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DESCRIZIONE dell'invenzione industriale dal fitolo:.

"|Nuovo\ﬁpparato per la vreformatura di prodotti con
A,

feltri di fibra di vetro "
¢ella Ditta - Meccanica Cavina - di Cavina Sergio
di nazionalita itgliana, ad OZZANO DELL'EHMILIA - Bolo-
gna- Via I° Maggio 16/8
[ Inventore designato 3ig. CAVINA Sergio, di naziona-
litd italiana, a CASTEL S.PIETRO - Bologna- Via Viara
ne 10277 ) - 3301[)\/
depositata il & GEN. 1382 al n°

RIASSUNTO
I1 trovato concerne un nuovo apparato per la prefor-
matura di prodotti con 1'impiego di feltro di fibra di
yetro o di cosiddetto mat. Nell'apparatd di cui tratta
isi, il tratto di mat che ciclicamente deve essere in
serito nel complesso di preformatura a ﬁressione, &
riscaldato in un forno che & mobile e che a comando
viene dapprima inserito tra le parti componenti il de
to complesso e poi ritirato, nel mentre il detto trat
to di mat viene trattenuto da una pinza, si da risul-
tare estratto dal forno ed adagiato tra lo stampo ed
11l controstampo che in giusta fase vengono attivati
per la fase di preformatura. WNells stazione di prefo
matura possono essere previsti‘dei mezzi per erogare,

sul tratto di mat riscaldato e ciclicamente alimenta-
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|tuito da fibre continue e/o discontinue di vetro, te-

inecessario far precedere all'operazione di formatura

-2 -

to in tale stazione, delli'aria calda che mahtiene il
mat stesso nella condizione migliore per la preforma-
tura. Nell'apparato di .cui trattasi & poi previsto
che per semplificare'e per migliorare la preformatura
del mat, il controstampo maschio sia posto al di sot-
to dello stampo fewmmina. Nella descrizione che segue,
viene anche illustrato come ad un impianto perfezio-
nato del tipo dianzi detto, sia possibile alimentare
mat sotto forma di nastro continuo.’

TESTO DELLA DESCRIZIONE

st

Il trovato fa riferimento alle tecniche d'impiego del

cosiddetto mat, ossia a quella sorta di feltro costi-

nute insieme da un appretto. Il mat, che & disponibile

in fogli od in rotoli, viene attualmente impiegato co
me materiale di rinforzo nella produzione di artico-

1i in resine poliesteri ed epossidiche, in modo da con-

soche uniforme in tutte le direzioni. Per realizgzare
col mat, degli oggetti aventi una forma caratterizza-

ta da concavita e/o da convessiti molto accentuate, &

vera e propria degli ogpetti stessi, una fase di pre-

formatura, sfruttando la termoplasticita del legante

presente nel mat. Prima di essere sottoposto alla pre

ferire gl prodotto finale una resistenza meccanica pres-—
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| temperatura, ed attualmente si suole far cid o riscal
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formatura, il tratto di mat deve in certi casi essere

formetura, debbono poi essere sistemati, in taluni
casi, degli inserti dello stesso materiale e di for-|
ma appropriata, che assolvono a funzioni di rinforzo
o di integrazione strutturale. Cid che maggiormente

interessa per i1 nuovi scopi che il trovato si propo-
ne,‘é comungue il seguente aspetto delia tecnica notd.
Per preparare il uwat alla fase di preformatura, & ne-—

cessario riscaldare lo stesso ad un giusto grado di

dando lo stampo ed il controstampo di preformatura, o

pure ricavzndo in gueste due unita, dei fori attraver

s0 1 guali viene insufflata aria calda sul mat. La te

cnica attuale richiede un notevole impiego di ener-
gia termica e comporta dei tempi di attuazione molto
lunghi in quento la fase di riscaldamento viene ef-
fettuata nella stessa stazione di preformatura. L'at-
tuale tecnica di preformatura di prodotti in mat, ri-
sulta pertanto molto onerosa e di scarsa industriali-
ta, anche perché difficilmente affidabile per intero
all'automazione. Il trovato intende ovviare a guesti

e ad altri inconvenienti, con un nuovo apparato di co-

modellato con una operazione di tranciatura o di cosid-

to di mat fustellato ed inserito nella stazione di pre-

o)
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detta fustellatura. Al di sopra od al di sotto del tyat-
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“rotolo.

-4 =

struzione relativamente semplice e facilmente automa-
tizzabile, le cui caratteristiche ed i cui vantaggi
appariranno evidenti dalla seguente descrizione di ut
na forma preferita di realizzazione dello stesso, il+
lustrata a puro titolo di esempio, non limitativo,
nelle figure dell'unica tavola allegata di disegno,in
cui:

- le figg., 1, 2 e 3 illustrano schematicamente‘e con

parti in sezione, altrettante fasi significative di

lavoro di un apparato perfezionato secondo i nuovi in-

tendimenti, essendo l'apparato stesso rilevato late-
ralmente;
- la fig. 4 1llustrs un apparato del tipo di cui

trattasi, al quale viene alimentato mat raccolto in

Con riferimeﬁfo cdapprima alla figura 1 si rileva che
le parti S1 ed S2 che compongono rispettivamente lo
stampo ed il controstampe di preformatura, sono mon-
tate rispettivamente sul piano mobile P1 e su yuello
fisso P2 di una qualsiasi adatta pressa di tipo noto|

il tutto in modo che il controstampo maschio risul-

- ti collocato al di sotto dello stampo femmina e risul-

ti orientato verso l'alto.Con la tecnica nota, le par-

ti S1 ed S2 vengono posizionate all'opposto di come

detto dianzi. Con guesta prima modifica, si intende
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;tranno essere disposte sia nella parte superiore che

essere sostenuto da una pista a rulli 4 che di prefe+
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semplificare la realizzazione ed il funzionamento deld

la stazione di preformatura, in quanto & possibile eli-

minare i mezzi che trattengono_perimetralmente.il mat
inserito in tale stazione ed & altresl possibile eli-
minare imperfezioni nel pezzo preformato. Questo pri-
mo aspetto vantaggioso del trovato, apparira comunqgue
meglio evidente nel seguito della descrizione. I1

tratto di maf indicato con 1 e prefustellato secondo
la necessita, viene riscaldato all'interno di una nuf+
fola o forno 2 che di preferenza & riscaldato elettri+
aamente, per il tramite di resistenze elettriche 3 con-

trollate da termostato. Le resistenze elettriche 3 po-

in yuella inferiore del forno, ed il materiale 1 potri

renza sono girevoli in modo da facilitare 1lo scorri-
mento su di essi del detto materiale ( vedi olire).
Appositi mezzi potranno poi essere previsti per umoto-
rizzare 1 rulli 4 nel senso e nel momento pil avanti
precisati, ed ulteriori mezzi potranno essere previsti
per la ricircolazione dell}aria calda’'all'internc del
forno, prelevando la stessa dalla parte alta di tale
dispositivo ed immettendola con giusta diffusione nels
la parte bassa del uwedesimo forno. Il forno 2 & poi

di preferenza caratterizzato da una conformazione a

o
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|tunnel, in modo da poter essere allmentato dal fronte

opposto a quello di uscita del materlale 1. Appsesite
sibile, non illustrati, potranno poi essere previsti
sione di calore. Il forno 2 & infine caratterizzato

gitudinale, su di una apposita struttura di supporto

5 che & fissa e che & orientata in modo tale per cui

mando, dalla posizione indicata in figura 1 con segno
continuo a guella indicata con segno a trattini e vi-

ceversa- In quest'ultima posizione, il forno risulta

ciproco. Un servocomando, quale ad esempio un gruppo
a cilindro e pistone ed a pressione di fluido 6, provy
vedera alla movimentazione alterna del forno, nei ter+
mini sopra detti. L'apparato cosi concepito, funzio-

na nel modo seguente. Quando il materiale 1 & stato

dizione di riscaldamento necessaria per la preformatu-
ra, il forno 2 viene inserito tra le parti S1, S2 come
detto in precedenza, ed in giusta fase interviene una

pinza 7 che afferra l'estremita anteriore del mat, in

dall'essere montato con possibilits di scorrimento lon-

il forno suddetto abbia a poter essere trasferito a co-

inserito tra le parti S1, SR della stazione di prefor+

matura, che sono al wassimo grado di allontanamento re-

riscaldato a dovere o quando sta per raggiungere la con-

tendine o sbarramenti a velo d'aria o di materiale Tlés—

sulle due bocche del forno, allo scopo di evitare disper- 5§
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modo che guando il forno stesso viene poi riportato
nella posizione di riposo per ricevere dell'altro ma-

teriale da preparare termicamente per il ciclo succes-

sulti quindi posizionato su S2 come illustra la Tigurs
2. Durante la corsa di ritorno del forno, i rulli 4
possono essere motorizzati in senso antiorario per chi
guarda la figura 1, allo scopo di facilitare l'uscita
del materiale riscaldato ed anche l'entrata nel forno

stesso, del nuovo materiale. L'alimentazione del nuo-

la corsa di ritorno del forno 2, la pinza 7 si apre e
la sua azione viene meno, pner cui il mat 1 si adagia
completamente sul controstampo S2 copiandone la forna

nei limiti consentiti dalla plasticita del materiale

di estrazione dal forno 2, del mat riscaldato, su que-

sto stesso materiale pud essere insufflata dell'aria

frecce B ed associati al piano inferiore della pressa,
in modo da mantenere il mat nelle migliori condizioni

per la preformatura.

sivo, il mat gia riscaldato risulti estratto da 2 e ri

vo materiale nel forno 2, pud essere effettuata manual-
mente od anche automaticamente da un dispositivo facil-

mente realizzabile dai tecnici del ramo. Al termine dgl-

riscaldato di cul trattasi. Durante e per tutte la fasge

calda da psrte di mezzi indicati schematicamente dalle

Mentre il forno 2 sta ritirandosi

o dopo che lo stesso si & completamente ritirato, vie-
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|81 S1 ed S2 conferiscono al vezzo 1 la forma necessa-

|parti 51-352, oppure nella circolazione di un apposito

-8 ~

sa, per l'accoppiamento dello stampo col controstampo

1in maniera che si realizzi 1'operazione di preformatu+

ra come illustrato in figura 3. Prima della fase di
figura 3, pud essere nrevisto il posizionamento al
di sopra od al di sotto del materiale 1 da vpreformare
di inserti di mat, per i fini precisati nell'introdu-
zione del presente esposto. Durante la stessa fase di

preformatura, apposite fustelle associate in modo

ria e ne smaltiscono progressivamente il calore, in
modo che la sformatura dello stesso pezzo preformato,

pud avvenire dopo un intervallo di tempo relativamen-

stampo e tali mezzi possono, ad esempio consistere in

una apposita alettatura delle superfici esterne dells

fluido all'interno delle stesse parti S1-S2, ovvero
nella presenza di fori in S1-S2, attraverso i quali

poter indirizzare aria fresca sul mat preformato.

ne comandata 1l'attivazione del piano mobile della pres-l

noto alle parti S2 e/od S1, possono poi provvedere al
lo scontornamento perimetrale del pezzo preformato.Dut

rante la fase di accoppiamento come da figura 3, le par- 3

te breve. Per accelerare la fase di preformatura, pos+
sono essere previsti dei mezzi per facilitare lo smal

timento del calore da parte dello stampo e del contro+
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1A tale proposito giwa infatti ricordare che la fase dj
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ta ed intuibile, deve di preferenza avvenire dopo che
il.pezzo stesso si & sufficientemente raffreddato, in
modo da evitare la deformazione déllo stesso. I van-
taggi che dériVano dall'apparato come descritto, possg
no essere cosl compendiati. La produttivita del nuove
apparato & molto pil élevata di gquella degli apparati

noti, in quanto il mat viene inserito nella stazione

damento del mat all'interno del forno, sono molto con+
tengti, ed infine perche lo stampo ed il controstampo
debbono smaltire solo il calore posseduto dal pezzo da
preformare . La mobilita del forno e la possibilita
di inserimento dello stesso tra le parti S1 ed S2, pex
wettono di contenere laldispersione di calore dal wat
inserito nella stazione di preformatura. La disposi-
zione del controstampo S2 sul piano inferiore della

pressa, semplifica 1'operazione di preformatura e con
sente di ottenere un pezzo.di p essore uniforme, senzg
che si rendano necessari particolari e complessi accox
gimenti. L'apparato & infine facilmente automatizzabi-
le nell'intero ciclo di lavoro. Con riferimento al

la figura 4 viene ora descritto come sia possibile ali

sformatura del pezzo, qul non considerata in quanto no-

di preformatura, gi& riscaldato alla temperatura neces-

saria per il suo modellamento; perch® i tempi di riscal-
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4, con 9 & indicato l'aspo eventualmente motorizzato |
e controllato da freno, sul quale & disposta la bobind

10 di mat. Con 11 & indicata una stazione automatica,

posta a monte del forno 2, che provvede alla fustellad

10

conferire ad esso la forma necessaria per la realizza+
zione degli oggetti che di volta in volta debbono es+

sere preformati. I1 forno 2 & a sua volta caratterizzg-

tura del nastro 1' svolto dalla bobina 10, in modo da

15

dalla stazione di preformatura, in modo da separare il

interviene bloccando trasversalmente il nastro 1!

S2 della stazione di preformatura.

In jquesto modo vie
ne richiamto in ciclo del nuovo materiale 1' e si evi-
ta che il materiale 1 posto in R, risulti sottoposto

a tensione. Al teruine della corsa di inserimento del

forno, come detto in precedenza, il pressore 12 viene
automaticamente disattivato. Sul fronte anteriore del
forno, sono montati dei meézi di taglio schematicamend
te rappresentati dalle frecce 13, i quali intervengo-

no sul nastro 1' quando il forno 2 & stato estratto

materiale da preformare da iuello che & all'interno

to dal recare sul fronte posteriore, un pressore 12 che

quan-—
do il forno stessc viene inserito tra le parti 51 ed

B —
¢

25

mentare ad un apparato del tipo di cui tratfasi, del
mat raccolto in rotolo e non gia frazionato a misura

come nel caso di cui alle figure precedenti. In figura
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matore dell'invenzione, come sopra esposto, come il-
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s

sivo, Resta inteso che la descrizione si & riferita

ad una forma preferita di realizzazione del trovato,
con l'omissione dei dettagli costruttivi inerenti ai
mezzi di guida e di movimentazione del forno, allas pi
za 7, al pressore 12, ai wmezzi di taglio 13, ai vari
circuiti elettrici e fluidodinamici ed ai vari dispo-
sitivi di consenso e di sicurezza necessari al funzio
namento semiautomatico od automatico dell'apparato,in

'quanto tutti intuibili e facilmente realizzabili dai

tecnici del ramo. Resta infine inteso che all'appa-

rato come descritto, possono essere apportate numero-
se varianti e modifiche, sopratutio cosfruttive, il

tutto per altro senza abbandonare il brincipio infor-

lustrato nelle figure dell'unica tavola allegata di d
segne e couwe a seguito rivendicato.

Rivendicazioni

1) Nuovo apparato per la preformatura di prodotti con
feltro di

prendere:

- una stazione di preformatura a pressione, dotata di
uno stampo e di un controstampo convenientemente mon-

tati su di una pressa;

- mezzi per sostenere e per riscaldare al giusto gra-

di 2 e che deve essere riscaldato per il ciclo succes

Iibra di vetro o mat, caratterizzato dazl com-

n- 5
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al punto precedente, almeno il tratto di mat che di

ta in volta deve essere preformato;

to e di riscaldamento di cui al punto precedente, in

modo da far sl che tali ultimi mezzi possano essere

al complesso di preformatura, ad un'altra che 1li vede

interposti tra lo stampo ed il controstampo tra di lo

ro opportunamente distanziati;

del mat, vengono estratti dal complesso di formatura,
il mat stesso abbia ad essere disinserito da tali mez|
zi e conseguentemente sistemato tra lo stampo ed il
_controstampo che in giusta fase vengono attivati per
sottoporre il materiale al necessario modellamento a

pressione;

- mezzl per facilitare lo sformo del pezzo modellato

dalla stazione di preformatura.
2) Apparato secondo la rivendicazione precedente, ca-
ratterizzato dal fatto che in abbinamento al compless

di preformatura, possono essere previsti dei mezzi che

L1

erogano aria calda sul wmat estratto aal forno e siste:
mato tra il detto complesso, in modo da impedire o da

contenere le dispersioni di calore dal medesimo mat.

do di temperatura, al di fuori della stazione di cui
- mezzi per guidare e per muovere i mezzi di suppor-

trasferiti da una posizione che 1li vede lateralmente

- mezzi per far sl che ~uando i mezzi di riscaldamen

vpl-
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cui le resistenze elettrichg di riscaldamento del for

no, possono essere disposte in modo tale da operare

- 13 -

3) Apparato secondo le rivendicazioni precédenti, ca-

ratterizzato dal fatto che per semplificare la resliz

zazione ed il funzionamento della stazione di preford

stato e pud essere dotato di wmezzi per la ricircola-
zione in esso dell'aria calda.

possa essere disposto sul controstampo.

cui i mezzi di riscaldamento del mat sono costitui

da una muffola o forno, conformato di preferenza a

comando per la necessaria movimentazione nei confront
della stazione di preformatura-

5) Apparato secondo le rivendicazioni precedenti, in

cui il forno di riscaldamento del mat & di preferenza

alimentato élettricamente, ¢ controlliato da un termo—

6) Apparato secondo le rivendicazioni precedenti, in

sia sulla parte superiore che su juella inferiore del

tunnel in wmodo da poter essere alimentato‘dal fronte
opposto a juello di uscita del materiale e durante la
stessa fase di scarico del mat, essendo previsto che
il forno di cui trattasi sia sostenuto da appositi ue

zi di guida e che sia governato da un apposito servo-

ti

25

[\
{

matura, il controstampo maschio & posto al di sotto

dello stampo femmina, in modo che il mat riscaldato

4) Apparato secondo le rivendicazioni precedenti, in

20
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tratto di mat ciclicamente inserito nel forno stesso
e sostenuto di preferenza da rulli girevoli.
7) Apparato secondo le rivendicazioni precedenti, in
cui mezzli possono essere previsti per motorizzare i
rulli del fdrnb durante ogni fase di ritorno di tale
dispositivo nella posizione di riposo, cid essende pret
visto allo scopo di facilitare 1l'estrazione del mate-

riale riscaldato e per agevolare l'entrata in esso di

10

15

20

nuovo materiale.

plesso di preformatura, la juale afferra automatica-

mente 1l'estremitia anteriore

no prima che questo ultimo venga riportato nella posi+

zione dal forno stesso del materiale riscaldato.
9) Apparato secondo le rivendicazioni precedenti, cat
ratterizzato dal fatto che nel caso in cui il wmat sia

derivato da un nastro continuo raccolto a bobina o co+

mungyue raccolto, a monte della stazione di riscalda-

8) Apparato secondo le rivendicazioni precedenti, ca+

ratterizzato dal comprendere una pinza abbinata al com—

1
del mat riscaldato nel for- %%

zione di riposo, il tutto in modo da deterwminare 1l'estira-

20

mento & prevista unz stazione automatica di fustella+
tura che conferisce ai tratti di mat da inserire nel
ciclo di preformatura, la conformazione di volta in

volta necessaria alla realizzazione di un particolare

oggetto. 25
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| i1 controstampo e lo stampo.
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10) Apparato secondo la rivendicazione 9, in cui, in
associazioné al forno e sul fronte d'ingresso dello
stesso, & previsto un pressore che interviene bloc-
cando 1l nastro di mat quando il forno stesso viene
inserito nel complesso di preformatura.

11) Apparato secondo le rivendicazioni 9 e 10, in
cuil in associazione al forno e sul fronte di scari-
co dello stesso, sono previsti dei mezzi di taglio
che intervengono sul nastro di mat al termine della
corsa di esfrazione del forno sfesso dal complesso dil
preformatura, in modo da separare dal nastro, quel

tratto di esso che & stato riscaldato ed inserito tra

12) Nuovo apparato per la preformatura su scala in-
dustriale di prodotti con l'impiego di mat, apparato
realizzato in tutto o sostanzialmente,come descritto,
come illustrato nelle figure dell'unica tavola alle-
gata di disegno e per gli scopi sopra esposti.
Bologna, 11
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