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LA PRESA DELLE LAMIERE STAMPATE E
UNA OPERAZIONE CLASSICA NELLE LINEE
DI PRODUZIONE DELLAUTOMOTIVE E
DELLELETTRODOMESTICO. LE SOLUZIONI
BASATE SU VENTOSE FORNISCONO
PRESTAZIONI MOLTO BUONE PER LA
SICUREZZAE LA DELICATEZZA DELLA
PRESA. LUSO DI STRUTTURE METALLICHE
MODULARI CHE SUPPORTANO PIU VENTOSE
REALIZZA ORGANI DI PRESA PERSONALIZZATI
PER LA MOVIMENTAZIONE DI SINGOLI PEZ/I
STAMPATI. LE SOLUZIONI SONO FACILMENTE
REALIZZABILI, MOLTO VERSATILI E
RIUTILIZZABILI'IN CASO DI MODIFICA DELLA
PRODUZIONE.
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Guido Belforte

industria dell'auto e quella dell’elet-
trodomestico sono due settori indu-
striali trainanti non solo per il valo-
re dei beni prodotti, ma anche per
lo stimolo e il contributo che forni-
scono allo sviluppo di beni di pro-
duzione efficienti. Una produzione
di grande serie richiede mezzi di
produzione altamente automatizzati
e molto veloci, nei quali la robotica
gioca un ruolo fondamentale. Come
sempre i dispositivi di presa costitu-

iscono un fattore assolutamente rilevante per il buon
successo dell'automazione dei cicli di lavoro. Cio € ve-
ro non solo per quanto riguarda la capacita di presa,
fondamentale per ogni tipo di applicazione, ma anche



per quanto concerne la possibilita di un rapido adat-
tamento a elementi da prendere diversi tra loro, o la
capacita di veloce sostituzione degli utensili di pre-
sa. A questo proposito occorre tenere presente che

i problemi della manipolazione di pezzi sono diver-

si tra cio che riguarda i dispositivi robotici desti-
nati prevalentemente al montaggio, in particola-

re quelli rivolti a situazioni che prevedono la colla-
borazione e I'assistenza agli operatori umani, e cio
che attiene ai dispositivi di presa da integrare nelle
linee delle produzioni caratterizzate da elevata nume-
rosita dei pezzi in ogni singolo lotto.

Nel primo caso possono prevalere le esigenze di va-
riazione di forma, dimensione e peso dei pezzi da
movimentare, nel secondo caso si opera soprattutto
su numeri rilevanti di pezzi tutti uguali. Flessibilita e
adattabilita della mani sono le caratteristiche irrinun-
ciabili dove c'é una forte variabilita della presa, men-
tre nella grande serie prevalgono le esigenze di otti-
ma ripetibilita, di alta precisione e di realizzazione di
tempi ciclo ridotti.

In questo ultimo caso (industria di grande serie) |l
“cambio utensile”, ossia la rapida sostituzione dei di-
spositivi di presa € un punto irrinunciabile, cosi co-
me la possibilita di un veloce e facile immagazzinag-
gio dei diversi dispositivi di presa. In questi casi, in-
fatti, le soluzioni vengono orientate verso dispositivi
dedicati intercambiabili, piuttosto che verso disposi-
tivi adattativi e tendenzialmente universali, come ac-
cade per altri tipi di applicazioni.

Nell'articolo verranno affrontate le problematiche del-
la movimentazione di elementi di lamiera stampati,
analizzando in particolare soluzioni dedicate con si-
stemi di presa a ventosa. Verranno quindi presenta-
te soluzioni con piu ventose collocate su dispositivi di
movimentazione realizzati con una tecnica modulare.

b)

Fig. 1 - Ventose

di presa a soffietto:
a) circolare;

b) ovale.

Questo tipo di sistema

consente di costruire

organi di presa perso-

nalizzati per singoli pezzi

di lamiera, facilmente proget-
tabili e facilmente intercambiabili.

Il problema della movimentazione

di pezzi di lamiera stampati

La movimentazione di pezzi di lamiera stampati ri-
chiede organi di presa che rispondano alle specifiche
esigenze del settore. Se dunque si vuole identificare
questo campo applicativo con dei requisiti in grado
di distinguerlo da altri settori, occorre tenere presen-
te le caratteristiche peculiari delle lamiere stampate,
che possono essere cosi indicate:

e | pezzi hanno dimensioni che possono variare, co-
me ordine di grandezza, da qualche centimetro a
lunghezze dell'ordine del metro e oltre;

e e masse da muovere possono raggiungere valori
di vari chilogrammi;

e Possono essere presenti problemi di facile defor-
mabilita dei pezzi, deformabilita che viene contrasta-
ta dalla rigidezza progressivamente assunta dalla la-

d)

Fig. 2 - Elementi
modulari per la
realizzazione di
mani di presa:
a) attacco a
baionetta;

b) baionetta;

c) trafilato usato
come braccio
principale;

d) aggancio rapido
a sfera.
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a)

Fig. 4 - Organo
di presa per
spezzoni pre-
tranciati di
lamiera

miera con lo stampaggio;

e | e superfici sono generalmente molto lisce;

e Possono essere presenti tracce di liquidi.

Se guardiamo queste caratteristiche, in particola-
re quelle relative alle dimensioni non piccole e al-
la deformabilita, ne consegue la necessita di orga-
ni di presa dotati di piu elementi di sostegno e con
pit punti di afferraggio. Il peso in gioco non presenta
problemi particolari, mentre le ultime caratteristiche
(superfici lisce, ed oliate) possono fornire indicazioni
sulla definizione specifica del tipo di organo di presa.
Questa puod essere effettuata sia con tecniche mec-
caniche (gripper di chiusura su lamiera), sia con ven-
tose appositamente dedicate.

Quest'ultima soluzione appare particolarmente inte-
ressante, essendo assolutamente delicata verso la la-
miera (garantendo quindi il mantenimento del per-
fetto stato della sua superficie) e permettendo una
presa sicura anche in presenza di tracce di liquido,
con forme idonee delle ventose. In particolare la mo-
vimentazione con ventose permette anche un facile
adattamento dell'organo di presa a zone di superfici

Fig. 3 - Esempio

di collegamenti:

a) morsetto parallelo
orientabile;

b) assieme con morsetti
dentinati.

b)

non perfettamente piane. Nella figura 1 sono visibi-
li due ventose di presa a soffietto, una circolare (fig.
1la) e una ovale (fig. 1b). La presenza di questo ele-
mento deformabile facilita I'adattamento della vento-
sa al pezzo, anche in presenza di variazioni di forma
della superficie o di variabilita di posizionamento. Un
ulteriore vantaggio della presa con ventosa e quel-
lo di poter agire senza alcun problema su pezzi co-
struiti con materiali differenti; acciai al carbonio, ac-
ciai inossidabili o leghe leggere possono quindi esse-
re presi senza alcuna differenza operativa. Natural-
mente oltre alle leghe metalliche, che interessano il
settore in esame, anche gli altri materiali possono es-
sere afferrati senza problemi.

La soluzione “Octopus Grip”

La realizzazione di un sistema di movimentazione di
pezzi su linee di stampaggio delle lamiere basato su
una presa a vuoto, richiede di rispondere alle speci-
fiche esigenze di questo settore applicativo. In parti-
colare il problema che si presenta & quello di piazza-
re un certo numero di ventose su una struttura rigida
di supporto che possa essere sostituita con facilita,
nel caso di cambio del lotto di produzione. La con-
figurazione degli organi di presa, data la varieta dei
pezzi da muovere, deve infatti essere assolutamente
personalizzata.

Il requisito delle distanze da coprire tra le ventose ob-
bliga ad avere una struttura di supporto sufficiente-
mente grande per collegare elementi distanti tra loro,
che sia pero strutturalmente rigida, piuttosto legge-
ra, facilmente realizzabile e molto versatile nella sua
gestione.

Nella pratica applicativa si stanno sempre piu affer-
mando soluzioni di tipo modulare, basate su una se-
rie di componenti di base per realizzare delle giun-
zioni tra diversi elementi di collegamento, la cui lun-
ghezza viene definita in fase di progetto dell’'organo



di presa. Come elementi di collegamento & del tut-
to naturale utilizzare elementi tubolari, di forma geo-
metrica ben definita e adatta a sopportare bene azio-
ni di sollecitazione, rappresentati da forze e momen-
ti applicati nei giunti.

L'uso di componenti predefiniti per unire tra loro gli
elementi di collegamento ha anche il vantaggio di
consentire di smontare gli organi di presa alla fine
della loro vita operativa, recuperando i giunti e gli al-
tri elementi modulari per nuove realizzazioni.
Particolarmente importante ¢ il collegamento tra I'or-
gano di presa con ventose e il robot, vero e proprio
punto di partenza del sistema. Al contrario degli al-
tri collegamenti tra aste, che sono definiti e vengo-
no montati solo durante la costruzione della mano, il
collegamento col robot deve poter essere aggancia-
to e sganciato molte volte, durante la vita operativa,
per consentire la realizzazione di cicli di lavoro diver-
si, corrispondenti a lotti di prodotti differenti. Per fa-
cilitare queste operazioni normalmente I'intero siste-
ma di presa & costituito da una prima parte che vie-
ne collegata in modo fisso al polso del robot e che &
sempre la stessa durante le lavorazioni di una linea, e
una seconda parte mobile che viene sganciata e ag-

ganciata secondo il lotto di produzione. Quest'ultima
parte costituisce il braccetto del sistema e compren-
de, in particolare, le ventose.

Per avere un’idea di come si pud configurare un si-
stema di questo tipo, in figura 2 sono riportati, a tito-
lo di esempio, alcuni tipici dispositivi di giunzione uti-
lizzati. Nella figura 2a si vede un dispositivo di attac-
€0 a baionetta per l'aggancio e lo sgancio della pri-
ma parte dell'organo di presa (Octopus Grip SAMEC
S.r.l.) al polso di un robot. Nella figura 2b si vede l'e-
lemento corrispondente (elemento baionetta) usato
per il blocco con l'attacco di figura 1a.

Per facilitare I'adattamento degli organi al robot &
possibile utilizzare anche flange di collegamento; so-
luzioni di questo tipo vengono scelte soprattutto nel
caso in cui il robot utilizzi per un tempo lungo sempre
lo stesso sistema di presa, essendo il collegamento
basato su tecniche che richiedono azioni di smontag-
gio da parte di un operatore.

Nella figura 2c ¢ illustrato il profilo ottagonale del tra-
filato utilizzato come braccio principale (main boom)
dell'organo di presa a valle del giunto smontabile col-
legato al polso del robot. Il profilato & particolarmente
resistente, dovendo sostenere il peso e le azioni dina-

Fig. 4 - Organi di presa per destacker con ventose speciali per lamiera e compensatori di livello
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Fig. 5 - Organo di presa per fogli di lamiera di grossa dimensione.

Fig. 6 - Braccetto per pezzo finito.

Fig. 7 - Primo piano di presa a ventose.

miche agenti sulla mano, ed & dotato di passaggio in-
terno per il collegamento delle ventose al gruppo ge-
neratore di vuoto.

Un aggancio rapido a sfere per il cambio dei braccetti
e visibile in figura 2d. Con questo dispositivo il cambio
attrezzo avviene in modo automatico, portando il pol-
so del robot presso un magazzino di braccetti e se-
guendo un ciclo di cambio utensile. Normalmente per
il cambio dei braccetti sono usati due agganci rapidi.
Nella figura 3a € invece visibile un morsetto per il col-
legamento in parallelo di due elementi tubolari di col-
legamento tra dispositivi di giunzione diversi. Nell'e-
sempio della figura il morsetto ha la particolarita di
poter far ruotare uno dei due tubi di collegamento ri-
spetto all’altro, facilitando cosi la costruzione di mani
con geometria anche piuttosto complessa.

['utilizzo di due elementi dentinati abbinati, con un
numero di denti diversi tra loro, permette di realizza-
re variazioni angolari precise e controllate tra due ele-
menti successivi. Un esempio di realizzazione di un
assieme con flange dentinate e un porta ventosa a
sfera, & riportato nella figura 3b.

Come si vede dagli esempi riportati le variazioni di
forma degli organi di presa sono ottenute grazie al-
la flessibilita di montaggio ottenuta con una ampia
disponibilita di elementi di giunzione e di elementi di
collegamento, che consente di variare posizioni e an-
goli relativi tra due elementi collegati, tipi di dispositi-
vi e lunghezze di aste di collegamento.

Le applicazioni

La versatilita di un sistema modulare con elementi di
giunzione ed elementi tubolari di collegamento, forni-
sce una grande flessibilita per la realizzazione di or-
gani di presa con ventose. Queste trovano applicazio-
ne in vari settori, in particolare nell’asservimento a in-
tere linee di presse per stampaggio lamiere.

In figura 4 si vede una mano di presa Octopus Grip
montata su un primo robot di una linea di produzione
di presse tandem, dove lavorano complessivamente
sette robot antropomorfi. In questo caso l'organo di
presa e utilizzato per prendere un foglio di lamiera da
una pila di spezzoni pre-tranciati e posizionarlo sul
nastro trasportatore di carico della prima pressa. Le
funzioni svolte in questa prima stazione comprendo-
no quella del controllo del prelievo di un solo spez-
zone di lamiera, grazie a un sensore di doppio foglio,
e quella di compensazione della variazione di livello
della pila di pezzi di lamiera, man mano che procede
il prelievo. Sono ben visibili quattro ventose di colo-
re arancio. L'organo di presa a ventose per una appli-
cazione simile, ma riferita a fogli di lamiera piuttosto
grandi (approssimativamente 1.800 per 2.000 mm) &
visibile in figura 5. Anche in questo caso viene svolta



la funzione di controllo per evitare la presa di un dop-
pio foglio (funzione destacker).

In figura 6 si vede un organo di presa a ventose usa-
to per lo scarico di un pezzo in uscita da una linea di
stampaggio lamiere. Il pezzo ha assunto la sua for-
ma finale, completamente piegato e completo di fo-
ri e asole, e richiede una configurazione fortemen-
te personalizzata. Si vedono i tubi per la trasmissione
del vuoto alle ventose e il trafilato utilizzato per soste-
nere I'intera struttura. | particolari dello stesso organo
di presa sono ben visibili nella fotografia di figura 7.
In figura 8 un sistema a ventose posiziona il pezzo
Su un nastro trasportatore alla fine delle lavorazioni,
per avviarlo al punto di raccolta. Sullo sfondo si ve-
de un magazzino verticale per il deposito di differenti
braccetti, predisposta per un rapido cambio in modo
da poter utilizzare sempre la configurazione adatta al
cambiare del ciclo di lavoro conseguente a un nuovo
lotto di produzione.

Nella figura 9 si vede un altro organo di presa a ven-
tose movimentato da un robot antropomorfo, con ac-
canto il magazzino dei braccetti.

La preparazione e la messa a punto dei dispositivi av-
viene prima dell'invio negli stabilimenti. Un sistema
di presa per fogli di lamiere con sistema destacker
(dispositivo di controllo della presenza di un dop-
pio foglio) durante le prove di collaudo ¢ in figura 10.
In particolare sono mostrati gli elementi a molla per
compensare le corse a seguito del prelievo di pezzi di
lamiera (corsa di compensazione pari a 50 mm) e le
ventose ad ampia zona di contatto sul bordo, specifi-
che per la movimentazione delle lamiere piane.

Conclusioni
Prendere con sicurezza e con delicatezza pezzi di la-
miera &€ una operazione fondamentale per le linee ro-
botizzate di stampaggio delle lamiere. 'automazione
in questo settore ¢ facilitata dall'uso di robot, in parti-
colare di tipo antropomorfo, associati a organi di pre-
sa con ventose.
La presa a ventosa € molto adatta a prendere pezzi
di lamiera, che hanno superficie sostanzialmente pia-
na e liscia. Forme particolari di ventose, con soffiet-
ti o bordi estesi migliorano la sicurezza dell'operazio-
ne e compensano automaticamente piccole irregola-
rita di geometria e di posizionamento.
Strutture di supporto modulare, basate su dispositi-
vi standard di collegamento tra elementi tubolari, per-
mettono di realizzare mani di presa personalizzate,
piuttosto leggere ma rigide, facilmente sostituibili gra-
zie ad attacchi rapidi e in buona parte recuperabili al-
la fine del ciclo vita dell'organo di presa stesso.
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Fig. 8 - Posizionamento di pezzo su nastro trasportatore.

Fig. 9 - Organo di presa a ventose e magazzino braccetti.

Fig. 10 - Sistema di presa con compensatore di corsa
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