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(57)【要約】
【課題】本発明は、用水道管に関するもので、より詳細
には、減圧ドリップ間の間隔変化に関係なく、簡単に減
圧ドリップの排出部上にチューブの噴出孔を正確に穿孔
できるようにする。
【解決手段】減圧ドリップの排出部に、ドリップの高さ
より高く上向突起を形成する第１段階と、前記ドリップ
をドリップ減圧ホースの内側に融着する時、ドリップの
上向突起によってドリップ減圧ホースに突出部が形成さ
れるようにする第２段階と、前記第２段階によってドリ
ップ減圧ホースに形成された突出部の上部を水平切断し
てドリップ減圧ホースの噴出孔を形成する第３段階、と
から成ることによって、減圧ドリップ間の間隔を正確に
合わせたり、ドリップ減圧ホースの移送速度とパンチホ
イールの回転速度を正確に合わせる作業の難しさ及び煩
わしさなく、より簡便にドリップ減圧ホースの噴出孔を
減圧ドリップの排出部上に正確に穿孔することができる
という効果を有することになる。
【選択図】図１
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　ドリップ減圧ホースの内側に融着され、流入部と減圧部及び排出部を有するドリップの
排出部上のドリップ減圧ホースに噴出孔を形成する用水道管の穿孔方法において、
　前記ドリップの排出部に、ドリップの高さより高く上向突起を形成する第１段階と、
　前記ドリップをドリップ減圧ホースの内側に融着する時、ドリップの上向突起によって
ドリップ減圧ホースに突出部が形成されるようにする第２段階と、
　前記第２段階によってドリップ減圧ホースに形成された突出部の上部を水平切断してド
リップ減圧ホースの噴出孔を形成する第３段階、とから成ることを特徴とする用水道管の
穿孔方法。
【請求項２】
　前記ドリップは、流入部と減圧部及び排出部から成る一つのドリップ胴体で形成され、
ドリップ減圧ホースの内側に一定間隔をおいて多数融着されることを特徴とする特許請求
の範囲第１項に記載の用水道管の穿孔方法。
【請求項３】
　前記ドリップは、流入部と減圧部及び排出部が一組を成して帯形態を成すドリップ胴体
に連続形成される減圧帯ドリップで構成され、ドリップ減圧ホースの内側に融着されるこ
とを特徴とする特許請求の範囲第１項に記載の用水道管の穿孔方法。
【請求項４】
　ドリップ減圧ホースの内側に融着され、流入部と減圧部及び排出部を有するドリップの
排出部上のドリップ減圧ホースに噴出孔を形成する用水道管の穿孔方法において、
　前記ドリップの排出部に、ドリップと同一の高さを有する上部突起と、その下部側に下
部突起とを形成する第１段階と、
　前記上、下部突起を有するドリップをドリップ減圧ホースの内側に融着させた後、ドリ
ップ減圧ホースを上、下部が重なるように畳む時、ドリップ減圧ホースの下部面が下部突
起を上部側に押し上げてドリップ減圧ホースに上部突起による突出部が形成されるように
する第２段階と、
　前記第２段階によってドリップ減圧ホースに形成された突出部の上部を水平切断してド
リップ減圧ホースの噴出孔を形成する第３段階、とから成ることを特徴とする用水道管の
穿孔方法。
【請求項５】
　前記ドリップは、流入部と減圧部及び排出部から成る一つのドリップ胴体で形成され、
ドリップ減圧ホースの内側に一定間隔をおいて多数融着されることを特徴とする特許請求
の範囲第４項に記載の用水道管の穿孔方法。
【請求項６】
　前記ドリップは、流入部と減圧部及び排出部が一組を成して帯形態を成すドリップ胴体
に連続形成される減圧帯ドリップで構成され、ドリップ減圧ホースの内側に融着されるこ
とを特徴とする特許請求の範囲第４項に記載の用水道管の穿孔方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、用水道管に関するもので、より詳細には、減圧ドリップ間の間隔変化に関係
なく、簡単に減圧ドリップの排出部上にチューブの噴出孔を正確に穿孔できるようにする
用水道管の穿孔方法およびその方法によって形成された噴出孔を有する用水道管に関する
ものである。
【背景技術】
【０００２】
　周知のとおり、用水道管は、ドリップ減圧ホースに多数の噴出孔が形成され、前記噴出
孔を介してドリップ減圧ホースの内部を流れる水が噴出されることができるようにするこ
とによって、前記ドリップ減圧ホースの内側には、図８に図示されているように、一定の
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間隔で多数の減圧ドリップ２が付着され、前記減圧ドリップ２によってドリップ減圧ホー
ス１の内部を流れる水の圧力を減少させ、ドリップ減圧ホースの始めと終わりの水の圧力
が一定になるようにしている。
【０００３】
　図９に図示されているように、前記減圧ドリップ２は、水がドリップの内部に流入され
るようにする流入部２１と、流入された水の圧力を減少させる減圧部２２と、この減圧さ
れた水を外部に排出させる排出部２３とから成るもので、前記排出部２３は、ドリップ減
圧ホース１の噴出孔１１の下部に位置する。
【０００４】
　このような用水道管は、通常図１０に図示されているような装置によって製造されるも
ので、前記用水道管の製造装置は、樹脂を溶融させてドリップ減圧ホース１を形成するこ
とができるようにサイジング部３aを含むドリップ減圧ホース成形部３と、前記ドリップ
減圧ホース成形部３側にドリップを供給するドリップ供給部４と、前記ドリップ減圧ホー
ス成形部３によって成形されたドリップ減圧ホース１を水に通過させて冷却させる冷却部
５と、前記冷却部５を通過したドリップ減圧ホース１の端部を一定の速度で引っ張る第１
引取部６及び第２引取部６aと、前記第１引取部６と第２引取部６aの間に装着され、ドリ
ップ減圧ホース１に噴出孔を穿孔する穿孔装置７とで構成されている。
【０００５】
　そして、前記穿孔装置７は、図１１に図示されているように、移動するドリップ減圧ホ
ース１の下部を支持するレール７１の上部側に、駆動モーター７２aによって一定の速度
で回転し、外側に多数のパンチ７２bが等間隔で装着された回転パンチ７２が設置される
。
【０００６】
　また、前記回転パンチ７２は、ドリップ減圧ホースの移動方向に対して前方側に位置し
たドリップ段感知部８による感知信号によって作動するように構成されているもので、こ
のため回転パンチ７２の等間隔に装着されているパンチ７２b間の円周距離L1は、ドリッ
プ段感知部８と回転パンチ７２の位置間の距離L2より相対的に大きく形成される。ここで
、未説明符号６０、６０aは、上、下部引取ロールである。
【０００７】
　しかし、このような従来の用水道管の穿孔装置は、噴出孔をドリップ減圧ホースの正確
な位置、つまりドリップの排出部の位置に穿孔されるようにするために、前述したように
パンチ間の円周距離と、ドリップ段感知部と回転パンチ間の距離、そしてドリップ減圧ホ
ースの移動速度を正確に合わせなければ、噴出孔をドリップ減圧ホースの正確な位置に穿
孔することができないため、これを調整する作業の難しさによって、作業の煩わしさ及び
不便性は勿論、作業の非効率性を招くだけでなく、不良率が高くて資材の浪費を招くこと
により、経済性が低下されるという問題点があった。
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【０００８】
　そこで、本発明は、前記のような従来の諸般問題点を解消するために創案されたもので
、その目的は、減圧ドリップ間の間隔変化に関係なく、より簡単に減圧ドリップの排出部
上にチューブの噴出孔を正確に穿孔することができるようにすることにある。
【課題を解決するための手段】
【０００９】
　このような本発明の目的を達成するために、ドリップ減圧ホースの内側に融着され、流
入部と減圧部及び排出部を有するドリップの排出部上のドリップ減圧ホースに噴出孔を形
成する用水道管の穿孔方法において、前記ドリップの排出部に、ドリップの高さより高く
上向突起を形成する第１段階と、前記ドリップをドリップ減圧ホースの内側に融着する時
、ドリップの上向突起によってドリップ減圧ホースに突出部が形成されるようにする第２
段階と、前記第２段階によってドリップ減圧ホースに形成された突出部の上部を水平切断
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してドリップ減圧ホースの噴出孔を形成する第３段階、とから成ることを特徴とする用水
道管の穿孔方法が提供される。
【００１０】
　また、前記ドリップは、流入部と減圧部及び排出部から成る一つのドリップ胴体で形成
され、ドリップ減圧ホースの内側に一定間隔をおいて多数融着されることを特徴とする。
【００１１】
　また、前記ドリップは、流入部と減圧部及び排出部が一組を成して帯形態を成すドリッ
プ胴体に連続形成される減圧帯ドリップで構成され、ドリップ減圧ホースの内側に融着さ
れることを特徴とする。
【００１２】
　また、ドリップ減圧ホースの内側に融着され、流入部と減圧部及び排出部を有するドリ
ップの排出部上のドリップ減圧ホースに噴出孔を形成する用水道管の穿孔方法において、
前記ドリップの排出部に、ドリップと同一の高さを有する上部突起と、その下部側に下部
突起とを形成する第１段階と、前記上、下部突起を有するドリップをドリップ減圧ホース
の内側に融着させた後、ドリップ減圧ホースを上、下部が重なるように畳む時、ドリップ
減圧ホースの下部面が下部突起を上部側に押し上げてドリップ減圧ホースに上部突起によ
る突出部が形成されるようにする第２段階と、前記第２段階によってドリップ減圧ホース
に形成された突出部の上部を水平切断してドリップ減圧ホースの噴出孔を形成する第３段
階、とから成ることを特徴とする用水道管の穿孔方法が提供される。
【００１３】
　また、前記ドリップは、流入部と減圧部及び排出部から成る一つのドリップ胴体で形成
され、ドリップ減圧ホースの内側に一定間隔をおいて多数融着されることを特徴とする。
【００１４】
　また、前記ドリップは、流入部と減圧部及び排出部が一組を成して帯形態を成すドリッ
プ胴体に連続形成される減圧帯ドリップで構成され、ドリップ減圧ホースの内側に融着さ
れることを特徴とする。
【発明の効果】
【００１５】
　前記のように、本発明は、減圧ドリップの排出部に突起を形成し、前記突起によってド
リップ減圧ホースに突出部が形成されるようにした後、前記突出部の上部を水平切断して
、減圧ドリップの排出部上に噴出孔が形成されるようにすることによって、減圧ドリップ
間の間隔を正確に合わせたり、ドリップ減圧ホースの移送速度とパンチホイールの回転速
度とを正確に合わせなければならない作業の難しさ及び煩わしさなく、より簡便にドリッ
プ減圧ホースの噴出孔を減圧ドリップの排出部上に正確に穿孔することができ、これによ
って製品の不良なく、用水道管製造の効率性及び生産性の向上はもちろん、経済性を確保
することができるという効果がある。
【発明を実施するための最良の形態】
【００１６】
　以下、添付の図面を参照して本発明による用水道管の穿孔方法を詳細に説明することに
する。
【００１７】
　図１乃至図４は、本発明の一実施例を示したもので、図１は、本発明の第１段階を示し
たドリップの斜視図である。
【００１８】
　通常でのように減圧ドリップ２は、ドリップ減圧ホースの内側に間隔をおいて融着され
、水が流入される流入部２１と、流入された水の圧力を減少させる減圧部２２と、この減
圧された水を外部に排出させる排出部２３とを有する一つのドリップ胴体２０から形成さ
れる。
【００１９】
　このような減圧ドリップ２において、本発明の第１段階は、前記排出部２３の概略中央
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部にドリップ胴体２０の高さより高く上向突起２４を形成し、ドリップ減圧ホースの噴出
孔の位置を決定することによって、別途の感知センサーなしで、その位置にドリップ減圧
ホースの噴出孔が穿孔装置によって穿孔されることができるようにしたものである。
【００２０】
　図２は、本発明の第２段階を示した断面図である。
【００２１】
　ここに図示されているように、本発明は、上向突起２４を有する減圧ドリップ２をドリ
ップ減圧ホース１の内側に融着させ、前記ドリップの上向突起２４によってドリップ減圧
ホース１に突出部１２が形成されるようにするものである。
【００２２】
　このようなドリップ減圧ホース１に対する減圧ドリップ２の融着過程は、前述したよう
な用水道管製造装置によって行われるもので、前記減圧ドリップ２は、ドリップ供給部４
によってドリップ減圧ホース成形部３側に一定間隔をおいて供給され、ドリップ減圧ホー
ス１の内側に融着される。この時、従来はドリップ減圧ホース成形部３に対するドリップ
供給の間隔を正確に合わせなければならない負担があったが、第１段階でのように、減圧
ドリップ２の排出部２３に形成された上向突起２４及びドリップ減圧ホース１の突出部１
２によって、既にドリップ減圧ホース噴出孔１１の穿孔位置が定まった状態なので、ドリ
ップ間の間隔を正確に合わせなければならない負担がなくなる。
【００２３】
　図３は、本発明の第３段階を示した断面図である。
【００２４】
　この段階は、第２段階によってドリップ減圧ホース１に形成された突出部１２、つまり
減圧ドリップ２の上向突起２４と、前記上向突起２４上のドリップ減圧ホース１をいっし
ょに水平方向に切断することによって、図４に図示されているように、前記ドリップ減圧
ホースの噴出孔１１が減圧ドリップ２の排出部上に正確に穿孔されることができるのであ
る。
【００２５】
　従って、本発明は、既存の穿孔装置、つまりドリップ段感知部と回転パンチを有する従
来の用水道管穿孔装置の場合のように、パンチ間の円周距離と、ドリップ段感知部と回転
パンチ間の距離、そしてドリップ減圧ホースの移動速度を正確に合わせてドリップ減圧ホ
ースに噴出孔を形成することによる作業の難しさなく、より簡単でありながら容易に作業
を遂行することができ、またドリップの形成された排出部の上向突起によって、既に噴出
孔の位置が定まった状態で穿孔作業が行われるので、穿孔位置の正確性を確保することが
できるだけでなく、不良がほとんどなくて、資材の浪費を最小化することができるという
長所がある。
【００２６】
　一方、前記減圧ドリップ２以外に、図５に図示されているような減圧帯ドリップ２aを
適用することができるもので、前記減圧帯ドリップ２aは、周知のように流入部２１と減
圧部２２および排出部２３が一組をなして帯形態をなすドリップ胴体２０aに連続形成さ
れた構造をなしている。
【００２７】
　そして、前記ドリップ減圧ホース１に形成される突出部１２による上、下部引取ロール
６０，６０aに対する干渉は、当然上部引取ロール６０に溝を形成することによって解消
されることができる。
【００２８】
　図５乃至図７dは、本発明の他の実施例を示したもので、図５は、本発明が適用された
減圧帯ドリップの斜視図で、図６は、図５の部分拡大平断面図で、図７aは、図６のA-A線
の断面図である。
【００２９】
　ここに図示されているように、本発明は、減圧帯ドリップ２aの排出部２３に、減圧帯
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ドリップ２aのドリップ胴体２０aと同一の高さを有する上部突起２５と、その下部側に下
部突起２６とを一体に形成することで、本発明の第１段階を構成する。
【００３０】
　この時、前記上、下部突起２５，２６の形状や構造は大きく重要なものではないが、力
の集中や切断の容易性の側面から端部側、つまり上部突起は上部側に向かうほど、下部突
起は下部側に向かうほど、その幅が漸次的に狭くなるようにするのが好ましいが、その端
部側もドリップ減圧ホース１の内側に融着されるのを勘案した時、ある程度の融着面積を
有するようにすることを考慮しなければならない。
【００３１】
　図７bは、本発明の第２段階を示した断面図である。
【００３２】
　この段階は、ドリップ減圧ホース１の内側に減圧帯ドリップ２aを融着させるもので、
通常通りであり、本発明は、減圧帯ドリップ２aの排出部２３に減圧帯ドリップ２aと同一
の高さを有する上部突起２５と、その下部側に下部突起２６が形成されているものなので
、ドリップ減圧ホース１の内側に上部突起２５も共に融着される。
【００３３】
　その後、前記ドリップ減圧ホース１は、用水道管製造装置の第１，２引取部を構成する
上、下部引取ロール６０，６０aを通過しながら、ドリップ減圧ホースの通路が上、下に
狭まりながら重なることになるのだが、この時下部引取ロール６０aによって下部が支持
されているドリップ減圧ホースの下部面１３が下部突起２６を上部側に押し上げ、上部突
起２５を上向きに移動させることによって、ドリップ減圧ホース１に突出部１２が形成さ
れることになるのである。ここで未説明符合２３aは、ドリップの排出部底面である。
【００３４】
　図７c及び図７dは、本発明の第３段階を示した断面図である。
【００３５】
　この段階は、第２段階によってドリップ減圧ホース１に形成された突出部１２、つまり
減圧ドリップ２の上部突起２５と前記上部突起２５上のドリップ減圧ホース１を共に水平
切断するもので、これによって図７dに図示されているように、前記ドリップ減圧ホース
の噴出孔１１が減圧ドリップ２の排出部上に正確に形成されることができるようになるの
である。
【００３６】
　一方、前記減圧帯ドリップ２a以外にも、図１に図示されているような、流入部２１と
減圧部２２及び排出部２３が一つのドリップ胴体２０に形成された減圧ドリップ２の適用
も可能である。
【００３７】
　そして、前記ドリップ減圧ホース１に形成される突出部１２によるドリップ減圧ホース
成形部３内の融着ロール（図示せず）及び上、下部引取ロール６０，６０aに対する干渉
は、当然前記融着ロール及び上部引取ロールに溝を形成することで解消されることができ
る。
【００３８】
　また、前記減圧帯ドリップ２aは、周知のように流入部２１と減圧部２２及び排出部２
３が一組を成して帯形態のドリップ胴体２０aに連続して形成されたものなので、これも
既存減圧ドリップのように減圧ドリップ間の間隔を正確に合わせて用水道管製造装置のド
リップ減圧ホース成形部側に供給する作業が不要で、ただ連続的に装置のドリップ減圧ホ
ース成形部側に減圧帯ドリップを供給するだけで、ドリップ減圧ホースの正確な位置に噴
出孔を形成することができるという長所を有する。
【００３９】
　このような減圧帯ドリップの場合も、移送中に引取ロールの引っ張り力によって長さの
微細変化を起こしたり、減圧帯ドリップがドリップ減圧ホースの内面に融着されて固まる
あいだに長さの微細変化を起こし、累積により長さの偏差が大きく発生され得るが、本発
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明を適用した場合、減圧帯ドリップの長さ変化にも関係なく、ドリップ減圧ホースの噴出
孔を減圧帯ドリップの排出部上に正確に形成することができる。
【図面の簡単な説明】
【００４０】
【図１】本発明の一実施例の第１段階を示した斜視図である。
【図２】本発明の一実施例の第２段階を示した断面図である。
【図３】本発明の一実施例の第３段階を示した断面図である。
【図４】本発明の一実施例の前記の過程を介してドリップ減圧ホースに噴出孔が形成され
た状態を示した平面図である。
【図５】本発明の他の実施例が適用された減圧帯ドリップの斜視図である。
【図６】図５の部分拡大平断面図である。
【図７ａ】本発明の他の実施例の各段階を説明するための例示図で、本発明の第１段階を
示した断面図である。
【図７ｂ】本発明の他の実施例の各段階を説明するための例示図で、本発明の第２段階を
示した断面図である。
【図７ｃ】本発明の他の実施例の各段階を説明するための例示図で、本発明の第３段階を
示した断面図である。
【図７ｄ】本発明の他の実施例の各段階を説明するための例示図で、本発明の第３段階を
示した断面図である。
【図８】一般的な用水道管を示した斜視図である。
【図９】図８のドリップ構造を示した斜視図である。
【図１０】一般的な用水道管の製造装置を示した正面図である。
【図１１】従来の用水道管の穿孔装置を示した断面図である。
【符号の説明】
【００４１】
　１　　ドリップ減圧ホース
　２　　減圧ドリップ
　２ａ　　減圧帯ドリップ
　１１　　噴出孔
　１２　　突出部
　１３　　チューブ下部面
　２０、２０ａ　　ドリップ胴体
　２３　　排出部
　２３ａ　　排出部底面
　２４　　上向突起
　２５　　上部突起
　２６　　下部突起
　６０　　上部引取ロール
　６０ａ　　下部引取ロール
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【図７ｂ】

【図７ｃ】

【図７ｄ】

【図８】

【図９】

【図１０】
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