26 comprende una robusta inca-
stellatura 28 resa solidale all’'incastellatura della
pressa 10. L'incastellatura 28 comprende tra l'altro
una robusta trave di guida orizzontale 30 lungo la
quale & scorrevole, nella direzione della doppia
freccia X, una slitta 32.

I movimenti della slitta 32 sono comandati da
un motore 34 a controllo numerico tramite una tra-
smissione a cinghia dentata 36 ed una vite di tra-
slazione 38 accopplata con una madrevite (non rap-
presentéta) incorporata nella slitta 32.

Nella slitta 32 & pure incorporato un attuatore
lineare o cilindro 40. idraulico o pneumatico, ad
asse verticalé.

Una traversa 42, parallela al latoc frontale
della pressa 10, & scorrevole verticalmente sulla
slitta 32, secondo la doppla freccia 2, ed & soppor-
tata dallo stelo 44 del cilindro 40 §er comandare i

movimenti di salita e discesa della traversa steésa.

- 10 -
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La traversa 42 porta a sua volta la serie di
corpl trasferitori 24. |

Un'apparecchiatura di controllec numerico, non
rappresentata, & cosi predisposta da comandare, se-
condo un programma prestabilite, 1 movimenti delle
lame e controlame della pressa 10 nonché, tramite il
motore 34, i movimenti di avanzamento e retrocessio-
ne, secondo la doppia freccia X, deil corpi trasferi-
tori 24, negli-spazi tra i listelli 22 della fiqura
1.

In altre forme d'attuazione, non rappresentate,
1 blocchl trasferitori potrebbero essefe mobili in
altre direzioni, ad esempio secondo coordinate car-
tesiane per eseguire anche trasferimenti laterali
del pezzi.

Prima di avviare un ciclo di piegatura, 1l'ope-
ratore addetto alla pressa mette innanzitutto il
pezzo ¢ pannello di lamiera, posato sul plano d;ap—
poggio 14, in una posizione di riferimento o di "ze-
ro”, determinata da riscontri, non rappresentati.
Questa posizione di "zero” viene registrata dall’ap-
parecchiatura 4 controllo numerico.

Nelle figure 1 e 2 & indicato con 43 un pgdale
di comando dell'inizio 41 un -ciclo di piegétura dai

un pezzo o pannello di lamiera posato sul piano

- 11 -
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d’appoggioc 1l4.
Con il pezzo o pannello nella posizione di "ze-

ro”, 1l'operatore addetto alla pressa, per avviare il
cicle di piegatura; preme 1l pedale 43. Questa obe—
razione provoca innanzitutto il sollevamento della
traversa 42 e dei suol corpi trasferitori 24, che
vengono cosi ad imbegnare frontalmente la faccia in-
feriore del pannello, nel modo che sara chiarito piua
avanti con riferimento alle fiqure successive,

Una volta che i corpt trasferitori 24 hanno im-
' pegnato il pannello di lamiera, l’apparecchiatufa di
controllo numerico mette in moto automaticamente un
ciclo, 1 corpi trasferitori 24 introduccno nella
pressa 10 il pannello di lamiera per la profondita
desiderata per eseguire una prima piega, e la pressa
10 esegue questa piega. Il ciclo proseque poi_auto—
maticamente per eseguire tutte le éuccessive pieghe
parallele richieste, dopo di Ehe 1 corpi traéferi-
tori 24 vengono fatti retrocedere fino ad estrarre
dalla pressa 10 il pannello piegato.

51 fara ora riferimento alle figure 3 e 4 per
descrivere la struttura di unoAdgi dispositivi d4i
presa e movimentazione il cui corpo & indicato con

34.

Nella figura 3 & ancora indicato con 22 uno dei

- 12 -
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listelli del piano d’appoggio 14, le cui sfere sono
ancora indicate con 18. Con P & indicato un pannello
o pezzo di lamiera che, all’'inizio del ciclo, poggia
sulle sfere 18.

I1 corpo trasferitore 24 comprende preferibil-
mente un blocco 44 sostanzialmente prismatico, 'di
lega leggera o comunque metallico.

Nel blocco 44 scno ricavati condotti collettori
46 che sono collegati ad una sorgente di vuoto, non
rappresentata.

Nella parte superiore del blocco 44 & ricavata
una schiera di alveoli cilindrici 48, aperti verso
1'alto. In ognuno di questi alveoli & disposta con-

centricamente una ventosa 50, anch’essa aperta verso

l1'alto.

La struttura della ventosa 50 e delle parti ad

essa associate & meglio illustrata nella fiqura 5,
alla quale si fara ora riferimento.

Riferendosi alla figura 5, al condotto collet-
tore 46 & associato un ugello 52 con un condotto as-
siale di comunicazione 54, di sezione relativamente
grande.

h L’ugello 52 comprende un codolo filettato ihfe—

riore 56 per 11 suo fissaggio nel blocco 44 ed un

nucleo superiore biconico 58.

- 13 -
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La ventosa 50, che ¢ di gomma o simile, com-
prende un mantello periferico flessibile 60. Prefe-
ribilmente, come rappresentato, 11 mantello 60 & a
soffietto per favorirne la contrazione e 1'espansio-
ne assiali.

Con 62 @& indicato un labbro periferiéo della
ventosa 50, che ne definisce la bocca di presa.

La parte inferiore del mantello 60 & calzata
stabilmente sul nucleo 58 dell’ugello 52.

Il condotto 54 dell’'ugello 52 prosegue verso
1'alto per mezzo di un condotto assiale strozzato
64, che sbocca all'interno della ventosa 50.

Tra il suo codolo 56 ed il suo nucleo 58 1'u-
gello 52.presenta un collare 66 applicate sul fondo

dell'alveolo 48 e nel guale & ricavato un condotto
radiale strozzato 68. Il condotto strozzato 68 fa
comunicare 11 condotto di comunicazione 54 con lo
spazio interno dell’'alveclo 48 attorno alla ventosa
50. Questo spazib é designapo con 70. |

Del dimensionamento dei condotti strozzati 64
e 68 si dira piu avanti.

Il bloﬁco 44 del corpo trasferitore 24 presenta
una faccia superiore piana, nella quale sboccano gli
alveoll 48, sulla quale & applicato un rivestimento

.72 d1 un materiale di tenuta e d'attrito, che costi-

- 14 -
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tuisce un orlo di ciascun alveolo 48, concentrico
alla relativa ventosa 50. |

Preferibilmente, i1l rivestimento 72 & costitui-
to da un riporto di materiale elastomerico, il quale
¢ ancorato al blocco metallico 34 per vulcanizzazio-
ne.

A titolo indicativo,‘lo spessore del rivesti-
mento 72 & di pochi decimi di millimetro (ad esempio
0,6 mn), affinché esso possa sviiuppare plenamente
le sue caratteristiche e di tenuta e d'attrito senza
comprimersi sostanzialmente.

Il funzionamento del corpo trasferitore 24 sara
ora descritto con riferimento alle figure 3, 6 e 7.

Inizialmente, come illustrato nella figura 3,
quandoc il pezzo o pannello P da sottoporre a piega-
tura & stato posato sul piano d’appoggio 14 e poggia
sulle sfere 18, il corpo trasferitore 24 & abbassato
in una posizione in cui le ventose 50 si trovano in
una condizione espansa nella qualgrimloro labbri 62
sporgono rispetto agli orli 72 degli alveoli 48, ma
non toccano la superficie inferiore del pannellq P.

Per dare inizio alla manipolazione del pannello

P, e supponendo che la sorgente di vuoto sia gia

collegata ai condotti collettori 46 di tutti. i corpi

trasferitori 24, 1'operatore preme il pedale 43 per

- 15 -
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avviare il ciclo di piegatura.

Per effetto della pressione sul pedale 43 11

cilindro 40 della fiqura 2 incomincia ad alzare i

corpi trasferitori 24 portandoli dapprima alla po-

sizione 1llustrata nella figura 6, nella gquale i
labbri 62 delle ventose 50 entrano in impegno con il
pannello P sovrastante, che poggia ancora sulle sfe-
re 18. Grazie al vuoto praticatc all'internoc delle
ventose 50, gueste si ancorano al pannello P, assi-
curandolo contro lo scorrimento sul piano d'appoggio
14.

I corpi trasferitori 24 continuano pei a salire
fino alla posizione illustrata nella figura 7. In
questo movimento le ventose 50 raggiungono una con-
dizione contratta.in cui i loro labbri 62 sono com-
planari agli orli degli alveoli 48.

Nella posizione della figura 7 il pannello P
poggia sul rivestimente 72 degli orli degli alveoli
48. Gli alveoli 48 vengono in gquesto modo chiusi er-

meticamente ed in essi viene percié creato il vuoto.

Coéi. il pannello P, tramite il wvuoto creato .

negli alveoli 48, viene reso rigidamente solidale a
tutti 1 corpi trasferitori 24; che lo possono allora
spostare con precisione, sotto il controllo numeri-

co, avanti ed indietro nella direzione della doppia

_16 -
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freccia X delle figure 1 e 2.

Come si comprendera, le ventose 50, che nella
loro posiziéne espansa della figura 7 esercitavano
tutta la presa sul pénnello P, quand§ sono contratte
nella posizione della fiqura 8 non lavorano piu, per
il fatto che sia al loro interno che nello spazio 70
che le circonda regna la stessa depressione.

Ritornande ai condotti. strozzati 64 e 68, le
loro sezioni sono dello stesso ordine di grandezza
e gueste valore & tale da rendere trascurablile 1la
perdita di vuoto entro ciascuna ventosa 50 quando 11l
pezzo P impegna il suo labbro 62, ma non impegna
1’orlec 72 dell’alveolo.

I condotti 64 e 68 hanno un diametro preferi-
bilmente noﬁ maggiore di 1 mm ed ancora piu preferi-

bilmente un diametro dell'ordine di 0,25 mm, cosi da

risultare, per cosi dire, capillari.
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RIVENDICAZICONI

1. Dispositivo di presa e mdvimenﬁazione di pezzi
(P) di materiale in foglio, del tipo comprendente uh
corpo trasferitore (24} suscettibile di movimenti di
accostamento frontale al pezzeo (P) e di allontana-
mento dal pezzo, nonché 4di spostamenti secondo un
percorso da fare compiere al pezzo (P}, e che porta
almeno una ventosa (50) avente una parete periferica
cedevole (60) con un labbro periferico (62) destina-
to'ad impegnare frontalmente il pezzo (P} ed il cui
internc & collegato ad una sorgenté di vuoto, carat-
terizzato dal fatto che 11 corpo trasferitore (24)
presenta, per la ventosa o per c¢iascuna ventosa
(50}, un alveolo (48) nel quale la ventosa (50) &
disposta centralmente, dal fatto che 1l'alveoclo o
ciascun alveolo (48) presenta un orlo (72) di mate-
riale di tenuta e d'att}ito, concentrico al labbro
(62) della ventosa (50), dal fatto che la parete
beriferica_(GO) della ventosa (50) & cedevole in mi-
sura tale da consentire un movimento assiale del
labbro (62) tra una posizione espansa in cui i1 lab-
broﬂ}?Z) sporge rispetto all'orlo (72) dell’'alveolo
(48; ed una posizione contratta in cui'il labbro
(62) & complanare all;orlo stesso, dal fatto che lo

spazio'interqo della ventosa (50) e lo spazio inter-

- 18 -
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no (70) dell'alveolo (48) attorno alla ventosa (50)
sono entrambi collegati alla sorgente di vuoto da
rispettivi condotti strozzatl (64, 68) le cui sezio-
ni sono dello stesso ordine di grandezza, e dal fat-
to che 11 valore delle sezionl dei condotti strozza-
ti (64, 68) & tale da rendere trascurabile la perdi-
ta di vuoto entro la ventosa (50) guando il pezzo
(P) impegna il 1labbro (62) della ventosa (50), ma
non impegna 1'orle (72) dell’alveolo (48),

2. Dispositivo secondo la rivendicazione 1, carat-
terizzato dal fatto che 1 condotti strozzati (64,
68) che collegano la ventdsa {50) e 1'alveolo (48)
alla sorgente di vuotb hanno un diametro non maggio-
re di 1 mm.

3. Dispositivo secondo la rivendicazione 2, carat-
terizzato dal fatto che 11 diametro dei condotti
strozzati (64, 68) & dell’ordine di 0,25 mm.

- 4; Dispositivo secondo una qualsiasi delle riven-
dicazioni precedenti, caratterizzato dal fatto che
la parete periferica (60) della ventosa (50) & a
soffietto.

5. Dispositivo secondo una qualsiasi delle riven-
dicazioni precedenti, caratterizzato dgl fatto che
il corpo trasferitore (24) comprende un biocco (44)

nel quale ¢ praticato 1'alveolo o cilascun alveolo

‘
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(d48) e 1'orlo dell'alveolo o di ciascun alveolo (48)
& costituito da un rivestimento di materiale elasto-
merico (72) riportato su una faccia piana del blocco
(44) sulla quale sbocca l'alveolo o ciascun alveolo
(48).

6. Dispositivo secondo la rivendicazione 5, carat-
terizzato dal fatto che il blocco (44) del corpo
trasferitore (24) & metallico ed il rivestimento
(72) di materiale elastomerico & ancorato al corpo
per vulcanizzazione.

7. Manipolatore per pezzi (P) di materiale in fo-
gllio, caratterizzato dal fatto che comprende almeno
un dispositivo di presa e movimentazione con unoc o
piu corpi trasferitori (24) secondo una qualsiasi
delle rivendicazioni precedenti, nonché un piano
(l4) d'appoggio del pezzo (P) avente entro il sﬁo
contorno almeno una discontinuitd (20) nella quale
¢ situato almeno uno di tali corpi. traéferitori
{24), dal fatto che 11 corpo o ciascun corpo trasfe-
ritore (24) & mobile sia in almeno una direzione (X)
parallela al piano d'appoggib (14), sia in una dire-
zioneijz) perpendicolare al piano d’'appoggio (14),

tra una posizione arretrata in cui 11 labbro (62)

della ventosa. o di ciascuna ventosa (50) & rientrato-

rispetto al piano d’appoggio-(14) ed una posizione.

- 20. -
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avanzata in cui l’orlo di tenuta e d'attrito (72)

dell'alveolo o di clascun alveolo (48) sporge ri-

spetto al piano d'appoggio (l1l4), dal fatto che com-

prende, od & associato, ad una sorgente di vuoto

collegata o selettivamente collegabile alla ventosa
od a ciascuna ventosa (50) ed all’alveolo od a cia-
scun alveolo (48), e dal fatto che comprende inoltre
mezzi (34, 40) per impartire al corpo od a ciascun

corpo trasferitore (24) i movimenti nelle direzioni

(X, Z) parallela e perpendicolare al piano d'appog-
gio (14).

PER INCARIGO

tin proprid a per gli [altrig
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