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DESCRIZIONE

La presente invenzione riguarda un procedimen-
to ed un'apparecchiatura per la vulcanizzazione di
articoli di materiale elastomerico, in particolare
manicotti di gomma cruda per molle ad aria.

Pil specificamente 1l'invenzione ha per oggetto
un procedimento comprendente le operazioni di

predisporre uno stampo riscaldabile nel quale
€ definita una camera di vulcanizzazione in cui in-
torno ad una camera gonfiabile o camera BOM viene
disposto un articolo, in particolare un manicotto,
da vulcanizzare,

insufflare un mezzo aeriforme nella camera

gonfiabile ed evacuare l'aria dalla camera di wvul-




canizzazione, in modo tale per cui detto articolo
di espanda applicandosi alla parete della camera di
vulcanizzazione, e

alimentare quindi alla camera gonfiabile di un
gas riscaldato ad una temperatura prefissata e con
una pressione predeterminata, per realizzare la
vulcanizzazione dell'articolo nella configurazione
espansa.

I procedimenti noti secondo la tecnica ante-
riore prevedono l'alimentazione alla camera gonfia-
bile o camera BOM di un flusso di acqua surriscal-
data. Tali procedimenti noti presentano rilevanti
problemi di sicurezza. Infatti, se lo stampo doves-
se accidentalmente riaprirsi mentre la camera di
vulcanizzazione & ancora in pressione, la subitanea
spontanea espansione dell'acqua surriscaldata po-
trebbe avere effetti devastanti. Ulteriori problemi
possono derivare da fuoriuscite accidentali di ac-
qua surriscaldata dalle apparecchiature associate
allo stampo, ad esempio a seguito di una rottura di
una tubazione o della lacerazione di una guarnizio-
ne. Un operatore che venga accidentalmente investi-
to da un getto di acqua o vapore surriscaldato pud
subire lesioni gravissime.

Ulteriori inconvenienti legati all'utilizzo di




acqua surriscaldata derivano dal fatto che, nono-
stante essa venga addizionata con prodotti disossi-
danti, essa risulta comunque assai aggressiva nei
confronti dei metalli. Cid comporta seri problemi
di corrosione delle tubazioni, dei corpi delle val-
vole, degli scambiatori di calore e delle pompe di
circolazione. La ruggine che conseguentemente si
forma pud comportare frequenti intasamenti dei fil-
tri. Anche le guarnizioni risultano soggette a rot-
ture frequenti, e le tenute meccaniche delle pompe
si deteriorano rapidamente.

Uno scopo della presente invenzione & dunque
di proporre un procedimento che consenta di ovviare
agli inconvenienti sopra delineati dei procedimenti
secondo la tecnica anteriore.

Questo ed altri scopi vengono realizzati se-
condo l'invenzione con un procedimento del tipo so-
pra specificato, caratterizzato dal fatto che il
suddetto gas & sostanzialmente azoto preriscaldato
ad una temperatura compresa fra 140° e 180°C, ali-
mentato alla camera gonfiabile o camera BOM ad una
pressione compresa fra 15 e 30 bar, e preferibil-
mente fra 20 e 25 bar.

L'invenzione riguarda parimenti un'apparec-

chiatura per l'attuazione del procedimento di cui
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sopra.

~ Convenientemente, l'azoto necessario per l'at-
tuazione del procedimento & ottenuto mediante 1la
sua separazione dall'aria ambientale.

Essendo l'azoto un gas inerte, il suo utilizzo
consente di ridurre drasticamente i fenomeni di
corrosione delle parti metalliche e di incrementare
la vita utile delle guarnizioni. Questo permette un
risparmio in termini di parti di ricambio, ma anche
di ridurre il numero e la durata degli interventi
di manutenzione/sostituzione. La riduzione di tali
interventi deriva anche dalla minore complessita
dell'apparecchiatura che richiede essenzialmente
un'unica tubazione di mandata per l'azoto verso i
singoli stampi.

Convenientemente, al termine di un ciclo di
vulcanizzazione l'azoto in pressione introdotto ne-
gli stampi viene evacuato attraverso un camino. Cid
consente di eliminare lo scarico di acqua calda
che, dovendo rispettare normative stringenti, ri-
sultava piuttosto costoso.

Ulteriori wvantaggi dell'invenzione risiedono
nella riduzione dell'energia necessaria per la vul-

canizzazione di un articolo, nella diminuzione de-

gli scarti di lavorazione, nel minore degrado delle
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camere di vulcanizzazione, e nella riduzione della
condensa scaricata al termine di un ciclo di wvulca-
nizzazione.

Anche i tempi del ciclo di vulcanizzazione ri-
sultano considerevolmente ridotti, con conseguente
vantaggio in termini di incremento produttivo.

Ulteriori caratteristiche e vantaggi dell'in-
venzione risulteranno dalla descrizione dettagliata
che segue, effettuata a puro titolo di esempio non
limitativo, con riferimento ai disegni allegati,
nei quali:

la figura 1 & una rappresentazione schematica,
in parte sezionata di uno stampo di vulcanizzazione
utilizzabile nell'attuazione del procedimento se-
condo l'invenzione;

la figura 2 & una rappresentazione schematica
di un impianto per la separazione dell'azoto dal-
l'area ambientale, in vista dell’utilizzo dell'azo-
to in un procedimento secondo 1l'invenzione; e

le figure da 3 a 5 sono schemi di un modo di
realizzazione di un'apparecchiatura per l'attuazio-
ne del procedimento secondo 1l'invenzione.

Nella figura 1 con 1 & complessivamente indi-
cato uno stampo per la vulcanizzazione di articoli

di materiale elastomerico, in particolare di mani-




cotto di gomma cruda per molle ad aria.

Lo stampo 1, che & di tipo per sé noto, com-
prende essenzialmente due porzioni o semistampi 2 e
3, rispettivamente superiore ed inferiore, fra loro
accoppiabili a tenuta.

Le due porziohi 2 e 3 dello stampo 1 presenta-
no rispettive cavita 2a e 3a che nella condizione
chiusa dello stampo definiscono nel complesso una
camera di vulcanizzazione 4. In tale camera, intor-
no ad una camera gonfiabile o camera BOM 5, viene
nell'uso infilato un articolo di gomma cruda 6 da
vulcanizzare, in particolare un manicotto per molle
ad aria. Lo stampo 1 viene quindi richiuso.

Le due parti 2 e 3 dello stampo 1 presentano
rispettivi raccordi 7 ed 8 per l'ingresso di un
flusso di vapore ad alta temperatura e per la fuo-
riuscita della corrispondente condensa, per realiz-
zare il riscaldamento dello stampo ad una tempera-
tura operativa di ad esempio 170°C.

Tali parti dello stampo presentano inoltre ri-
spettivi raccordi 9 e 10 comunicanti con le rispet-
tive cavita 2a e 3a e destinati ad essere accoppia-
te ad una sorgente di depressione (vuoto).

La porzione inferiore 3 dello stampo 1 presen-

ta inoltre un raccordo 11 per alimentare all'inter-
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no della camera BOM 5 un flusso di vapore, un rac-
cordo 12 per l'alimentazione a detta camera BOM 5
di un flusso di azoto preriscaldato, ed un ulterio-
re raccordo 13 per 1l'evacuazione della camera BOM
5.

Convenientemente 1'azoto necessario dall'at-
tuazione del processo viene ottenuto mediante un
impianto che provvede a separare dall'aria ambien-
tale l'azoto in essa contenuto. Un modo esemplifi-
cativo di realizzazione di un siffatto impianto é
schematicamente rappresentato nella figura 2. Tale
impianto comprende un compressore 20 che preleva
aria dall'ambiente circostante e la comprime ad e-
sempio sino ad una pressione di 7 bar, alimentando-
la ad un serbatoio di accumulo 21 avente ad esempio
una capacita di 1000 litri. A valle del serbatoio
21 l'aria compressa entra in un separatore di azoto
22 comprendente un sistema di filtrazione di in-
gresso 23 seguito da una pluralita di torri di as-
sorbimento 24. In tali torri sono inseriti filtri,
ad esempio filtri di carbonio, atti a trattenere le
molecole di ossigeno e a lasciar passare le moleco-
le di azoto. Un sistema di controllo (non rappre-
sentato), comprendente ad esempio un controllore

logico programmabile (PLC), gestisce il funziona-

LA TEANERS SpA

LA




mento del sistema di filtrazione attraverso una se-
rie di wvalvole controllate (non illustrate) che
permettono alle torri 24 di lavorare alternativa-
mente. La commutazione fra le torri 24 avviene ad
esempio ogni circa 2 minuti, per consentire alle
stesse la possibilita di rigenerarsi, espellendo
l'ossigeno trattenuto nella fase di lavoro prece-
dente.

La percentuale di ossigeno residuo presente
nel gas all'uscita delle torri 24 viene monitorata
mediante un analizzatore 25, collegato al sistema
di controllo dell'impianto.

L'azoto in uscita dalle torri 24 perviene ad
un secondo serbatoio 26, avente anch'esso ad esem-
pio una capacita di 1000 litri, dal quale prosegue
poi verso una batteria di compressori 27 e 28, al-
l'uscita dei quali il gas viene compresso ad una
pressione dell'ordine di ad esempio 40 bar. Il gas
cosl compresso viene accumulato in un serbatoio di
stoccaggio 29, avente ad esempio una capacita di
5000 litri. Tale serbatoio presenta una capienza
maggiorata, in quanto l'azoto viene immagazzinato
allo stato gassoso e non liquido.

Il gas compresso, avente ad esempio un tenore

di azoto pari a circa il 99,5%, tramite un ridutto-
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re di pressione 30 viene infine inviato ad una 1li-
nea di alimentazione N, con una pressione di circa
22 bar.

Con riferimento alla figura 4, in vista del-
l'alimentazione alla camera BOM 5 di uno stampo 1,
la linea o condotta N per 1l'azoto pressurizzato
passa in uno scambiatore di calore 31, nel quale
l'azoto viene riscaldato sino ad una temperatura
compresa fra 140° e 180°C (preferibilmente di circa
170°C) per effetto di uno scambio termico con un
flusso di vapore ad alta pressione ed alta tempera-
tura che, provenendo da una sorgente non illustra-
ta, raggiunge detto scambiatore attraverso una con-
dotta indicata con HPV nelle figure 3 e 4.

Con riferimento alla figura 4, il wvapore ad
alta pressione (ad esempio 12-13 bar) e ad alta
temperatura (ad esempio circa 170°C) perviene allo
scambiatore di calore 31 attraverso una condotta
HPV1 derivata dalla condotta HPV. Nello scambiatore
31, il vapore ad alta pressione ed alta temperatura
cede energia termica al flusso di azoto e si tra-
sforma in condensa che viene evacuata attraverso la
linea o condotta C. Un sensore di temperatura 32
(figura 4) é& wubicato sulla linea N dell'azoto a

valle dello scambiatore 31, e consente di verifica-




re se tale gas ha raggiunto la desiderata tempera-
tura.

Con riferimento alla figura 3, tramite una
conduttura derivata HPV2 un flusso di vapore ad al-
ta pressione proveniente dalla linea HPV viene ad-
dotto al raccordo 7 dello stampo 1, per mantenerlo
alla temperatura operativa desiderata. La condensa
risultante fuoriesce dallo stampo attraverso il
raccordo 8 e attraverso una condotta Cl1 si riversa
nel collettore C.

Una valvola pneumatica 33 & interposta sulla
condotta HPV2 che adduce il vapore ad alta pressio-
ne allo stampo 1, e consente la regolazione della
temperatura di tale stampo. La valvola 33 & pilota-
ta da un regolatore 34 in funzione dei segnali for-
niti da un sensore di temperatura 35 associato allo
stampo. Il regolatore 34 pilota la valvola 33 at-
traverso un convertitore elettropneumatico 36, mo-
dulando il flusso d'aria addotto verso la valvola
33 attraverso una linea CA di aria compressa avente
una pressione ad esempio di 8 bar. Lungo tale linea
€ convenientemente interposto un selettore 37 azio-
nabile manualmente, per consentire 1l'attivazio-
ne/disattivazione del riscaldamento dello stampo 1.

Con riferimento alla figura 4, l'impianto di
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vulcanizzazione comprende inoltre una linea V di
alimentazione di depressione (vuoto) collegata ad
una sorgente di depressione non illustrata. Su tale
linea V & interposta una valvola con attuatore
pneumatico 38, seguita da una sonda di temperatura
39. A valle di tale sonda, la linea V si biforca in
due rami V1 e V2, connessi ai raccordi 9 e 10 dello
stampo 1, per evacuare nel funzionamento l'aria
dalla camera di vulcanizzazione 4, in particolare
l'aria compresa fra l'articolo o pezzo 6 da vulca-
nizzare e la parete di tale camera.

Nel funzionamento, il segnale fornito dalla
sonda di temperatura 39 consente di rivelare un'e-
ventuale rottura della camera gonfiabile o camera
BOM 5.

Con riferimento all'apparecchiatura 5 1'appa-
recchiatura o impianto comprende inoltre un'ulte-
riore linea VL per l'alimentazione di depressione o
vuoto al raccordo 13 dello stampo 1, ovvero alla
camera BOM 5. Lungo tale linea VL & disposta una
sonda di temperatura 40, destinata essenzialmente a
rilevare la temperatura di vulcanizzazione dell'ar-
ticolo.

Nella figura 5 con LPV & indicata una linea o

condotta di alimentazione di vapore a bassa pres-
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sione (ad esempio a 1-2 bar), confluente con 1la
condotta N per l'azoto riscaldato in una condotta
collettrice CC afferente al raccordo 12 dello stam-
po 1. Il vapore a bassa pressione fluente nella
condotta LPV pud essere ottenuto dalla condotta ad
alta pressione HPV, con l'impiego di un riduttore.

Alle linee o condotte VL, HPV e LPV sono asso-
ciate corrispondenti condotte di scarico D1, D2 e
D3.

Sempre con riferimento alla figura 5, 1l'im-
pianto comprende una pluralita di valvole a comando
pneumatico PV1, PV2, ..., PV6, interposte sulle
condutture D1, VL, HPV, N, D2 e LPV. Le wvalvole
pneumatiche PV1-PV6 sono controllate mediante cor-
rispondenti elettrovalvole EV1-EV6.

Un'ulteriore wvalvola a controllo pneumatico
PV1l' & interposta sulla conduttura di scarico D3,
ed & pilotata attraverso la medesima elettrovalvola
EV1l associata alla valvola pneumatica PV1.

Un'ulteriore valvola pneumatica PV7 & interpo-
sta sulla conduttura LPV ed & pilotata in funzione
dei segnali forniti da un trasduttore di pressione
42 che rileva la pressione del vapore a valle di
detta wvalvola, e che fornire il proprio segnale ad

un regolatore 43. Quest'ultimo pilota la wvalvola




PV7 attraverso un convertitore elettropneumatico 44
e modula la pressione che attraverso la condotta
pneumatica PC va all'ingresso di pilotaggio della
valvola PV7.

L'apparecchiatura di vulcanizzazione sopra de-
scritta opera essenzialmente nel modo seguente.

Lo stampo 1 & riscaldato mediante il vapore ad
alta pressione alimentato tramite la condotta HPV.
Nella condizione aperta dello stampo un manicotto
di gomma cruda viene disposto intorno alla camera
BOM 5 in condizione retratta.

Lo stampo 1 viene chiuso, mediante 1l'accoppia-
mento a tenuta delle sue porzioni 2 e 3.

Nella camera BOM viene quindi insufflato vapo-
re a bassa pressione proveniente dalla condotta
LPV. Tale vapore perviene alla camera BOM 5 attra-
versa la condotta collettrice CC che afferisce al
raccordo di ingresso 12 dello stampo.

La camera BOM comincia cosl ad espandersi,
spingendo il manicotto di gomma cruda 6 verso la
parete della camera di vulcanizzazione 4. L'aria
compresa fra il manicotto di gomma cruda 6 e la pa-
rete della camera 4 viene evacuata per effetto del-
la depressione applicata ai raccordi 9 e 10 dello

stampo 1, tramite la condotta V (figura 3).




A stampo richiuso, dopo l'alimentazione di va-
pore a bassa pressione, nella camera BOM viene im-
messo il vapore ad alta pressione alimentato attra-
verso la condotta HPV e la condotta collettrice CC
che afferisce al raccordo di ingresso 12 dello
stampo 1 (figura 5).

Successivamente, alla camera BOM 5 viene ali-
mentato un flusso di azoto preriscaldato ad una
temperatura preferibilmente compresa fra 140 e
180°C, ad una pressione compresa fra 15 e 30 bar,
preferibilmente fra 20 e 25 bar. Tale flusso di a-
zoto perviene al raccordo 12 dello stampo 1, attra-
verso la condotta N e la condotta collettrice CC.

L'azoto riscaldato trasferisce calore al mani-
cotto 6 che si vulcanizza nella camera 4 dello
stampo 1.

A vulcanizzazione effettuata, la camera BOM 5
viene evacuata, attraverso la condotta VL afferente
al raccordo 13 dello stampo 1 (figure 1 e 5).

Lo stampo 1 pud quindi essere aperto, per con-
sentire la rimozione del manicotto wvulcanizzato, e
la disposizione di un nuovo manicotto di gomma cru-
da intorno alla camera BOM 5.

Naturalmente, fermo restando il principio del

trovato, le forme di attuazione ed i particolari di




realizzazione potranno essere ampiamente variati
rispetto a quanto & stato descritto ed illustrato a
puro titolo di esempio non limitativo, senza per
questo uscire dall'ambito dell'invenzione come de-

finito nelle annesse rivendicazioni.
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RIVENDICAZIONI

1. Procedimento per la vulcanizzazione di artico-
1i di materiale elastomerico (6), in particolare di
manicotti di ‘gomma cruda (6) per molle ad aria,
comprendente le operazioni di

predisporre uno stampo riscaldabile (1) nel
quale & definita una camera di wvulcanizzazione (4)
in cui intorno ad una camera gonfiabile o camera
BOM (5) viene disposto un articolo (6), in partico-
lare un manicotto (6), da vulcanizzare,

insufflare un mezzo aeriforme nella camera
gonfiabile (5) ed evacuare l'aria dalla camera di
vulcanizzazione (6) in modo tale per cui detto ar-
ticolo (6) si espanda applicandosi alla parete del-
la camera di vulcanizzazione (4), e

alimentare quindi alla camera gonfiabile (5)
un flusso di un gas riscaldato ad una temperatura
prefissata, con una pressione predeterminata, per
realizzare la vulcanizzazione dell'articolo (6)
nella configurazione espansa;

il procedimento essendo caratterizzato dal
fatto che detto gas & azoto preriscaldato ad una
temperatura compresa fra 140° e 180°C, e alimentato
alla camera gonfiabile o camera BOM (5) ad una

pressione compresa fra 15 e 30 bar, e preferibil-




mente compresa fra 20 e 25 bar.
2. Procedimento secondo la rivendicazione 1, in
cui detto flusso di azoto & ottenuto mediante un
impianto di separazione dell'azoto dall'aria am-
bientale.
3. Procedimento secondo la rivendicazione 1 o 2,
in cui il flusso d'azoto destinato alla camera gon-
fiabile o camera BOM (5) é& riscaldato mediante il
passaggio in uno scambiatore di calore (31) attra-
verso il quale fluisce un flusso di vapore ad alta
temperatura ed alta pressione.
4. Procedimento secondo la rivendicazione 3, in
cui parte di detto vapore ad alta temperatura e ad
alta pressione viene utilizzato per il riscaldamen-
to dello stampo (1).
5. Apparecchiatura per la vulcanizzazione di ar-
ticoli (6) di materiale elastomerico, in particola-
re di manicotti di gomma cruda (6) per molle ad a-
ria, comprendente

uno stampo riscaldabile (1) nel quale & defi-
nita una camera di vulcanizzazione (4) in cui &
provvista una camera gonfiabile o camera BOM (5)
intorno alla quale & suscettibile di essere dispo-

sto un articolo (6), in particolare un manicotto

(6) da vulcanizzare,
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mezzi di alimentazione (LPV, HPV) atti ad in-
sufflare un mezzo aeriforme nella camera gonfiabile
(5);

mezzi alimentatori di depressione (V) atti ad
evacuare l'aria dalla camera di vulcanizzazione
(4), in modo tale per cui nel funzionamento detto
articolo (6) & suscettibile di espandersi applican-
dosi alla parete della camera di vulcanizzazione
(4), e

ulteriori mezzi di alimentazione (N) associati
alla camera gonfiabile (5) ed atti ad alimentare a
detta camera (5) un flusso di un gas riscaldato ad
una temperatura prefissata e con una pressione pre-
determinata, per realizzare la vulcanizzazione del-
ltarticolo (6) nella configurazione espansa;

1'apparecchiatura essendo caratterizzata dal
fatto che detti wulteriori mezzi di alimentazione
(N) sono predisposti per alimentare alla camera
gonfiabile (5) azoto preriscaldato ad una tempera-
tura compresa fra 140° e 180°C, ad una pressione
compresa fra 15 ed 30 bar, e preferibilmente com-
presa fra 20 e 25 bar.
6. Apparecchiatura secondo la rivendicazione 5,
comprendente inoltre un impianto di separazione

dell'azoto dall'aria ambientale.
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7. Apparecchiatura secondo la rivendicazione 5 o
6, in cui il flusso d'azoto destinato alla camera
gonfiabile o camera BOM (5) & riscaldato mediante
il passaggio in uno scambiatore di calore (31) at-
traverso il quale fluisce un flusso di vapore ad
alta temperatura ed alta pressione.
8. Apparecchiatura secondo la rivendicazione 7,
in cui parte di detto vapore ad alta temperatura e
ad alta pressione viene utilizzato per il riscalda-
mento dello stampo (1).

Il tutto sostanzialmente secondo quanto de-

scritto ed illustrato, e per gli scopi specificati.
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