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Descrizione di un'invenzione avente per titolo:
"APPARECCHIATURA PER PRODURRE TUBI FLESSIBILI
NERVATI!
A nome: TOYOX CO., LTD., di nazionalitd giapponese,
con sede in Toyama-ken (GIAPPONE).
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DESCRIZIONE

La presente invenzione si riferisce ad una ap-
parecchiatura per produrre un tubo nervato e pil in
particolare ad una apparecchiatura per produrre un
tubo flessibile munito sulla sua periferia esterna
di una nervatura di forma a spirale o elicoidale.

Una apparecchiatura per produrre un tubo fles-
sibile che & stata convenzionalmente proposta & co-
struita tipicamente in un modo come mostrato nella
domanda di brevetto giapponese pubblicata n.
231121/1990. L'apparecchiatura proposta & destinata
ad alimentare a forza un materiale per la nervatura
di resina sintetica, che viene impiegato per forma-
re una nervatura su un tubo flessibile, da una luce
di alimentazione ad un ugello. L'ugello viene fatto
ruotare attorno al tuboc flessibile e il tubo fles-
sibile viene trasferito attraverso un centro di ro-
tazione dell'ugello. Cosl nella apparecchiatura

tradizionale, 1l'ugello viene fatto ruotare attorno




al tubo flessibile mentre scarica il materiale per
la nervatura, cosicché sul tubo flessibile viene
formata una nervatura di forma elicoidale. Il passo
della nervatura elicoidale & determinato a seconda
della velocitd di rotazione dell'ugello e della ve-
locita di alimentazione o trasferimento del tubo
flessibile. Per esempio un aumento della velocita
di rotazione dell'ugello, mantenendo contemporanea-
mente costante la velocita di alimentazione del tu-
bo flessibile, fa si che 11 passo della nervatura
elicoidale venga ridotto. Al contrario una diminu-
zione nella velocitad di rotazione dell'ugello o un
aumento nella velocitd di alimentazione del tubo
flessibile, mantenendo contemporaneamente costante
1a velocita di rotazione, provoca un aumento nel
passo della nervatura elicoidale.

Per aumentare la velocitd di produzione del tu-
bo flessibile nervato nella apparecchiatura tradi-
zionale costruita come sopra descritto, & necessa-
rio aumentare la velocita di alimentazione del tubo
flessibile. In questo caso per mantenere il passo
della nervatura elicoidale costante, é necessario
aumentare la velocitd di rotazione dell'ugello di
una quantitd corrispondente ad un aumento della ve-

locita di alimentazione del tubo flessibile. Tutta-




via un aumento nella velocita di rotazione
dell'ugello fa si che la nervatura assuma una con-
figurazione irregolare, a meno che 1l'ugello non
venga alimentato con una guantita sufficiente di
materiale per la nervatura.

Sfortunatamente 1l'apparecchiatura tradizionale
& costruita in modo da alimentare a forza il mate-
riale per la nervatura, facendo sl che un aumento
nella velocita di alimentazione del materiale per
la nervatura sia 1limitato ad un 1livello insuffi-
ciente. Cosi 1l'apparecchiatura tradizionalé non
consente di produrre un tubo flessibile nervato con
una maggior efficacia produttiva.

Inoltre l'alimentazione forzata del materiale
per la nervatura come sopra descritta che viene
eseguita nella apparecchiatura tradizionale aumenta
in modo svantaggioso la pressione che agisce sul
materiale per la nervatura, facendo sl che spesso
il materiale per la nervatura vada perso dalla ap-
parecchiatura durante l'alimentazione del matgriale
per la nervatura. Tale perdita del materiale per 1la
nervatura non consente che il materiale per la ner-
vatura venga alimentato stabilmente all'ugello,

portando a degli inconvenienti come per esempioc una




variazione indesiderabile nelle dimensioni della
nervatura o nella sua configurazione e simili.

Inoltre 1l'apparecchiatura tradizionale provoca
la generazione di calore dovuta all'attrito tra il
materiale per la nervatura di resina sintetica e
una superficie scorrevole della apparecchiatura.
Sfortunatamente il calore eventualmente provoca la
carbonizzazione o il deterioramento del materiale
per la nervatura, portando al deterioramento della
gualita della nervatura formata.

Per risolvere i problemi sopra descritti, la
cessjonaria ha proposto una apparecchiatura per
produrre un tubo flessibile nervato come descritto
nella domanda di brevetto giapponese n. 270501/1984
la cui descrizione & gui incorporata per riferimen-
to. L'apparecchiatura proposta & costruita in modo
che un cilindro ,sia munito di una vite e in modo
che la vite sia munita di un canale d'alimentazione
del tubo flessibile in modo da estendersi lungo un
suo asse centrale.

sfortunatamente nella apparecchiatura proposta,
la formazione di una nervatura su un tubo flessibi-
le di diametro pid grande richiede 1l'aumento del
diametro delia vite, facendo si che

1'apparecchiatura sia di grandi dimensioni. Inoltre




1l'apparecchiatura proposta non consente 4i formare
un tubo flessibile con una nervatura a piu princi-
pi, in cui i principi sono formati di materiali
differenti tra di loro.

RIASSUNTO DELL'INVENZIONE

La presente invenzione é& stata fatta tenendo
conto dei suddetti inconvenienti della tecnica no-
ta.

Pertanto uno scopo della presente invenzione &
di realizzare una apparecchiatura per produrre un
tubo flessibile nervato, che sia in grado di pro-
durre efficacemente un tubo flessibile nervato in-
dipendentemente dal diametro o dalle dimensioni del
tubo, pur non aumentando di dimensioni.

Un altro scopo della presente invenzione & di
realizzare una apparecchiatura per produrre un tubo
flessibile nervato che sia in grado di aumentare le
dimensioni di un canale d'alimentazione del tubo
flessibile senza aumentare le dimensioni della ap-
parecchiatura.

Un altro scopo della presente invenzione & di
realizzare una apparecchiatura per produrre un tubo
flessibile nervato che sia in grado di assicurare
una alimentazione soddisfacente del materiale per

la nervatura.




Un altro scopo ancora della presente invenzione
& di realizzare una apparecchiatura per produfre un
tubo flessibile nervato che sia in grado di produr-
re una nervatura a pit principi di forma elicoida-
le,

Un altro scopo ancora della presente invenzione
& di realizzare una apparecchiatura per produrre un
tubo flessibile nervato che possieda una nervatura
a pid principi di forma elicoidale, in cui i prin-
cipi sono formati di materiali differenti tra di
loro.

Secondo la presente invenzione é realizzata una
apparecchiatura per produrre un tubo flessibile
nervato. L'apparecchiatura comprende un telaio di
supporto, un cilindro supportato girevole nel te-
laio di supporto e munito di un canale di alimenta-
zione del tubo flessibile che si estende nella sua
direzione assiale, un primoc meccanismo di aziona-
mento per far ruotare il cilindro, almeno una vite
disposta nel cilindro in modo da essere in paralle-
lo al canale di alimentazione del tubo flessibile,
un secondo meccanismo di azionamento per far ruota-
re la vite, almeno una tramoggia per alimentare la
vite con un materiale per la nervatura, materiale

che viene impiegato per formare una nervatura su un




tubo flessibile e un ugello disposto su un lato
della luce di uscita della vite, in cui il cilindro
e la vite vengono fatti ruotare mentre viene ali-
mentato un tubo flessibile.

In una forma di esecuzione preferita della pre-
sente invenzione, il telaio di supporto & munito di
un involucro di alimentazione. Il cilindro viene
inserito attraverso l'involucro di alimentazione.
L'involucroc di alimentazione & munito di un canale
anulare in modo da circondare il cilindro nonché di
un canale di alimentazione collegato al canale anu-
jare in una direzione tangenziale del canale anula-
re. Il cilindro & munito di una luce di entrata in
modo da essere aperto in corrispondenza del canale
anulare. Il materiale per la nervatura viene ali-
mentato dalla tramoggia attraverse il canale di
alimentazione, il canale anulare e la luce di en-
trata alla vite.

In una forma di esecuzione preferita della pre-
sente invenzione, & prevista una molteplicita di
viti. La luce di entrata & disposta in modo da es-
sere comune alle viti. Una molteplicita di tramogge
pud essere disposta in corrispondenza delle viti in

modo da alimentare una molteplicitid di materiali




per la nervatura differenti tra di loro rispettiva-
mente dalle tramogge alle viti.
BREVE DESCRIZIONE DEI DISEGNI

Questi ed altri scopi e molti dei relativi van-
taggi della presente invenzione si comprenderanno
facilmente man mano che procede la lettura con ri-
ferimento alla seguente descrizione dettagliata
letta in relazione ai disegni allegati, in cui:

la Fig. 1 & una sezione verticale mostrante una
forma di esecuzione di una apparecchiatura per pro-
durre un tubo flessibile nervato secondo la presen-
te invenzione;

la Fig. 2 & una sezione presa lungo la linea
II-IT della Fig. 1; e

la Fig. 3 & una vista prospettica mostrante un
eseﬁpio di un tubo flessibile nervato prodotto dal-
la apparecchiatura mostrata nella Fig. 1.
DESCRIZIONE DETTAGLIATA DELLE FORME DI ESECUZIONE
PREFERITE

Sara ora descritta in appresso una apparecchia-
tura per produrre un tubo flessibile nervato secon-
do la presente invenzione con riferimento ai dise-
gni.

Esaminando dapprima le Figg. 1 e 2, in esse @&

illustrata una forma di esecuzione di una apparec-
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chiatura per produrre un tubo flessibile nervato
secondo la presente invenzione. L'apparecchiatura
della forma di esecuzione illustrata & in complesso
costruita in modo che un cilindro 1 e un rotore 2
siano collegati solidalmente tra di loro e suppor-
tati in telai di supporto 3 e 4 attraverso cusci-
netti rispettivamente 5, 6 e 7.

1 cilindro 1 e il rotore 2 cosl disposti sono
muniti di canali d'alimentazione del tubo flessibi-
le la e 2a che comprendono fori passanti formati
attraverso il cilindro 1 e il rotore 2 in modo da
estendersi nella loro direzione assiale. I canali
1a e 2a d'alimentazione del tubo flessibile hanno
jnseriti in essi un tubo di guida 8 in modo che sia
comune ad entrambi. Il tubo di guida 8 & supportato
nei canali la e 2a di alimentazione del tubo fles-
sibile da cuscinetti 9 e 10. Il tubo di guida 8 é
supportato in modo da essere girevole rispetto al
cilindro 1 e al rotore 2. Tuttavia nella forma di
esecuzione illustrata, il tubo di guida 8 di per sé
stesso pud essere montato fisso in modo da non ruo-
tare.

I1 cilindro 1 é anche munito di un foro per vi-
te 11 che si estende parallelamente al canale la di

alimentazione del tubo flessibile e penetra attra-
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verso il cilindro 1. Il foro per vite 11 ha allog-
giata in esso una vite 12. La vite 12 & disposta in
modo che la sua parte d'estremitd prossimale 12a
sporga verso l'esterno dal foro per vite 11 in modo
da estendersi in un foro di collegamento 13 formato
nel rotore 2.

I1 foro di collegamento 13 ha anche un $1bero
motore 14 incorporato in esso. L'albero motore 14 &
munito in corrispondenza di una estremitd di una
parte cilindrica cava 14a che & aperta ad wuna
estremita. La parte di estremita distale 12a della
vite 12 sopra descritta & alloggiata in modo fisso
nella parte cilindrica l4a dell'albero motore 14.

I1 foro per vite 11 & munito in corrispondenza
della sua estremitd distale di una luce di uscita
1la che é munita di un ugello 15. L'ugello_ls é
collegato in modo staccabile alla luce di uscita
1la del foro per vite 11. Un tipo di ugello 15 da
impiegare viene scelto a seconda dell'uso
dell'apparecchiatura.

Il telaio di supportoc 3 & munito di un inveolu-
cro di alimentazione 16 e il cilindro 1 é& disposto
in modo da estendersi attraverso 1l'involucro di
alimentazione 16. L'involucro d'alimentazione 16

cosi disposto & munito di una tramoggia 17 ed ha
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formato in esso un canale anulare 18 che & delimi-
tato in modo da circondare il cilindro 1, come si
vede meglio di tutto nella Fig. 2. Il canale anula-
re 18 e la tramoggia 17 sono disposti in modo da
comunicare tra di loro attraverso un canale
d'alimentazione 19 formato nell'involucro di ali-
mentazione 16. Il canale di alimentazione 19 & col-
legato al canale anulare 18 in una direzione tan-
genziale rispetto al canale anulare 18.

I1 cilindro 1 é munito in corrispondenza della
sua parte posizionata corrispondentemente al canale
anulare 18 di una luce di entrata 20 attraverso la
guale la vite 12 viene alimentata con un materiale
per nervatura o un materiale impiegato per formare
una nervatura di forma a spirale o elicoidale sulla
superficie esterna del tubo flessibile, come mo-
strato nella Fig. 2. Inocltre la luce d'entrata 20 &
munita in corrispondenza di una sua apertura di un
elemento d'arresto 21 per bloccare positivamente il
materiale per la nervatura nel canale anulare 18 in
modo da forzarlo nella luce d'entrata 20.
L'elemento d'arresto 21 & formato in modo da essere
sollevato dalla apertura della luce di entrata 20.
Ltinvolucro di alimentazione 16 & munito di un ca-

nale di acqua di raffreddamento 22.
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L'apparecchiatura della forma di esecuzione il-
lustrata comprende anche una unitd di riscaldamento
23, che & disposta attorno al cilindro 1 e posizio-
nata in avanti rispetto all'involucro di alimenta-
zione 16. L'unitd di riscaldamento 23 comprende un
involucro 24 e un riscaldatore 25 disposto sulla
superficie esterna dell'involucro 24. Inoltre
l1'unita di riscaldamento 23 comprende una camera
dell'olio 26 formata dalla cooperazione della su-
perficie interna dell'involucro 24 con la suﬁerfi-
cie esterna del cilindro 1. Cosl il materiale per
la nervatura alimentato o trasportato dalla vite 12
viene riscaldato in prossimita dell'ugello 15, in
modo da aumentarne la fluidita.

I1 rotore 2 & combinato solidalmente con il ci-
iindro 1 e comprende una parte cilindrica cava 2b.
La parte cilindrica 2b & montata fissa su una sua
estremitd esterna con una prima puleggia 29 che &
collegata operativamente con un motore ele;trico
(non mostrato).

Cosi un meccanismo di azionamento che é delimi-
tato dalla puleggia 29 sino al motore elettrico
(non mostrato) costituisce un primo meccanismo di
azionamento della apparecchiatura della forma 4i

esecuzione illustrata.
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I1 numero di riferimento 30 indica una seconda
puleggia disposta all'interno della prima puleggia
2 e fissata su un supporto 31. Il supporto 31 &
supportate girevole sulla parte cilindrica 2b del
rotore 2 attraverso cuscinetti 32 e 33 disposti tra
la parte cilindrica 2b e il supporto 31 e un cusci-
netto 34 previsto all'esterno del supporto 31. La
seconda puleggia 30 & collegata operativamente al
motore elettrico {non mostrato), cosicché& un mecca-
nismo di azionamento che é cosi definito dalla pu-
leggia 30 al motore elettrico costituisce un secon-
do meccanismo di azionamento della apparecchiatura
della forma di esecuzione illustrata.

I1 supporto 31 é montato fisso con su di esso
una corona dentata 35 e 1l'albero motore 14 & monta-
to fisso su una sua estremitd distale con un pigno-
ne 36 che si impegna con la corona dentata 35 del
supporto 31. Cosi quando il secondo meccanismo di
azionamento viene fatto funzionare per far ruotare
la corona dentata 35 insieme con 1l supporto 31,
1'albero motore 14 viene fatto ruotare insieme con
il pignone 36. La rotazione dell'albero motore 14
porta alla rotazione della vite 12 collegata soli-

dalmente alltalbero motore 14.
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I]1 cilindro 1 & munito di una molteplicitad di
fori di riserva 37 che sono disposti in modo da
estendersi paralleli al canale di alimentazione del
tubo flessibile 1la sostanzialmente nello stesso
modo del foro per vite 11. I fori di riserva 37 so-
no previsti per diminuire il peso del cilindro 1 e
predisporre il cilindro 1 con una molteplicita di
viti 12.

sarid ora descritto in appresso il modo di fun-
zionamento della apparecchiatura della forﬁa di
esecuzione illustrata.

In primo luogo un tubo flessibile viene inseri-
to nel tubo di guida 8 e quindi trasferito in una
direzione indicata dalla freccia 38 nella Fig. 1.
Poi il primo meccanismo di azionamento viene azio-
nato per far ruotare il rotore 2 e il cilindro 1 e
i1 secondo meccanismo di azionamento viene azionato
per far ruotare la vite 12. Contemporaneamente la
tramoggia 17 viene azionata per alimentare un mate-
riale per la nervatura attraverso il canale di ali-
mentazione 19 sino al canale anulare 18. Il canale
di alimentazione 19, come sopra descritto, & colle-
gato al canale anulare 18 in una direzione tangen-
ziale al canale anulare 18, cosicché

j'alimentazione del materiale per la nervatura pud
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essere effettuata in modo dolce, eliminando qosi i
problemi come per esempio la ,Spruzzatura del mate-
riale per la nervatura e simili.

Cosi guando il materiale per la nervatura viene
alimentato al canale anulare 18, a seguito della
rotazione del cilindro 1, l'elemento d'arresto 21
blocca il materiale per la nervatura nel canale
anulare 18 in modo da forzarlo nella luce di entra-
ta 20. Il materiale per la nervatura cosi alimenta-
to alla vite 12 viene trasportato verso la luce di
uscita 1la con la rotazione della vite 12, seguito
dal passaggio del materiale fuori dall'ugello 15.

L'ugello 15 ruota attorno al tubo flessibile 28
insieme con il cilindro 1, cosicché il passaggio
del materiale per la nervatura fuori dell'ugello 15
come sopra descritto consente al materiale per la
nervatura di aderire alla periferia del tubo fles-
sibile 28, dando luogo alla formazione della nerva-
tura 27 di forma elicoidale. Il passo della nerva-
tura elicoidale 27 & determinato a seconda della
velocitd di rotazione del cilindro 1 e della velo-
cita di trasferimento del tubo flessibile 18,

I1 materiale per la nervatura che passa fuori
dell'ugello 15 viene riscaldato dalla unitad 4i ri-

gcaldamento 23, in wodo che ne venga aumentata la
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fluidita facendo si che aderisca facilmente al tubo

flessibile 28.

I1 diametro del tubo 28 & regolato dal diametro
massimo del tubo di guida 8, cosicché la formazione
della nervatura pud essere applicata efficacemente
al tubo flessibile 28 di qualsiasi diametro entro
il diametro massimo del tubo di guida 8. Natural-
mente cid richiede la sostituzione dell'ugello 15 a
seconda del diametro del tubo flessibile 28.

Nella forma di esecuzione illustrata, & previ-
sta soltanto la vite 12. Come variante la forma di
esecuzione illustrata pud essere costruita in modo
che una molteplicita di tali viti 12 sia disposta
rispettivamente nei fori di riserva 37 e che
l'ugello sia disposto in corrispondenza della luce
di uscita di ognuno dei fori di riserva 37. Tale
costruzione consente la formazione di una nervatura
a pild principi. In questo caso pué essere prevista
soltanto una luce di entrata comune per le viti in
corrispondenza del canale anulare 18. Cid consente
di prevedere soltanto una tramoggia 17 per le viti.

Inoltre la forma di esecuzione illustrata pud
essere costruita in modo che sia prevista una mol-
teplicita di tali viti e corrispondentemente una

molteplicitad di tali tramogge 17, canali di alimen-
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tazione 19 e canali anulari 18. In tale costruzicne
i materiali per la nervatura differenti tra di loro
vengono caricati nelle tramogge 17 in modo che pos-
sa essere formata sul singolo tubo flessibile una
nervatura a pid principi di forma elicoidale, in
cui i principi sono formati rispettivamente da ma-
teriali per nervature differenti.

Come si pud vedere da guanto sopra,
1'apparecchiatura della presente invenzione & co-
struita in modo che la vite sia prevista separata-
mente dal canale di alimentazione del tubo flessi-
bile. Tale costruzione permette efficacemente un
allargamento del canale di alimentazione del tubo
flessibile, pur non aumentando le dimerisioni
dell'apparecchiatura.

Inoltre nella apparecchiatura della presente
invenzione, il canale di alimentazione pud essere
collegato al canale anulare in una direzione tan-
genziale al canale anulare. Tale disposizione del
canale anulare impedisce la spruzzatura del mate-
riale per la nervatura dal canale di alimentazione
al canale anulare, assicurando cosl una alimenta-
zione uniforme del materiale per la nervatura.

Inoltre l'apparecchiatura della presente inven-

zione pud essere costruita in modo da accogliere
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una molteplicita di viti per formare cosl una ner-
vatura a piQ principi di forma elicoidale.

Inoltre l'apparecchiatura della presente inven-
zione realizza pil efficacemente una nervatura a
pitt principi di forma elicoidale in cui i principi
sono formati rispettivamente da materiali differen-
ti.

Per gquanto sia stata descritta una forma di
esecuzione preferita dell'invenzione con un certo
grado di particolaritd con riferimento ai disegni,
sono possibili alla luce dei suddetti insegnamenti
ovvie modifiche e varianti. Pertanto si comprende
che entro l'ambito delle rivendicazioni allegate,

1'invenzione pud essere messa in pratica diversa-

mente da quanto qui specificamente descritto.
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RIVENDICAZIONI

1. Apparecchiatura per produrre un tubo flessi-
bile nervato comprendente:

un telaio di supporto;

un cilindro supportato girevole nel telaio di
supporto e munito di un canale di alimentazione di
tubo flessibile che si estende nella sua dirgzione
assiale;

un primo meccanismo di azionamento per far ruo-
tare tale cilindro;

almeno una vite disposta nel c¢ilindro in modo
da essere parallela al canale di alimentazione del
tubo flessibilej

un secondo meccanismo di azionamento per far
ruotare tale vite;

almeno una tramoggia per alimentare tale vite
con un materiale per la nervatura; e

un ugello disposto su un lato della luce di
uscita della vite;

tale cilindro e tale vite essendo fatti ruotare
mentre viene alimentato un tubo flessibile.

2. Apparecchiatura secondo la rivendicazione 1,
in cui il telaio di supporto & munito di un involu-

cro di alimentazione;
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tale <cilindro essendo inserito attraverso
1'involucro di alimentazione;

tale involucro di alimentazione essendo munito
di un canale anulare in modo da circondare tale ci-~
1indro e di un canale di alimentazione in modo da
essere collegato al canale anulare in una direzione
tangenziale al canale anulare;

tale cilindro essendo munito di una luce
d'entrata in modo da essere aperto in corrisponden-
za del canale anulare;

tale materiale per la nervatura essendo alimen-
tato dalla tramoggia attraverso il canale di ali-
mentazione, il canale anulare e la luce di entrata
alla vite.

3. Apparecchiatura secondo la rivendicazione 1
o 2, in cui é prevista una molteplicita di viti;

tale luce di entrata essendo disposta in modo
da essere comune alle viti.

4. Apparecchiatura secondo la rivendicaziéne 3,
in cui una molteplicitd di tramogge é& disposta in
corrispondenza delle viti in modo da alimentare una
molteplicita di materiali per la nervatura diffe-
renti tra di loro rispettivamente dalle tramogge

alle viti.
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5. Apparecchiatura secondo la rivendicazione 1

o 2, in cui & prevista una molteplicita di viti; e

una molteplicita di tramogge & prevista in cor-
rispondenza delle viti in modo da alimentare una
molteplicita di materiali per la nervatura diffe-
renti tra di loro rispettivamente dalle tramogge
alle viti.

DR. OHOFRIC GOFFREDO
M. 194 ALBO MANDATARI ABILITATI
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