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La presente invenzione si riferisce alln stam- ﬁ
e
vaggic di pannelli, in particolare per rivestimenti 2
[ =]
di interni di autoveicoli, comprendenti una lastra §
y e
M di sopporte di materiale termoplastico ed almeno %
»
une strato di rivestimento

i

merficiale.

Mel campe dei pannelli per il rivestimente di
interni A1 zutoveicoli 13 lastra di sopporto del
pannello 2 normalmente costituita da wna matrice
rermoplastica con cariche inerti organiche di  ori-
gine lewunosa {11 cesidderto "woodstock”) ed & priva
di caratferistiche

astetiche. Sulle supertfici in

vista della lagtra di

sopporto vengono applicati

di varia natura, come ad e-

pelliceole di PVC, similpelle, ecc..

La fabkricazione

del pannelloc wviene eseguita

riscaldando 1a lastra d1i sopporto e dispon=sndola in

MM/cp
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ano stato pilastico sul  semistampe inferiore di

un'attrezzatura di stampaggio. Lo strato di rive-

stimento da applicare sulla lastra di sopporto vie-
ne preventivamente fissato ad un telaio di posizio-

namento che si inserisce tra 1 due semistampi al

disopra della lastra di sopporto. Successivamente,

si1 chiudono 1 due semistampi e si ottiene in wuna

sola fase lo stampaggio del pannello secondo la

forma desiderata e l'applicazione del rivestimento

estefico sulle superfici in wvista della lastra di

soOpporto.

Al termine dello stampaggio, viene eseguito un

taglio lungo il perimetrc del pannello, mentre que-

st’ultimo & ancora trattenuto fra i semistampi.

Il borde del pannello in corrispcndenza della

tinea 41 rtagiio non ha caratteristiche estetfiche,

poiché =i rende visibile lo spegsore sezionato del-

la lastra di sopporte. Generalmente «id non costi-

tuisce un inceonveniente molto grave, poiché il pan-

nelle viene montato in moedo che il suo borde =zezio-

nato non risulnti visibile.

Recentemente, in talune applicazioni & sorta

l1’egsigenza di avere una finitura estetica del bordo

del pannello lungo almeno una parte dello sviluppo

periferico del pannello.
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La presente invenzione si prefigge lo scope di
fornire un procedimento per lo stampaggio di pan-
neilli che consenta di ottenere in modo semplice ed
economico una finitura estetica dei bordi.

S5econdo l'invenzione, tale scopo viene raggiun-
to da un procedimento avente le caratteristiche
contenute nella rivendicazione principale.

Ulteriori caratteristiche e vantagyi della pre-
sente invenzione risulteranno evidenti nel corso
della descrizione dettagliata che seque, data a pu-
ro titolo di esempio non limitativo, con riferimen-
tc al disegni allegati, in cui:

- la fig.l & una sezicne trasversale schemat:ica
iliustrante un’attrezzatura di stampaggio di un
pannelio,

- le figg.4, 3 e 4 sono viste schematiche in mag-
giore scala della parte indicata dalla freccia 1I1
nella Ffig.l iilustranti la sequenza di operaziont
del procedimento secondo 1} invenzicne,

- la Tig.5 €& una sezione schewmatica corrisponden-
te a guella di fig.4, illustrante una variante del
procedimento secondo 1'invenzione, e

- la rig.6 & una sezione schematica illustrante

un‘ulteriore forma di realizzazione alternativa del

procedimento secondo 1l’invenzione.
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Riferendosi inizialmente alle +fi1g9g9.l a 4, «con
10 e 12 sono indicati 1 semistampi, rispettivamente
superiore ed inferiore, di un’'attrezzatura per lo
stampaggio di pannelli costituiti da una lastrva 4di
materiale termoplastico 14 su una superficie della
quale viene accopplato un rivestimento estetico 16.

La lastra di mateviale fermoptastico L4 viene
appoggiata sul semistamps inferiore 12 inm uno stato
semipiastico, mentre il rivestimentoe 16 viene pre-
ventivamente tfissato ad un telaio di posizionamento
13 che viene inserito tra i due semistampi 19, 12
ingieme alla lastra riscaldata 14.

¥

AllTarte della chiusura dei semistampi 10, 12,

51 attiene nellos stesso tempo la conformazione del-
la Jastra 14 secondo la forma desiderata e 1'appli-
cazione del rivestimento 16 su una superficie della
lastra l4.

Con riferimento aila tig.2, neila configurazio-
ne chiusa dei due semistampl 10, 12 (il cui movi-
mento di chiusura avviene nella direzione indicarta
dalla deppia freccia 2 nella fig.l) all’esterno
della cavita di stampaggio definita fra i due semi-
stampi si estendono zZone di estremita della lastra

14 e del tvivestimento 16, indicate con lda & 16a,

che costituiscone lo strido della lavorazione di
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stampaggico del pannello.

Nelle.soluzioni finora note le porzioni di e-
stremita l4a e 1l6a vengone asportate mediante un
caglic esequito in direzione ortogonale o parallela
alla direzione di chiusura A dei due semistampi 10,
12.

Secondeo la presents invenzione, prima di effet-
tuare 1a suddetta cperazione di taglic, si esegue
un risvolto sostanzialmente parallelo al piano ge-
nerale del pannello 1ﬁnqo almenoc una parte dello
sviluppo periferico del pannello.

Seceonde 1na prima forma di realizzazione del
procedimanto secondo ia presente lnvenzione, tale
risvelto viene ottenuto grazie ad una slitta 20
porfata, ad =sewpio, dal semistampo superiore 10 e
cogrituita da un carcello 22 al quale & articclatoe
un organo di tagiic oscillante 24, [l carrello 22 e
collegato ad un atrtuatoeore 26 che ne comanda la tra-
slazione 1n senso ortogeonale alla direzione d:
chiusura A de: semistampi 10, 12, mencre 1l organo
di taglio 24 & associato ad un secondo attuatore
{non illustrato) che ne comanda l'ovscillazione at-
torno al suo asse dl articolazione 30 al carrello

22. L'organo di taglio 24 presenta un rilievo 32 la

cul sommitd costituisce una lama di taglio.
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Dopo la c¢niusura dei due semiscampi 10, 12, il
carrello 22 viene fatto traslare nel verso indicato
dalla freccia B nella fig.Z, mantenendo l"organc di

taglio 24 nella posizione abbassata illustrata nel-

2 3. In guesto modo, il bordo esterno del

[}

le figg.
rilieve 32 effettua un risvolto a sottosquadro 34
(fig.3) in corrispondenza del bordo esternc del

pannello. Quando il carvello 22 giunge a fine cor-

sa, viene attivato !’attuatore di comando dell‘or-_

ganoc di taglio 24 che fa compiere a quest’ultimo
unae piccola corsa angolare attorno al suo asse di
articolazione 30 nel verso indicato dallia freccia C
neila fig.3. Il bordo tagliente del rilievo 32 ese-
gque quindi un taglio del rivestimento 16 & della
lastra di sopporto 14 secondo una direzione sostan-—
zialmente paralleia alla direzione di chiusura &
del due semistampi 13, 1lz.

Come & vigibile neila Tig.4, al termine delli'o-
perazione di Taglle 1{ pannells presenta un risvol-
to 34 sostanzialmente parallelo al piano generale
del pannello che consente di ottenere una rifinitu-
ra estetica della parte terminale del pannelloc per
ogni direzicne di osservazione, compresa nel campo
indicato con D nella fig.4.

Ls fig.5 illustra una prima variante dei proce-
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dimento secondo l"invenzione. In guesto caso, 1l
rilievo 32 dell’organce di taglio 24 & conformato in
modo da eseguire un secondo risvolto 36, olire al
prime risvolto 34, prima di esequire 11 taglio del-
le porzioni di rivestimento 2 di lastra 1lfa e 14a.
In questo modo, viene ulteriormente aumentata 1’ am-
piezza della zona di osservazione (indicata con D
nella fig.5), entro la quale si ha una rifinitura
estetica dell'estremita del pannelio.

Nella fig.6 & illustrata un’ulteriore wvariante
di realizzazione del procedimento secondo 1’'inven-
Zione. In questo caso, 11 Ttaglio viene esegquito me-
diante una lama 38 traslante in direzicne sostan-
zialmente parallela alla direzione di chiusura &
dei semistampi 10, 12. La conformazione del risvol-
to 34 avviene grazie al movimento del carrellio 22.

s

La lama 38 puod

P

ssera nortata dal carvrelle 22 o puo

gsgere (ndicendente da dquest’altime.
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RIVENDICAZIONI

1. Procedimento per lo stampaggio di pannelli, in
particolare per rivestimenti interni di autoveico-
11, comprendenti una lastra di sopporto (l4) di ma-
teriale termoplastico ed almeno uno strato di rive-
stimento superficiale (16), il procedimentoc com-
prendendo le fasi 'di disporre fra due semistampi
{10, 12) di un’'attrezzatura di stampaggio una la-
stra di sopporte riscaldata (14) ed un telaio di
posizionamento (18) portante il rivestimento (16)
da applicare sulla lastra (l4), effettuare la for-
mazione del pannelle mediante chiusura dei semi-
stampi (10, 12) = tagliare il rivestimenteo (l6) =
la lastra (14} lungo wuna lore zona perimetrale,
mentre il pannello e trattenuto fra i semistampi
(10, 12y,

caratterizzato dal fatfts che prima di effettuare la

suddetta operazione di taglio si eseque un rigvelto

{34} sostanzialmente paralieslo al pianc generale

I

dél_pannello lunge almeno una parte deilo swviluopo
periferico del pannello, e dal fatto che in corri-
spondenza di detto risvolto {34) si esegue i1 ta-
glio lungo una direzione sostanzialmente parallela
alla direzione (A) di movimento relativo dgi semi-

stampi {10, 12).
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2. Procedimento secondo la rivendicazione 1, ca-
ratterizzato dal fatto che comprende inoltre la fa-
se di eseguire un secondo risvolfo (36) in direzio-
ne ortogonale al primo risvolto (34).

3. Procedimenéo secondo la rivendicazione 1, ca-
ratterizzato dal fattoe che detto risvolto (34) vie-
ne esequito mediante una slitta (20) wobile in di-
rezione sostanzialmente parallela alla direzione di
chiusura {(A) dei semistampi (10, 12).

4. Procedimento secondo la rivendicazione 3, ca-
ratterizzato dal fatto che detta operaziocne di ta-
glio viene esequita mediante un organo di taglio
{24) oscillante, portato dalla suddetta slitta
(20).

5. Procedimento secondo la rivendicazione 2, ca-
ratterizzato dal fatto che detta operazione di ta-
glio viene esequita mediante una lama (38) trasla-
hile secondo una direzione rettilinea sostanzial-
mente parallela alia direzione di chiusura (A) dei

semistampi (10, 12).
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