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La presente invenzione o relativa ad un gruppo di
presa e movimentazione articoli di vetro per una
macchina di formatura di  articeli di wvetro e, 1in
varticolare, per una macchina di formatura del tipo
comunemente nota come macchina I.S..

noto, le macchine I.S5. presentano una

-

Come
pluralita di sezioni di formatura articoli, ciascuna
delle quali comprende uno stampo abbozzatore, uno
stampo finitore, ed un gruppo di presa e movimentazione
articoli atto ad afferrare gli articoli di vetro
formati nel relativo stampo finitore ed a trasferirli
SUu un piano di appoggio, dal quale VENgono pol spostati
al di scpra di un convogliatore di avanzamento comune a
tutte le sezioni della macchina.

I gruppi di presa e movimentazione noti
comprendono un montante verticale di supporto

estendentesi al di sopra del piano di appoggio e




Supportante un dispositivo di pbresa provvisto di una
testa di bresa, generalmente del tipo a pinza, la quale
€ mobile tra una posizione di presa degli articoli dal
relativo stampo, ed una posizione di cessione o
rilascio degli articoli di vetro prelevati sul riano di
appoggio. Lo spostamento della testa tra le Citate
posizioni viene normalmente effettuato utilizzando un
dispositivo di azlonamento comprendente un attuatore

lineare generalmente alloggiato in una cavita ricavata

—

al di sotto del pieno di appoggio, e collegato alla
testa tramite una trasmissione ad ingranaggi,
normalmente del tipo =a rocchetto dentiera estendentesi
almeno parzialmente attraverso il montante.

I dispositivi &1 azlonamento noti del tipo sopra
descritto risultano essere Sscarsamente soddisfacenti in
quanto, innanzitutto, non consentono di posizionare 1a
testa sempre nelle medesime pocsizioni di Presa e di
Cessione per cui, in molti casi, gli articoli di vetro,
di per sé estremamente delicati in quanto appena
estratti dallo stampo finitore €, quindi, ancora ad
elevata temperatura Vengono spesso danneggiati e, in
alcuni casi, frantumati creando una serie di problemi
legati alla qualita del prodotto finito e alle
indispensabili manutenzioni e pulizia delle macchine

Necessarie a sequito della rottura dei prodotti. Quanto




appena esposto e essenzialmente imputabile alle
Caratteristiche costruttive dei dispositivi di
azionamento utilizzati ed alla difficolta di controllo
dei dispositivi stessi specialmente dopo lunghi periodi
di funzionamento.,

Inoltre, le Caratteristiche realizzative del
dispositive di azionamento e, in particolare,
17estensione del dispositivo attraverso il montante ed
al di sotto del citato piano di appoggioc rendono
disagevoli le operazioni di sostituzione e di
regolazione delila Posizione in altezza della testa di
presa necessaria al variare dell’zltezza dell’articolo
che si deve movimentare.

Infine, nei dispositivi notji VENgono generalmente
impiegati fluidi lubrificanti per la lubrificazione
delle parti fra loro in moto relativo. L"elevata
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temperatura g cui il Jgruppo  lavora favorisce il
trafilamento all’esterno di tali fluidi, vper cui il
gruppo, se non sottoposto a reriodici controlli e
manutenzioni Opera spesso in condizioni critiche che
bortano ad una rapida usura delle varie parti e ad una
brogressiva perdita di funzionalita, affidabilita e
Soprattutto Precisione.

Scopo della bresente invenzicne & realizzare un

gruppo di presa e movimentazione, 11 quale consenta di




risolvere in meaniera semplice ed economica i problemi
Sopra esposti e presenti, in particolare, ingombri
contenuti, facilita di montaggio e regoclazione ed una
elevzata e costante affidabilita ed efficienza
funzionale.

Secondc la presente invenzione viene realizzato un

gruppo di presa e movimencazione articoli per una
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macchina di formartura di artico cCro, il gruppo

comprendendo mezzi di supporto atti ad essere

accoppiati ad una struttura della macchina di
formatura; una testa di presa atta ad accoppiarsi agli
articoli ai vetro da prelevare; una manovella
comprendente una prima porzione incernierata ai detti
mezzi di supporto per ruotare attorno ad un primc asse
di cerniera, ed una seconda estremita incernierata alla
detta testa di presa per ruotare attorno ad un secondo
asse parallelo al detto primo asse di cerniera; e mezzi
di azicnamento per ruotare la dettza manovella rispetto
al detti mezzi di suppcrto in sensi cpposti attorno al
detto primo asse di Cerniera e spostare la testa di
presa tra una posizione di presa ed una posizione di
Cessione degli articoli; caratterizzato dal fatto che i
detti mezzi di azionamento comprendono un motore

rotativo comprendente un proprio organo mobile girevole

attorno ad un asse coincidente con il detto primo asse.



L'invenzione verra ora descritta con riferimento
ali disegni annessi, che ne illustrano un esempio di
attuazione non limitativo, in cui:

la figura 1 & una vista prospettica schematica di
una preferita forma di attuazione del gruppc di presa e
movimentazione secondo la presente invenzione montato
Su di una macchina per 1la formatura di articoli di
vetro parzialmente illustrata; e

la figura 2 illustra, in sezione ed in scala
ingrandita, un particolare del gruppo di presa e

movimentazione delila figura 1.

Nella figura 1 con 1 ¢ indicata, nel suo

~

complesso, una macchina (parzialmente illustrata) per
la formatura di articoli di vetro e, in particolare,
una macchina del tipo comunemente noto con il termine
I.8. per 1a formatura di articoli 2 di vetro cavi, nel
caso specifico bottiglie. La macchina 1 comprende un
basamento 3 definente un piano 4 orizzontale Superiore
di appoggio, e una pluralita di sezioni 5 di formatura,
una delle quali & pParzialmente illustrata in figura 1.
Ciascuna Ssezione 5 di formatura comprende uno Stampo
abbozzatore (non illustrato), uno stampo finitore 7, ed
un gruppo 8 di presa e movimentazione comunemente noto
come “take-out” ed atto, in uso, ad afferrare gli

articoli 2 format: nello stampo finitore 7 ed a



trasferirli sul piano 4, dal quale gli articoli 2
vengono, poi, spinti in  modo noto su di un
convogliatore a nastro comune a tutte le sezioni 5 di
formatura.

Sempre con riferimento alla figura 1, il gruppo 8
comprende un montante S a sezlone rettangolare, i1l
quale e accoppiato, in modo noto, al basamento 3 in
maniera regolabile in altezza, sporge verso 17alto
oltre il pianoc 4 di appoggio e porta collegato ad una
Propria estremiti superiore un telaio 10,
Sostanzialmente parallelevipedo, di supporto di  una
Cesta 11 di presa e movimentazione degli articoli 2, di
per sé nota e pertanto non descritta in dettaglio.

Nel particolare esempio descritto, il telaio 10
comprende due porzioni laterali o spalle 12 e 13
disposte fra loro affacciate, ed una porzione
intermedia 14 anulare, la quale delimita un condotto
anulare 14a per un fluido di raffreddamento e si
estende tra le porzioni laterali 12 e 13 pPer delimitare
con le porzioni 12 e 13 stesse una cavita 15. 1La
pPorzione laterale 12 comprende un mozzo 16 cavo, i1l
dquale Si estende all’interno della cavita 15
Coassialmente ad un asse 18 orizzontale ed & impegnato
da una porzione intermedia 19 di un albero 20 fisso di

SuUpporto coassiale all”asse 18. L’albero 20 comprende,




inoltre, una porzione 21 terminale, la quale si estende
all’esterno del telaio 10 e porta accoppiato, in
maniera girevole ed in posizione assialmente fissa, un
tratto terminale 22 di una manovella 23, un cui tratto
terminale 24 Opposto porta incernierata la testa 11 di
Presa in manieras girevole attorno ad un  asse di
Cerniera parallelo all’asse 18.

La manovella 23 e girevole in sensi opposti
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attornc all’as e 18
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a spinta di un motore

rotativo 25, convenientemente un motore elettrico

allocggiato nella cavita 15 Coassialmente all’asse 18
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Per spostare la tesg di presa tra una posizione di

presa degli articoli 2 dallo stampo finitore 7 ed una

posizione di Cessicne degli articoli 2 prelevati al di%{
sopra del pianc 4 4ji appcggic. In particolare, iiw
motore 25 comprende uno statore 26 anulare sclidalmente
collegato alla porzione intermedia 14, ed un rotore 27
tubolare estendentesi tra 1e porzioni laterali 12 e 13
Coassialmente all’asse 18 eqg accoppiato alle porzioni
laterali 12 « 13 stesse in maniera girevole ed in
pPosizione assialmente fissa tramite una coppia di

Cuscinetti 28. 711 rotore 27 circonda parzialmente il

mozzo 16, ed @ accoppiato allsa porzione 22 della

Coppia di denti assiali 30, uno solo dei quali e



vVisibile nella figura 2, i quali sono integrali a1l
rotore 27, si estendono assialmente a sbalzo dal rotore
27 Stesso ed impegnano, Cclascuno, in maniera
assialmente scorrevole ed in posizione angolarmente
fissa una rispettiva sede 31 assiale ricavata nella
porzione 22 della manovella 23. 11 rotore 27 ed i1
Mozzo 16 sono conformati in modo da delimitare fra loro
una camera 33 anulare stagna, all’interno della quale &
alloggiato un trasduttore 34 4ji posizione, di per sé
noto. Convenientemente, il motore 25 bresenta una
dimensione assiale SOstanzialmente uguale a quella del
telaio 10 misurata nella Stessa direzione e
convenlentemente variabile tra 100 e 200 mm e,
Preferibilmente tale per cui 1a dimensione esterna del
telaio 10 misurata Parallelamente all’asse 18 e
Sostanzialmente uguale glla dimensione esterna del
montante 9 misurata nella stessa direzione.

Da quanto bPrecede appare evidente che, rispetto
alle soluzioni note, nel gruppo 8 descritto 1a Presenza
di un motore rotativo, ed i1 fatto che tale motore
rotativo & direttamente collegato alla manovella di
azionamento della testa di presa, consentono  di
Spostare 13 manovella dij azionamento in maniera
estremamente bPrecisa e di Posizionare, pertanto, 1la

testa di bPresa sempre nelle medesime posizioni di presa




e di cessione permettendo, in tal modo, la
realizzazione di articoli aventi tutti la medesima
qualita dimensionali e di forma.

La disposizione del motore 25 in posizione
Coassiale all’asse 18 di rotazione della manovella
consente, inoltre, rispettc alle soluzioni note, di
eliminare sia 1’attuatore al di sotto del piano di
appoggio sia la trasmissione attraverso 1l montante 9,
per cui, da un lato, si rende disponibile uno spazio al
di  sotto del pianc di apboggio  prima  occupato
dall’attuatore e, dall’altre, la geometria e le
dimensioni del montante 9 posscno essere scelte 1in
maniera opportuna cosi da ridurre al nminimo gli
ingombri e da agevolare 17accessc ai vari organi
disposti posteriormente al gruppo 8 di presa. Non solo,
ma 11l fatto di avere un mentante non attraversato da
organi di trasmissicne del mote alla testa di_ presa

rende e

n

tLremamente piy agevoll le operazioni di
Sostituzione della testz di press.

Relativamente agli ingombri al di sopra del piano
4 di appoggio OCcorre precisare che il motore previsto
bresenta rispetto ai comuni motori, dimensioni assiali
estremamente contenute e tali da e€ssere praticamente

uguall alle dimensioni del montante misurate nella

stessa direziocne.




L’azionamento della testa 11 tramite un unico
motore rotativo in asse consente, infine, di
semplificare enormemente la struttura del telaio 10 di
supporto ed 1 dispositivi di tenuta che, per la
completa assenza di fluidi lubrificanti nel telaio 10 e
nel montante 9, si riducono a semplici guarnizioni
parapolvere.,

Da quanto precede appare evidente che al gruppo 8
descritto possonoc essere apportate modifiche e varianti
che non esulano dal campo di protezione della presente
invenzione. In particolare, il telaio 10 di supporto
potrebbe essere realizzato in maniera diversa da quella
indicata a titolo di esempio, cosi come potrebbe essere
utilizzato un motore diverso da quello descritto sempre
perd collegato alla manovella senza 1’'interposizione di
trasmissioni meccaniche con parti fra loro in moto

relativo.



RIVENDICAZIONTI

l.- Gruppo (8) di presa e movimentazione articoli
(2} per una macchina (1) di formatura di articoli di
vetro, il gruppo (8) comprendendo mezzi di supporto
(9,10) atti ad essere accoppiati ad una struttura (3)
della macchina (1) di formatura; una testa (11) di
presa atta ad accoppiarsi agli articoli (2) di vetro da
prelevare; una manovella (23) comprendente una prima
porzione (22) incernierata aj detti mezzi di supporto
(9,10) per ruotare attorno ad un primo asse (18) di
cerniera, ed una seconda estremita (24) incernierata
alla detta testa di presa per ruotare attorno ad un
secondo asse parallelo al detto primo asse (18) di
cerniera; e mezzi di azlonamento (19,25) per ruotare 1la
detta manovella (23) rispetto ai detti mezzi di
supporte (39,10) in sensi Opposti attorno al detto primo
asse (18) di cerniera e spostare la testa di presa (11)
tra una posizicne di presa ed una posizione di cessione
degli articoli (2); caratterizzato dal fatto che 1
detti mezzi di azionamento {19,25) comprendono un
motore (25) rotativo comprendente un proprio organo
mobile (27) girevole attorno ad un asse coincidente con
il detto primo asse (18).

2.- Gruppo secondo la rivendicazione 1,

Ccaratterizzato dal fatto che il detto motore (25) & un



motore elettrico.

3.~ Gruppo secondo la rivendicazione 1 o 2,
caratterizzate dal fatto che la detta prima porzione
(22) della manovella (23) & direttamente collegata
all”organo mobile (27) del detto motore (25).

4.- Gruppo secondo una delle rivendicazioni da 1 a
3, caratterizzato dal fatto che il detto motore (25)
comprende un albero (27) di uscita coassiale al detto

primo asse (18), e dal fatto che 1 detta prima

Q)

porzione (22) della manovella (23) & direttamente
collegata al detto albero (27) di uscita.

S5.-  Gruppo secondo 1la rivendicazione 4,
caratterizzatc dal fatto che il detto albero (27) di
uscita & un albero cavo.

6.- Gruppo secondo la rivendicazione 3,

Caratterizzatc dal fatto che il detto crgano mobile

»

(27) & collegatc zlla detta manovella (23) tramite

(

mezzi di accoppiamento angclare a denti (30) frontali.
7.- Gruppo Secondo una qualsiasi delle
rivendicazioni pbrecedenti, caratterizzato dal fatto che
i detti mezzi di supporto comprendono un telaio (10)
comprendente due porzioni laterali (12) (13) fra 1loro
affacciate ed una porzione anulare (14)
circonferenziale intermedia estendentesi tra le dette

porzioni laterali (12) (13) e solidalmente collegate



alle porzioni laterali (12) (13) stesse; il detto organo
mobile (27) essendo accoppiato alle dette porzioni
laterali (12) (13) e delimitando, unitamente ad una ({(13)
delle dette porzioni laterali (12) (13), una camera
stagna (34); la detta camera stagna (33) alloggiando
mezzi di rilevamento angolare (34) della posizione del
detto organo mobile (27) .

8.- Gruppo secondo la rivendicazione 7,
caratterizzato dal fatto che la detta porzione anulare
(14)  circonferenziale delimita un condotto anulare
(14a) circonferenziale di raffreddamento.

9.~ Gruppo secondo 1la rivendicazione 7 o 8,
caratterizzato dal fatto che i detti mezzi di supporto
comprendono un montante () di supporto del telaio
(10); 11 telaio (10} essendo disposto all’estremita
superiore del detto montante (9) e presentando una
dimensione massima misurEEé parallelamente al detto
primo asse (18) sostanzialmente uguale ad una
dimensione del detto montante (9) misura nella stessa
direzione.

10.-  Gruppo secondo una qualsiasi delle
rivendicazioni precedenti, caratterizzato dal fatto che
il  dettoc motore Presenta una dimensione assiale
misurata parallelamente al detto primoc asse (18) al

limite uguale & quella del detto involucro (10)



misurata nella stessa direzione.

11.- Gruppo secondo la rivendicazione 10,
caratterizzato dal fatto che la detta dimensione &
variabile tra 100 e 200 mm.

12.- Gruppo di presa e movimentazione di articoli
di vetro per una macchina di formatura di articoli di
vetro, sostanzialmente come descritto ed 1llustrato
nelle figure allegate.

p.1.: BOTTERC S.P.A.




Fig1

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