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TESTO DELLA DESCRIZIONE

La presente invenzione riguarda un procedimento
per la produzione di articoli cavi di materiale
termoplastico.

Piad precisamente, 1'invenzione riguarda un
procedimentc del tipo sommariamente definito nel
preambolo della rivendicazione 1, che & noto dal
documento EP-A-0514616. Questo documento descrive un
procedimento per 1la produzione di articoli cavi
formati da due lastre di materiale termoplastico,
destinate in particolare ad essere utilizzati per
allestimenti interni di wveicoli. Allo scope di
formare un articolo cavo durante una sola operazione
di stampaggio, tale documento prevede di iniettare
fluido sotto pressione fra due lastre riscaldate
chiuse fra due semistampi di un'attrezzatura di

stampaggio a termocompressione. I semistampi
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presentano delle cavitad in corrispondenza delle
quali 1le lastre sono stampate per soffiatura dal
fluido compresso.

Nel procedimento noto, il fluido compresso
viene iniettato tramite un ugello che viene disposto
fra 1le due lastre. Questo produce wun'apertura
passante sul perimetro del componente finito. 1In
molti casi, tale apertura non & accettabile per
motivi estetici in quanto crea una discontinuita sul
perimetro del componente. In certi casi si ricorre
‘all'utilizzo di un tappo di materiale elastomerico o
plastico per la chiusura di tale apertura. Anche in
questo caso perd si ha una discontinuita dal punto
di vista estetico nonché un costo aggiuntivo dovuto
alla produzione ed all'inserimento del tappo
nell'apertura.

Allo SCOpo di superare i suddetti
inconvenienti, la presente invenzione ha per oggetto
un procedimento avente le caratteristiche formanti
oggetto della rivendicazione principale.

La presente invenzione verrd ora descritta
dettagliatamente con riferimento ai disegni
allegati, dati a puro titolo di esempio non

limitativo, in cui:
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- le figure 1 e 2 sono viste schematiche in
sezione illustranti due fasi di un procedimento
seccndo 1l'invenzione,

- la figura 3 & una sezione secondo la linea
III-III della figura 1,

- la figura 4 & una sezione in maggiore scala
della parte indicata dalla freccia IV nella figura
. :

- la figura S & una sezione schematica
illustrante la fase finale del procedimento di
stampaggic secondo l'invenzione,

- la figura 6 & wuna vista prospettica
schematica di un componente finito, secondo 1la
freccia VI della figura 5, e

- la figura 7 & una sezione schematica analoga
alla figura 4, illustrante una variante
dell'attrezzatura utilizzata nel procedimento
secondo 1'invenzione.

Con riferimento inizialmente alla figura 5, con
10 & indicato un articolo di materiale termoplastico
formato da due lastre 12, 14 sagomate ed unite fra
loro in un'unica operazione di stampaggio. Entrambe
le lastre 12, 14 possono essere munite sulla loro
superficie visibile di un rivestimento estetico di

tessuto, materiale plastico o simili. Il componente

10 presenta una pluralita di cavitd 16 che vengonoe
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formate come verrda descritto nel seguito mediante
iniezione di fluido compresso durante 1'operazione
di stampaggio. Con riferimento alle figure 1 a 4,
con 18 é& indicato il semistampo inferiore di
un'attrezzatura di stampaggio a termocompressione.
J] semistampo 18 presenta una pluralitad di cavita 20
con un profilo corrispondente a (quello delle
porzioni cave 16 che si desiderano formare . sul
componente finito 10. In almenc una di tali cavita
20 & disposto un ago 22 collegato ad una sorgente di
alimentazione di fluido compresso, ad esempio aria.
L'ago 22 & in una posizione fissa rispetto al
semistampo inferiore 18 e sporge nella cavita 20 di
una guantita inferiore alla profonditéa di
quest'ultima. Le varie cavita 20 previste nel
semistampo 18 possono essere collegate fra loro da
canali 24 per consentire al fluido erogato dall'ago
22 di raggiungere tutte le cavita. In alternativa,
potrebbero essere previsti una pluralitd di aghi 22
disposti in corrispondenza di rispettive cavita. Sul
semistampo 18 vengono deposti un strato di materiale
di rivestimento 26 ed una prima lastra 12 di
materiale termoplastico preventivamente riscaldata
ad una temperatura di plasticizzazione.
Successivamente, come illustrato nella figura

2, si applica una pressione sulla porziocne della
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lastra 12 che & disposta in corrispondenza dell'ago
22. Nell'esempio illustrato nelle figure, la
pressione viene applicata tramite un tampone 30 di
materiale morbidoc e non compatibile con il materiale
costituente 1la lastra 12. I1 tampone 30 viene
movimentato tramite un braccio 32 portato da un
meccanismo (non illustrato) situato all'esterno
dell'attrezzatura di stampaggic. Come visibile nella
figura 2, il tessuto 26, la lastra 28 ed il tampone
30 vengono perforati dall'ago 22. Successivamente,
il tampone 30 viene sollevato e portato all'esterno
della zona di stampaggio. Dopo il sollevamento del
tampone 30 la lastra 28 rimane ancorata sull'ago 22.
Come & illustrato nella figura 4, 1l'applicazione
della pressione sulla lastra 12 tramite il tampone
30 provoca la formazione di un collare rialzato 34
che aderisce alla superficie esterna dell'ago 22,
creando una zona sostanzialmente a tenuta di fluido.

Con riferimento alla fiqura 5, dopo aver
perforato nel modo descritto in precedenza la lastra
12 e l'eventuale materiale di rivestimento 26, si
dispone una seconda lastra di materiale
termoplastico riscaldata 14 al di sopra della prima
lastra 12 e si porta in posizione chiusa un secondo
semistampo 38. Contemporaneamente si eroga un getto

di aria compressa ad alta pressione attraverso 1'ago
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22 per ottenere 1la formazione delle cavita 16
secondo le modalitd descritte 1in dettaglio nel
documento EP-A-0514616.

L'esperienza condotta dalla richiedente ha
dimostrato che & estremamente difficile ottenere la
perforazione di una lastra termoplastica riscaldata
dello spessore di alcuni millimetri da parte di un
ago avente un diametro di alcuni millimetri. 1In
mancanza di una pressione di contrasto applicata
tramite un tampone morbide o simili la lastra
tenderebbe ad essere sollevata dall'ago e non ci
sarebbero sufficienti garanzie del fatto che sia
avvenuta in modo corretto 1la perforaziocne.
L'utilizzo di un elemento di contrasto che preme 1la
lastra contro 1l'ago permette invece di avere una
perforazione garantita in ogni ciclo di stampaggio.
Al posto di un tampone morbido che viene perforato
dall'ago durante ogni ciclo di stampaggio si pud
utilizzare un elemento ad esempio con forma anulare
destinato ad applicare una pressione sulla zona
della lastra da perforare situata nelle immediate
vicinanze dell'ago 22. E' preferibile che il
materiale costituente l'elemento di pressione
destinato ad agire sulla lastra sia di materiale
incompatibile con gquello della lastra, per evitare

che esso aderisca alla lastra e che tenda ad
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allontanare 1la 1lastra dall'ago 22 durante 1l suo
movimento di sollevamento. In alternativa, potrebbe
essere utilizzato un elemento di materiale
compatibile che rimane incollato alla lastra e che
viene sostituito ad ogni ciclo di stampaggio.

Naturalmente, fermo restando il principio
dell'invenzione, i particolari di costruzione e le
forme di realizzazione potranno essere ampiamente
variati rispetto a quanto descritto ed illustrato
senza per questo uscire dall'ambito della presente
invenzione cosi come definita dalle rivendicazioni
che sequono.

Nella wvariante di figura 7, il tampone 30 &
stato sostituito da un corpo rigido 36, ad esempio
di metallo, avente una cavitad 38. In questa variante
la sommitd superiore dell'ago 22 & chiusa e sono
previsti fori 40 formati nella parete laterale
dell'ago per 1l'erogazione del flusso d'aria. Di
preferenza, la differenza fra il diametro della
cavitad 38 ed il diametro dell'ago 22 & pari o

superiore al doppio dello spessore della lastra 12.
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RIVENDICAZTONT

1. Procedimento per la produzione di articoli

cavi di materiale termoplastico, comprendente le
fasi di:

- disporre una prima lastra di materiale
termoplastico (12), riscaldata ad una temperatura di
plasticizzazione, fra due semistampi (18, 38} che
definiscono almeno una cavita (20),

- disporre una seconda lastra riscaldata di
materiale termoplastico (14) sopra la prima lastra
(12), e

- chiudere i semistampi (18, 38) ed iniettare
un fluido sotto pressione per formare almenc una
cavitd {(16) fra dette lastre (12, 14),

caratterizzato dal_ _fatto che wuno di detti
semistampi (18) presenta almeno un ago (22)
collegato ad una sorgente di alimentazione di fluido
compresso e disposto in corrispondenza di detta
cavita (20) e dal fatto che dopoc la deposizione
della prima lastra (12) si applica una pressione
sulla porzione di lastra disposta in corrispondenza
di detto age (22) in modo da produrre la
perforazione della lastra (12) da parte di detto ago

(22).
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2. Procedimento secondo la rivendicazione 1,

caratterizzato dal fatto che la suddetta pressione

viene applicata tramite un tampone perforabile (30).

3. Procedimento secondo la rivendicazione 1,
caratterizzato dal fatto che la suddetta pressione
viene applicata tramite un elemento cavo che applica
una pressione sulla lastra (12) nelle immediate
vicinanze di detto ago (12}.

4. Procedimento secondo la rivendicazione 2 o
la rivendicazione 3, caratterizzato dal fatto che
detto elemento di pressione (30) & costituito di
materiale non compatibile con il materiale
costituente la lastra (12).

5. Procedimento secondo la rivendicazione o 1la

rivendicazione 3, caratterizzato dal fatto che il

suddetto elemento di pressione & compatibile con il
materiale costituente 1la lastra (12} e viene
sostituito ad ogni ciclo di stampaggio.

6. Procedimento secondo la rivendicazione 1,

caratterizzato dal fatto che 1'agoc (22) ha la

propria sommitd chiusa ed & munito di fori di
erogazione (44) formati nella propria parete
laterale.

Il tutto sostanzialmente come descritto ed
illustrato e per gli scopi specificati.
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