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RIASSUNTO

L'invenzione riguarda una testa di estquione per materiale
termoplastico, per la fabbricazione di un rivestimento su fili metal-
lici o rispéttivaménte di una guaina su fili gia rivestiti e cordati,
formanti un cavo elettrico, la quale si presenta complessivamente
come un corpo a T,. con il piede della T agganciabile alla bocca
dell'estrusore e con la traverga della T provvista di un condotto
passaﬁte. Entro questo -condotto sono alloggiati gli utensili di
estrusione comprendenti: un canotto convogliatore (4), entro il guale
é guidato il filo‘metallico oppure il cavo elettrico, una parte di
stampo maschio (5) fissata al canotté (4) ed una parte di stampo
femmina (6) fissata alla testa, essendo il materiale plastico convo-
gliato all'esterno del cénotto e tra dette due parti di stampo. La
testa di estrusione & formata in due parti, separate secondo un piaho
di taglio X-X passante per lfasse del condotto della traversa della
T: una parte, solidale al piede della T, & fissata all'estrusore,

mentre una seconda parte & mobile rispetto alla prima sotto il

comando di wun pistone idraulico (10). I1 condotto della traversa
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- della T & formato éohe séde per l'alloggiamento degli utensili di

estrusione, -séde -ed utensili presentando parti di riscontro radiale
ed assiale, lavorate di precisione, impegnate 1l'una nell'altra senza

giochi.

La presente invenzione riguarda una testa di estrusione applica-
bile ad un estrusore per materiale termoplastico, destinata a produr-
re un rivestimento di materiale termoplastico sopra un cavo, fatto

scorrere attraverso il canotto della testa. Qui e nel seguito il

. termine "cavo" viene utilizzato per .brevita, dovendosi intendere

tuttavia che questo termine indica -sia un filo métallico vero e
proprio, nudo, uniqo od a tréc;ia - nel qual caso il rivéstimento
térmoplasticé costituisce per esempio il rivestimento isolanpe di un
conduttore elettrico - sia uno o pil fili gia rivestiti e cordati tra
loro, formanti un cavo vero e proprio? nel qudl caso il rivestimento
termoplastico forma una guaina di protezione.

Teste di éstrusione di questo tipo sono note. Esse sono confor-
mate eﬁsenzialmente come un grosso raccordoe a T: il piede della T &
collegato all'estrusqre‘_ed attraverso di esso viene alimentato il
materiale termoplasfico fuso che, entrando nella traversa della T
viene convogliato verso una estremita, di uwscita, della traversa. Il
cavo viene introdotto dall'altra estremitd della traversa e fuoriesce
dalla estremif& di uscita rivestito di materiale termoplastico.

Tutte 1le téste di estrusione a T di questo tipo sono basate sul

seguente schema costruttivo: il condotto ricavato nel piede della T &
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Quoto e si raccorda direttamente'con il condotto riéavéto nella tra-
., versa della T.

All'interno del condotto della traversa della T sono ailoggiati:
~ un canotto convogliatore, all’interno'del QUqle viene guidato il
cavo da rivestire, ed all'esterno del gquale - tra di esso e 1a‘
superficie interna del condotto della-travérsa della T - & formata
una intercapedine essenzialmente cilindrica, entro la quale viene ali-
mentato il materiale plastico fuso;
- una parte di stampo maschio, fissata all'estremitd di uscita.del
canotto e che, da un lato, assicura una guida precisa, centrata, del
cavo e, d'altro latd, consente il convogliamento del materiale termo-
plastice fuso verso il cavo, lungo la sua superficie esterna conica;
- una parte di stamporfemminalche si accoppia, con una cavitad assiale
a sua volta conica, con il cono dello stampo maschio, lasciando un
interspazio a forma di canale conico, appunto per il convogliamento
del materiale termoplastico verso il cavo da rivestire. Questa parte
~di stampo femmina presenta centralmente - in corrispondenza- del
vertice del cono - un foro calibrato, attraverso il quale passa il
cavo, con gioco sufficiente a consentire la formazione, tutto attor-
no, del desiderato strato di rivestimento di materiale termoplastico;
- sistemi di centraggio, a viti radiali, per centrare le due parti di
stampo l'una rispetto all'altra, in medo tale che il cavo venga
sicuramente guidato al centro del foro calibrato dello stampo femmina
evitando qualsiasi eccentricita del rivestihento;

- anelli di tenuta del canotto e delle parti di stampo, per trattene-
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re questi pezzi nellg loro corretta posizione -assiale, resistendo
alla_pressione_(dell‘ordine di 200 atm;) dellmatefiale termoplastico
che esce'dali'estrusore.

Le teste di estrusione di questo tipo; per quanto funzionanti
soddisfacentemente, non sono tuttavig esenti da inconvenienti. Da un
Tato, infatti, il centraggio delle due parti di stampo l'una rispetto
alltaltra, effettuato tramite le citate viti radiali di registro, &
una operazione estremamenté delicata e difficoltosa, che riéhiede
tempi lunghi e manodopera altamente specializzata. D'altro lato, le
operazjoni di cambio di lavorazione {(per esempio per cambio del tipo
di cavo, del tipo del matérialé termopiaséico od anche soltanto del
suo colore) si presentano, anche per-il-motivo.esposto_sopra, estre—
mamente lunghe e difficoltose.

In particolare, per una operazione di cambio di lavorazione &
indispensabile:

- svitare un primo anello di bloccaggio alla estremita di

uscita della testa,

allentare le viti radiali di registro,

- rimuovere lo stampo femmina,

~ svitare lo stampo maschio dal cannotto,

~ svitare l'anello di bloccaggio del cannotto,

— sfilare il cannotto convogliatore,

- procedere alla pulizia di tutti questi pezzi.

- effettuare il nuovo montaggio di tali pezzi in senso inverso.

Per queste operazioni occorre poi lavorare con pezzi che hanno
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‘una témperafura dell'ordine di 150°C, cibé 1&?tehpefa£ura della testa
di Veéffusione al fer@ine della lavorézione.. Infﬁtti, non  si pub
atténderefche questa temperatura si abbassi, sia perché cid impliche-
rebbe un eccessivo tempo morto delia macchina, sia sopratutto perché
il raffreddamento,. e quindi 1'iﬁdqrimento, dél materiale plastico
renderebbe praticamente imbossibile lo smontaggio. In queste condizio-
ni, il témpo di arresto della macchina, per il cambio di lavorazione,
& normalmente non inferiore a 35-40 minuti primi.

Scopo dellalpresente invenzione & di realizzare una testa di
estrusione che elimini quegti inconvenienti e che consenta, in parti-
colare; sia un rapido smontaggio della‘testa in fasé di cambio di
1a§orazione, sia un centraggio preciso dei diversi pezzi entro la
testé, senza la nécessitﬁ di complesse operazioni di registrazione.

Quest@ risultato viene otteﬁuto,‘secondo l'invenzione, pef il
fatto che la testa di estrusione & realizzata in due pezzi; separati
secondo un.piano di taglio passante per l'asse della traversa della T
della testa, ciascuna delle due parti presentando sedi di alloggiamen-
to per il centraggio, di precisione, sia in senso radiale che in
senso assiale, del canotto convogliatore e delle due parti di stampo.

Preferibilmente,ldetto piano di taglio & orientato verticalmen-
te, una prima parte della testa comprendegdo il piede della T ed una
metd della traversa della T della testa ed essendo ancorabile al-

l'estrusore, ed una seconda parte comprendendo 1l'altra metd della

traversa della T della testa, associata a mezzi per controllarne il
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movimento rispetto alla prima.

Ulteriori caratteristiche e vantaggi della’presente invenzione
risultano comungue evidénti dalla descrizione che segue di una prefe-
rita forma di realizzazione, illustrata a titolo di esempio nei
disegni annessi, neil quali:-

fig. 1 & una vista frontale, schematica, di una delle due meta
della testa di estrusione aperta, nella quale sono alloggiati gli
utensili di estrusione, cdstituiti dal canotto convogliatore e dalle
due parti di stampo, maschio e femmina, di cui & visibile, in
.seiione, Soltanto una meté;

fig. 2 @& una vista schematica, secondo la direzione della
freccia F diAfigﬁfa 1, della testa di estrusione in fase di apertdra;

fig. .3 & uha vista in scala maggiore dél particolare racchiuso
nel cerchio III® della figura.2;

fige. 4 e 5 sono sezioni longitudinali deila testa di estrusio-
ne, secondo le tracce‘IV—IV e rispettivamente V-V della figura 2, che
mostrano le resistenze di riscaldamento della testa.

Come mostrato in figura 2, la testa di estrusione & realizzata
in due metd 1 e 2, separate sécondo un piano verticale X-X passante
per l'asse longitudinale Y-Y della trasversa della T della testa.
Secondo 1la fdrmardi esecuzione preferita della presente invenzione,
illustrata nel disegno, il piano X-X & orientato verticalmente;
tuttavia non si esclude che esso ﬁossa avere anche un diverso
orientamento, per esempio orizzontale od dbliquo, a seconda della

configurazione della testa di estrusione e/o del suo sistema di
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attacco all'estrusore.

La parte 1 della testa fa corpo unico con il pigde della T
della testa stessa, il quale & attraversato dal condoyto 3 di
alimentazione del materiale termoplastico fuso proveniente dall'estru-
sore (non mostrato), al quale la parté 1 & agganciata in modo per se
noto.

Lg parte 1 della testa, mostrata in alzato nella figura 1, com-
porta un incavo assiale !a per l'alloggiamento degli utensili di
estrusione, cioé il canotto convogliatore 4, la parte maschio 5 e la
ﬁarte fenmina 6 delle stampo. L'incavd la presénta inoltre scanalatu-
re circonferenziali 7 ed 8, nonché una spalla 9, nelle quali vanno ad
alloggiarsi una fléngia a collare 4a del canotto 4 e rispettivamente
una flangia a collare 6a e lo spigolo 6b della parté femmina 6 dello
stampo.

Secondo una importante caratteristica della presente invenzio-
ne, sia la cavita larche i pezzi 4, § e.6 coﬁ rispettivi collari 4a e
6a, presentano superfici lavorate di precisione, con minime tolleran-
ze. In tal modo, quando i singoli pezzi vengono posizionati nelle
corrispondenti sedi formate nella cavita ia, essi vengono ad allog-
giarvisi préticamente senza gioco. Cid6 comporta allora il grande
vantaggio che i pezzi, una volta alloggiati nelle rispettive sedi,
rsono in pratica gid registrati in corretta posizione, sia in senso
radiale che assiale, senza bisogno di uiteriori intervéntivdell'opera—
tore. Oltre a cio, quando i pezzi'sono montati nella cavitd la della

parte 1 della testa, essi vengono qui trattenuti per effetto semplice-
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mente della preciéione di alloggiamento;

La parte i dellé testa di'estrusiong & inﬁece.montata sCorrevo-
le su di uﬁ sistema di guide (non rapﬁfesentato) che ne consente un
movimento in avvicinamento ed allontanamento dalla parte 1, secondo
una direzione perpendicolare al piano X-X. Questo mofimento & control-
lato, secondo la forma di esecuzione.preferita della presente inven-
zione, da un pistone idraulico, la cui spinta & sensibilmente superio-
re alla spinta, di senso contrario, che viene a prodursi sulla parte
2 della testa per-effetto della pressione del materiale termoplastico
alimentato dall'estrusore, in fase di lavoro.

Grazie a .questa disposizione, quando la testa di estrusione
viene chiusa, dopo aver alloggiato nella cavitd la i pezzi 4, 5 e 6,
- la spinta del pistone 10 & tale da assicurare nel modo piu ;ompleto
la perfetta chiusura, a tenuta, della testa stessa.

Sulle due facce contrapposte, déstinatc a venire a contatto
l1'una contro l'altfa, delle due parti 1 e 2 della testa, sono
ricavate delle nervature 11 e rispettivamente delle scanalature 12 di
profili esattamente compenetrantisi, e con fianchi smussati a 45°, le
quali sono atte a svolgere una doppia funziohe:
~ da un lato, esse realizzano infatti una perfetta tenuta lungo il
piano di giunzione X-X delle due parti 1 e 2,

- d'altro lato ésse attuano il centraggio‘di dette due parti ed il
loro reciproco allineamento. Infatti, poiché i pezzi 4, 5 e 6 sono
alloggiati nella cavita la - cqsi come in una simmetrica cavita 2a

della parte 2 - praticamente senza giochi, & indispensabile che dette
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cavita vengano.g;combaciafe perfettaﬁente;‘lé nervature 11 e scanala-
ture 12, con i ,ioro profili a smusso di 45°, realizzano appunto
questo cgntraggio, anché nel caso che ?lé due parti 1 e 2 vengono
avvicinate, in fase di chiusura-della testa, leggermente dis#llineate
per effgtto, adl:esempio,v di giochi nel sistema delle guide di
scorrimento della parte 2 della testa.-

Quando si deve éffettuare il cambio di lavorazione, si aziona
il pistone 10 per provocare l'apertura della teéta di-estrusione. Non
appena la testa ¢ aperta, si tolgono gli utensili di estrusione 4, 5
'é 6, asportandoli cﬁn_mov;mentO‘radiale rispetto all'asse Y-Y. Tali
uéensili vengbno passati élla pulituré,.mentre altri uténsili puliti,
gia - pronti per la nuova lavorazione, véngono inseriti nella ﬁavité
la. lLa testé di estrusione pud allora subito,venire'richiusa e la
nuova lavorazione avere inizio. Si qomprénde facilmente come, per
questo cambio di wutensili, il tempo occorrente possa risultare del-
1'ordine di alcuni minuti soltanto.

Occorre in ﬁarticolare notare che, per quesfo cambio di utensi-
1i, non & assolutamente necessaria alcuna operazione di registrazione
in posizione. Come gia detto sopra, il semplice alloggiamento preciso
degli utensili nelle sedi 1la e 2a realizza infatti la desiderata
registrazione in posizione.

In quanto sopra si & descritta una preferita forma di realizza-
zione dell'invenzione, nella gquale il movimento di apertura e chiusu-
ra della testa di estrusione‘é controllato tramite il pistone 10. In

realtad sono facilmente concepibili altre varianti di realizzazione in
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cui il sistema di chiusura & realizzato in altro modq, per esempio
con tiranti a vite o con altri sistgmi di bloccaggio. Il sistema
descritto, con pistone di azionamento, offre tuttavia, rispefto agli
altri, sia 1l vantaggio di una maggiore rapidita di intervento, sia_
quéllo di una perfetta chiusura dglla linea di giunzioﬁe; una tale
perfetta chiusura noh pud essere invece normalmente ottenuta con
tiranti che, alle elevate pressioni di lavoro, sono soggetti ad
allungamenti non facilmente controllabili.

Una caratteristica supplementare della presente invenzione &
relativa al sistema di riscaldamento della testa di estrusione. Nelle
teste di estrusione note, generalmente di‘ sezione circolare, il
riscaldamento viene effettuato tramite resistenze elettriche ad anel-
lo, che fasciano sia 1l piede Ehe la traversa della T della testa.
Una. tale disposizione non pud perd essere apblicata alla testa
secondo l'invenzione, che deve essere apribile. -

Secondo l'invenzione, e come visibile nelle figure 2, 4 e 5, le
due parti di testa 1 e 2 presentano delle perforazioni assiali 13,
distribuite tutto attorno alla cavitd assiale 1la,2a. Entro queste
perforazioni sono alloggiate delle resistenze elettriche a candela.

La quasi totalitd delle perfora;ioni é realizzata a partire da
una delle estremitid della traversa della T della testa, e precisamen-—
te daila estremita di entrata del cavo, come visibile nella figura 4.
In tal modo la estremita di uscita della testa e praticamente libera
da mezzi di connessione elettrica.

Tuttavia, in corrispondenza del condotto di alimentazione 3
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sono praticate due pérfdrazioni coassiali; partenti dalle due est}emi—
pé opposte della traversa della T della testa e che arrivano fino in
prossimiié del cond&tto 3 stesso, come mostra la fiéura 5.

Questa disposizione, oltre a consentire la libera apertura
della testa, presenta 11 vantaggio supplementare di consentire una
migliore. regolazione della temperatura della testa stessa, per il
fatto che le resistenze a candela sono pili vicine al <condotto
centrale di passaggio del materiale termoplastico, ed anche un minore
consumo di energia, per il fatto che si produce una minore dispersio-
ne di calore verso 1'éstern0.

“In quantd sopra éi & sempre fatto riferimento alla estrusione
- di materiale termoplastico. In realta, la testa di‘estrusione secondo
1'invenzione si presta altrettanto bene per la estrusione di altri
tipi di. materiali, per esempio gomme. Quando necessario sarda del
tﬁtto semplice per un tecnico dei ramo prevedere - anzichérun sistema
di riscaldamento della testa tramite le resistenze a candela - un
sistema di raffreddamento,-per esembio con circolazione d'acgua nelle
perforazioni assiali 13, ovviamente dopo avervi previsto 1 necessari
raccordi.

Per quanto l'invenzicne sia stata descritta con particolare
riferimento alla forma di esecuzione illustrata, quest'ultima non
deve essere considerata in sense¢ limitativo, in quanto diverse varian-
ti costruttive sono péssibili, alla portata di un tecnico del ramo,
senza per. questo uscire -dall'ambito di protezione dell'invenzione

stessa.
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RIVENDICAZIONI

1) Testa di estrusione, in pérticolare per la.produzione Qi un
rivestimento di materiale termoplastico su cavi, del_tipO‘comprénden—
te un corpo sostanzialmente a T, il piede della T, attraversato da un
cbndotto di alimentazione, esséndo agganciabile ad wuna pressa di
estrusione, e la traversa della T comportando, ailoggiati entro un
condotto passante collegato con detto condotto di alimentazieone del
piede della T, gli utensili di esfrusione costitﬁiti da almeno un
canotto convogliatore e due parti di stampo, a maschio e femmina, il
cafq essendo guidato .al centro del canotto e delle due parti di
stampo ed il materiale termopldstico esséndo convogliato ali'esterno
del canotto e tra le due parti di stampo, carattérizzata da cio che &
formata in due parti, separate secondo un piano di taglio passante
per l'tasse del condotto della traversa della T della testa e mobili
l'una rispetto all'altra, ciascuné delle due parti presentando sedi
di alloggiamento e di centraggio, di precisione, sia in senso radiale
che assiale, degli uténsili di estrusione.

2) Testa di estrusione come in 1, in cui detto piano di taglio
& orientato verticalmente, una prima parte delia testa, compréndente
il piede deila 1; ed una meta della traversa della T della testa,
essendo agganciabile all'estrusore, ed una seconda parte della testa,
Combrendente l'altra meta della traversa della T della testa, essendo
associata a mezzi phe ne comandano il movimento di aperfurg e
chiusura.

3) Testa di estrusione come in 1 o 2, in cui detti mezzi che
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comaﬁdano il movimento di- apertura e chiusura di almeno una delle due
parti della testa sono costitﬁiti da un pistone idraulico.

4) Te;ta di estrusione come in 3, in cui la pressione di
comando dél pistoné idraulico esercita una spinta, 1in chiusura,
superiore alla lcontrospinta ‘generata Uall'intérno della testa dalla
pressioné del materiale plastico alimentato dall'estrusore.

5) Testa di -estrusione come in i, in cui almeno il canotto
convogliatore e la parte di stampo femmina presentano clascuno una
fiangia a éollare che trova alloggiamento in wuna corrispondente
scanalatura circolare del condotto centrale della traversa della T
della testa, détte flange a collare, lavorate di precisione, impegnan-
dosi senza giocq in dette scanalature per costituire elementi di
registrazione di posizione sia in senso radiale che assiale.

6) Testa di. estrusione come in 1, in cui le superfici contrappo-
ste, destinate a venire a reciproce contatto, delle due parti della
"testa presentano eleménti di impegno ad incastro, costituenti mezzi
di allineamento reciproco e di registrazione di posizione di una
parte della testa rispetto all'altra.

7} Testa @i estrusione come in 6, in cui detti glementi di impe-
gno ad incastro sono costituiti da nervature e scanalature compene-
trantisi, correnti parallelamente all'asse del condotto centrale del-
la traversa della T deila pesta.

8) Testa di estrusione COme in 7, in cui dette scanalature e
nervature présenfano fianchi smussati a 45°.

Q) Testa di estrusione come in 1, in cui le due parti di testa
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presentanolfori correnti parallelamente ail'ésse del condotto centra-
le delia-traversa della T dellartésta e distribuiti tutto attorno a
detto condofto, in prosSimitg dello stesso, ogni fororalloggiando una
resistenza di.riscaidaménto a candela.

10) TestéAdi estrusione come in 9, in cui detti fori assiali
sono aperti alla estremiti di entrata della traversa della T @ella

testa.
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