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DESCRIZIONE dell’invenzione industriale dal titolo:

"Procedimento per ricavare un'apertura in un corpo

cavo”
Di: RAVERA Giorgio, nazionalita italiana, Via Cop-
pieri, 7/6, 10060 Torre Pellice (Torino}
Inventore designato: Giorgio RAVERA
Depositata i1: 15 SETTEMBRE 1993
x KK
La presente invenzione riguarda un procedimento

per ricavare un'apertura in un corpo cavo costitui-

to da due lastre di materiale termoplastico accop-

piate fra loro.

La presente invenzione & stata sviluppata 1in
particolare con riferimento alla fabbricazione di
cappelliere per autoveicoll, prodotte secéndo una
tecnologia di per sé nota di soffiaggio e compres—
sione. | |

In questo campo, & nata recentemente lé neces-
sita di eseguire foratﬁre‘solamente su una delle
due lastre accoppiate formanti la céppelliera, op-—
pure su entrambe le lastre, ma in posizioni non al-
lineate fra loro. Questa necessita impedisce 1'ado-
zione di normali metodi di tranciatura con punzone

e matrice o con fustelle.

La éresente invenzione si prefigge lo scopo di.
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fornire un pfocedimento semplice ed affidabile per
ricavare un’apertura in una sola d4i due lastre di
materiale termoplastico accoppiate fra loro, in
corrispondenza di una cavita formata fra le due la-
stre.

Il procedimento secondo l'invenziong & caratte-
rizzato dal fatto che comprende la fase di applica-
re una pressioﬁe sulla superficie esterna di una
lastra mediante un organo di taglio riscaldato, a-
vente un bordo di taglio sagomatc secondo un per-
corso chiuso di forma corrispondente a quella delj
1'apertura da ricavare, detto Dbordo di taglio- es-
sendo riscaldato ad wuna temperatura maggiore od
uguale alla temperatura di fusione del materiale

costituente la lastra ed'essendo dotato di un movi-

mento di taglio relativamente alla lastra, di am-

plezza almeno pari ailo spessore della lastra.

Fra i wvaril vantaggqi offerti d4al proéedimento
secondo 1'invenzione & da notare la possibilita di
ottenere una finitura estetica del bordo di taglio
in prossimita deil'apertura, anche nel céso in cui
la lastra da intagliare presenta un rivestimento
estet;co; ad esempio d4i tessuto.

Uiteriori-caratteristiche e vantaggi della pre-

" sente invenzione risulteranno evidenti nel corso
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della-descriéione dettagliata che segque, data a pu-
ro titolo di esempio non limitativo, con riferimen-
to alla figura allegata, che illustra schematica-
mente un’attrezzatura utilizzata per svolgere il
procedimento secondo l'invenzione.

Riferendosi alla figura, con 1 & indicata una
cappelliera per autoveicoli costituita da due . la-
stre 2, 4 di materiale termoplastico, accoppiate

fra loro e definenti fra loro una cavita 6. Le la-

stre 2, 4 possono eventualmente essere munite di

rivestimenti estetici sulle 1loro superfici-in' vi-
sta. La cappelliera 1. viene ottenuta mediante una
tecnica di per sé nota di soffiaggio e compressio-

ne, descritta dettagliatamente nella domanda di

_brevetto italiana n.67598-A/390.

Al termine dello stampaggio della cappelliera

1, pud essere necessario ricavare delle aperture

nelle lastre 2, 4, ad esempié per sfruttaré,la ca-
vita 6 come una cavita risonante ai fini della ri-
duzione dei disturbi écustici provenienti dél baga-
gliaio del veicolo., Talil apérture potrebbero anche
servire per 1l’applicazione di attacchi o per il
fissaggio di corpi ausiliari.

" Come & giad stato indicato in precedenza, il

procediﬁento secondo la presente invenzione ¢ par-
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ticolarmente vantaggioso nei casi in cui le apertu-
re devono essere ricavate soltanto nella lastra su-
periore 2 o nella lastra infefibfe 4, oppure in en-
trambe le lastre 2, 4, ma in in posizioni non alli-

neate fra loro. Infatti, in questi c¢asi, non & pos-

sibile utilizzare normali metodi 4i tranciatura con

- punzone e matrice o con fustelle.

Per l’'esecuzione del procedimento secondo l'in-

venzione, la cappelliera 1 viene disposta su un

sopporto 8 con profilo corrispondente a quello del-

la lastra inferiore 4. La foratura della lastra su-

periore 2 viene ottenuta mediante wun’attrezzatura

10 comprendente un organo di taglio 12 portato da
un cilindro pneumatico 14, atto ad impartife- al-
1'organo di taglio 12 un movimento nella direzione
indicata dalla doppia freccia A di ampiezzé pari o
superiore allo spessore della lastra da intagliare.

L'organo di taglio 12 présenta un bordd di ta-
Qlio 16 sagomato secondo un percorso chiuso di for-
ma corrispondente a quello dell’apertura 18 che si
intende ricavare nella lastra 2. Nell'organo di ta-
glio 12 sono inseriti elementi elettrici riscaldan-
-ti”26,ratti a mantenere la temperatura del bordo di

taglio 16 ad un valore pari o superiore alla tempe-
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stra da intagliare.
La temperatura dell'organo di taglio.l2 viene
controllata tramite un elemento sensibile (non 1il-

lustrato) e mantenuta costante al valore prefissato

mediante un termoregolatére.

Nell’organo di taglio 12 & ricavata una camera

pneumatica 22 situata in corrispondenza del bordo
di taglio 16 e collegabile selettivémente, tramite
una valvola a tre vie 26: ad una sorgente di de-
pressione 28 o ad una sorgente di fluido sotto
pressione 30. Durante 1'esecuzione del taglio, la
camera pneumatica 24 viene collegata alla sorgente
31 depressione 28, in modo da trattenere ‘la porzio-

ne di lastra 32 costituente lo sfrido dell’'opera-

zione di taglio. La porzione di lastra 32 viene-

successivamente espulsa mediante un soffio d’aria

proveniente dalla sorgente di preésione 30. In al-

ternativa, il ritegno della porzione di sfrido 32

durante il taglio .e la sua successiva- espulsione
‘potrebbero essere éseguike mediante un dispositivo

di ritenuta meccanico.
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RIVENDICAZIONI

1. Procedimento per ricavare un'apertura in un

corpo cavo (1) costituito da "due laétre (2, 4) 4di
materialé termoplastico accoppiate fra loro, carat-
terizzato dal fatto che combrende la fase di appli-
care una pressione sulla superficie esterna di una
lastra (2) tramite un organo di taglio riscaldato
(12) avénte un bordo di taglio (16) sagomato secon-
do un percorso chiuso di forma corriépondente a
quella dell’apertura da ricavare (18), detto bordo
di téglio (16j essendo riscaldatoléd una temperatu-
ra maggiore od uguale aila temperatura d; fgsione
del materiale costituente la iastrar(Z) ed essendo
dotato d4i un movimento di taglio relativamente alla
lastra (2) di ampiezza almeno pari allo spessore
della lastra (2). |

2. Procedimento secondo la rivendicazione 1, ca-
ratterizzato dal fattoe che lforgano'di tagiio (12)
& munito di mezzi di vincolo (24, 28) che durante
l'operazione di taglio sono atti a tratﬁénére la
porzione della lastra (32) che viene asportata me-
diante l'operazibne di tagiio. |

3. Procedimento secondo la rivendicazione 2, cé—
ratterizzato dal fatto che detti mezzl di vincolo

comprendono una camera pneumatica (24) definita 1in
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corrispondenzé di.detto bordo di taglio (16) e col-
legata ad una sorgente di depressione (28).

4. Procedimento secondo lér fivendiéazione 2, ca-
rétterizzato dal fatto che l’'organo di taglio (12)
@ inoltre munito di mezzi di espulsione (24, 30) di
detta porzione di lastra (32) asportata 31 termine
dell’opefazione di taglio. ' |

5. Procedimento secondo la rivendicazione 4, ca-
ratterizzato dal fatto che detti mezzi di espulsio-
ne comprendono una camera pneﬁmatica (24) definita
" in corrispondenzé‘di detto bordo di taglio (16) e

collegata ad una sorgente di fluido in pressione

(30).
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