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1 Introduzione 

La seguente relazione ha il compito di fornire una descrizione del procedimento per il ciclo di cura 

in autoclave delle pre-forme fornite da FN S.p.a., e specificamente  

1. AdP/C-C/1 (15 tele) 

2. AdP/C-C/2 (15 tele) 

3. AdP/C-C/3 (15 tele) 

4. AdP/C-C/4 (15 tele) 

5. AdP/SiC-SiC/1 (17 tele) 

6. AdP/SiC-SiC/2 (17 tele) 

7. AdP/SiC-SiC/3 (17 tele) 

8. AdP/SiC-SiC/4 (17 tele) 

2 Preparazione dei sacchi a vuoto. 

Nella prima fase di lavorazione sono stati preparati i sacchi per il vuoto in una procedura standard 

per materiali compositi come riportato nella figura sottostante. 

Si mette in evidenza, però, che per il pannello Adp/ SiC-SiC/1 si è utilizzato l’aggiunta di battute di 

contenimento per verificare se fosse aumentato il piano di planarità dello stesso alla fine della cura, 

rispetto a ciò che avviene nelle normali condizioni a causa del vuoto indotto e dal carico-tiro del 

sacco.  
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Fig1. Controllo e verifica dell’impilamento delle tele.

Fig2. Procedimento di sacco a vuoto con battenti per il pannello AdP/SiC-SiC/1 
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Fig3. Particolare del tiro del sacco 
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3 Ciclo in Autoclave 

Dopo aver preparato i sacchi per il vuoto, questi sono stati trasferiti in autoclave per seguire il ciclo 

di cura previsto; nel grafico seguente, realizzato tramite il plc dell’autoclave, si riportano i valori del 

ciclo di cura con le temperature, le pressioni, il tempo ed il vuoto mantenuto nei sacchi. 
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4 Risultati 

Nelle immagini seguenti si notano i pannelli dopo la cura effettuata in autoclave con particolare 

attenzione per il pannello AdP SiC-SiC/1, per il quale era stata effettuata una lavorazione del sacco 

con battenti; in questo pannello si denota infatti, una planarità maggiore, e quindi una superficie 

utilizzabile planare maggiore rispetto al metodo classico usato per la lavorazione dei sacchi a vuoto. 

Inoltre è stata effettuata una prova non distruttiva di “tapping” per validare eventuali problematiche 

nei pannelli, quali delaminazione o punti con evidenti diversità di densità della resina. 

Fig.4 Pannelli dopo la cura in autoclave 

Fig.5 Particolare pannello AdP SiC-SiC/3 
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Fig.6 Particolare del pannello con sacco e battenti AdP SiC-SiC/1 

Fig.7 Confronto di superficie tra pannello AdP SiC-SiC/1 (sinistra) e pannello AdP SiC/SiC/2 (destra) 
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