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DESCRIZIONE

La presente invenzione fa riferimento in gene-
rale ai dispositivi per la produzione di tubazioni
e pid specificamente fa riferimento ad un di-

spositivo e ad un procedimento per la produzione di
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tubazioni in gomma destinate ad essere installate
nel vano motore di un autoveicolo. L'invenzione ha
anche per oggetto una tubazione cosl prodotta.

Come & noto nel vano motore di un autoveicolo,
dotato di un motore a combustione interna, Sono
presenti numerose tubazioni di raccordo quali ad
esempio gquelle destinate alla circolazione del
fluido refrigerante, del combustibile o del lubri-
ficante.

Tali tubazioni tipicamente sono realizzate in
materiale plastico od elastomerico, ad esempio in

gomma. Esse possono essere armate, cioé& dotate di
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una calza di tessuto inserita all'interno della pa-
rete della tubazione e normalmente sono prodotte
per estrusione. Successivamente all'estrusione 1la
tubazione, che in questo stadio & ancora plastica e
deformabile, viene formata, cioé viene piegata fino
a farle assumere la conformazione desiderata.. Una
volta formata la tubazione viene trattata in modo
da farla diventare elastica perché conservi la for-
ma impartitale. Nel caso di tubazioni in gomma ad
esempio queste vengono sottoposte ad un procedimen-
to di vulcanizzazione.

Negli autoveicoli, ed in particolare nelle au-
tomobili, vi & la tendenza a ridurre sempre piua le
dimensioni esterne, specialmente in tempi recenti,
pur mantenendo invariata o aumentando l'abitabilita
interna. Cid determina, fra le altre cose, una di-
minuzione del volume disponibile per il vano moto-
re.

Consegueﬁtemente lo spazio all'interno del va-
no motore risulta quasi completamente occupato dal
motore e dagli altri organi meccanici in esso con-
tenuti. Per tali motivi lo spazio libero a disposi-
zione delle tubazioni di raccordo & sempre pia ri-
dotto ed inoltre le tubazioni stesse devono essere

sagomate, a volte secondo profili contorti e con
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raggi di curvatura molto corti, per potersi adatta-
re agli spazi ed ai percorsi disponibili.

| Esse si trovano quindi a passare molto vicine,
od a contatto, al motore e ad altri organi meccani-
ci. Poiché durante la marcia del veicolo, 0 a moto-
re acceso, si producono intense vibrazioni le tuba-
zioni stesse possono venire danneggiate o logorate
dall'abrasione contro gli organi meccanici. Alcuni
di tali organi, ad esempio il motore ed i colletto-
ri di scarico, sono molto caldi e le vibrazioni
possono avﬁicinare ulteriormente, o portare a con-
tatto, tubazioni che passano vicino a tali organi,
o possono logorare tubazioni <che gia si trovano a
contatto con essi.

Tali tubazioni necessitano quindi di protezio-
ne quando si trovano esposte ai suddetti rischi di
danneggiamento.

E' noto nella tecnica di calzare sulle tuba-
zioni dei tubi, o manicotti, di. protezione,
anch'essi realizzati in materiali plastici od
elastomerici, quali ad esempioc EDPM, PVC, resine
policlefiniche, neoprene, etc., allo scopo di pro-
teggere dal calore o dall'abrasione i tratti di tu-

bazione esposti.

In figura 1 & rappresentata per una miglior
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comprensione una tubazione di raccordo T, in gomma
armata C, su cul & stato ‘calzato un manicotto di
protezione P. Tale tecnica di protezione presenta
tuttavia diversi inconvenienti.

Poiché, come & stato dettg, le tubazioni di
raccordo assumono forme sempre pil contorte e raggil
di curvatura sempre piu stretti l'opefazione di in-
filare un manicotto al di sopra della tubazione
stessa & piuttosto difficoltosa, considerato anche
che il manicotto di protezione deve essere calzato
strettamente in modo da non spostarsi una volta

nella posizione desiderata.

Per esequire tale operazione tipicamente & ne-
cessario raddrizzare la tubazione, ad esempio infi-
lando al suo interno un tubo metallico diritto,
prima di poter calzare su di essa il tubo di prote-
zione. Nel caso invece che il manicotto di prote-
zione sia pil largo, allo scopo di poterlo calzare
con maggiore facilita, & necessario successivamente
bloccarlo nella posizione desiderata, ad esempio
mediante collanti o fascette di serraggio, il che
comporta quindi un'operazione, e dei costi, aggiun-
tivi.

Lo scopo della presente invenzione & quello di

fornire un dispositivoe ed un procedimento per la
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produzione di tubazioni che permettanc di risolvere
in modo soddisfacente tutti i problemi sopra indi-
cati.

Secondo la presente invenzione, tale scopo
viene raggiunto grazie ad un dispositivo e ad un
procedimento aventi Ile caratteristiche indicate
nelle rivendicazioni che seguono la presente de-

scrizione.

Ulteriori vantaggi e caratteristiche della
presente invenziéne risulteranno evidenti dalla se-
guente dettagliata descrizione, effettuata con
l'ausilio degli annessi disegni, forniti a titolo
di esempio non limitativo, in cui:

- la figura 1 rappresenta una tubazione di rac-
cordo dotata di un dispositivo di protezione secon-
do la tecnica nota ed & gid stata descritta,

- la figura 2 rappresenta una tubazione di rac-
cordo prodotta mediante il dispositivo secondo la
presente invenzione,

- la figura 3 illustra schematicamente un dispo-
sitivo per la produzione di tubazioni secondo la
tecnica nota,

- la figura 4 illustra schematicamente un dispo-

sitivo per la produzione di tubazioni secondo la

presente invenzione,
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- la figura 5 illustra schematicamente una forma
di attuazione alternativa del dispositivo di figqura
4,

- la figura 6 illustra schematicamente un'ulte-.
riore forma di attuazione alternativa del "~disposi-
tivo di figura 4.

La presente invenzione consiste essenzialmente
in un dispositivo per la produzione di tubazioni di
raccordo aventi pareti di spessore differenziato.
Tale dispositivo permette la produzione delle sud-
dette tubazioni in un'unica operazione di estrusio-
ne.

Verra ora illustrato con riferimento alla fi-
gura 3, per una migliore comprensione, un dispo-
sitivo per estrudeére tubazioni in gomma armata se-
condo la tecnica nota.

I1 dispositivo 1 & dotato di un ingresso 2 at-
traverso il quale viene introdotta gomma G allo
stato plastico. Da un secondoc ingresso, posto nella
parte posteriore 3 del dispositivo 1, viene intro-
dotta una tubatura in éomma TC, ancora allo stato
plastico, ricoperta da una calza C in tessuto. Nel-
la parte anteriore il dispositivo 1 & provvisto di
un'apertura di forma anulare 4, denominata nel se-

guito apertura di estrusione. La gomma G viene
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posta in pressione all'interno del dispositivo 1
causandone la fuoriuscita dall'apertura di estru-
sione 4.

La forma_anulare dell'apertura 4 fa si che da
essa venga estruso un tubo cilindrico in gomma. Il
diametro esterno dell'apertura di estrusione 4 de-
finisce la dimensione del tubo estruso, mentre il
diametro di un corpo centrale 8, conseggentemente,
definisce per differenza 1lo spessore della parete
del tubo estruso.

In tale tubo estruso si trova inserita,
all'interno della sua parete, la calza in tessuto
C.

Dopo essere stato estruso il tubo in gomma ar-
mata viene tagliato nelle lunghezze desiderate per
la produzione delle tubazioni di raccordo. Al trat-
ti di tubo cosi tagliati viene impartita, come gia
detto, la forma desiderata. L'ultima fase del pro-
cedimento consiste nella vulcanizzazione delle tu-
bazioni in modo che la gomma G che le costituisce
passi dallo stato plastico allo stato elastico-per—
mettendo quindi alle tubazioni stesse di ritenere
la forma loro impartita.

In figura 4 & rappresentata la parte frontale

di un dispositivo di estrusione D, secondo la
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presente invenzione. Nel seguito verranno descritte

principalmente le caratteristiche in cuil dispositi-

vo D si differenzia dal dispositivo 1 secondo la

tecnica nota.

Anche il dispositivo D comprende un'apertura

di estrusione 4 (tratteggiata in figura per una mi-

gliore comprensibilita), di forma anulare, come il

dispositivo 1 secondo la tecnica nota. Tale apertu-

ra 4 tuttavia, a parita di altre caratteristiche

della tubazione che si desidera produrre, ha un

diametro esterno sostanzialmente superiore al dia-

metro esterno dell'apertura 4 del dispositivo 1 se-

condo la tecnica nota.

Pill specificamente l'apertura 4 & dimensionata

per produrre una tubazione avente una parete con

uno spessore sostanzialmente pari allo spessore

della tubazione normale pid lo spessore di un mani-

cotto di protezione destinato ad essere applicato

sulla tubazione stessa.

Sulla porzione anteriore del dispositivo D e

pia specificamente sulla superficie anteriore, pia-

na, in cui & provvista l'apertura di estrusione ¢,
sono provviste due maschere, o otturatori, 5 mobi-
1li. I due otturatori 5 sono traslabili, parallela-

mente alla superficie anteriore, nella direzione
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indicata dalle doppie frecce 7. In figura essi sono
rappresentati nelle posizione retratte 5a, mediante
linee continue, e nelle posizioni avanzate 5b, me-
diante linee tratteggiate. Come si pud® notare i due
otturatori 5 presentano, nelle parti rivolte verso
‘l'apertura di estrusione 4, un profilo concavo a
semicerchio.

In tal modo, una volta accostati, i due ottu-
ratori 5 riducono in praticé il diametro esterno
dell'apertura di estrusione 4. E' evidente, infat-
ti, che in posizione avanzata 5b i due otturatori 5
definiscono, congiuntamente al éorpo centrale B8,
un'apertura di estrusione 4 avente uno spessore di
parete inferiore a quello dell'apertura di estru-
sione 4 non ostruita dagli otturatori 5. Gli ottu-
ratori 5 sono naturalmente dimensionati in modo da
definire uno spessore desiderato per la parete del-
la tubazione e piu specificamente lo spessore di
parete della tubazione normale, o non protetta.

E' evidente quindi l'impiego del suddetto di-
spositivo D per produrre tubazioni di raccordo

aventi spessore di parete differenziato. E' suffi-

ciente infatti mantenere gli otturatori 5 nella po—‘

sizione avanzata 5b durante l'estrusione della tu-

bazione in corrispondenza dei tratti della
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tubazione stessa in cui essa non necessita di pro-
tezione, e traslare gli otturatori 5 nella posizio-
ne retratta 5a in corrispondenza dei tratti di tu-
bazione in cui essa necessita di protezione.

In alcune forme di attuazione presentanti date
conformazioni di otturatori 5 e apertura di estru-
sione 4, come ad esempio quella illustrata a Scopo
esemplificativo in figura 4, la tubazione prodotta
pud presentare delle imperfezioni indesiderabili.
Infatti quando gli otturatori 5 si trovano in una
posizione intermedia tra la posizione avanzata 5b e
la posizione retratta 5a si formano, sulla superfi-
cie esterna della tubazione estrusa, delle forma-
zioni in rilievo, o nervature. Tali rilievi, o ner-
vature, sono indesiderabili.

Verra ora descritta una forma di attuazione
del dispositivo secondo la presente invenzione in
grado di permettere 1l'estrusione di una tubazione
avente una superficie regolare e senzal nervature.
In figura S5, in cui é raﬁpresentata solamente
l'area relativa all'apertura di estrusione, a parti
ed elementi gia déscritti con riferimento alla fi-
gura 4 sono stati attribuiti nuovamente gli stessi
riferimenti numerici e/o letterali. Come si pud no-

tare dalla figura 5 1l'apertura di estrusione 4,
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tratteggiata, non ha pid forma anulare ma presenta
invece, sul perimetro esterno, tre sporgenze 9 ri-
volte verso il corpo centréle 8.

Tali sporgenze 9, che nel seguito verranno de-
nominate tasselli, hanno forma rastremata e si
estendono in misura tale da raggiungere una distan-
za dal corpo centrale 8 pari allo spessore deside-
rato per la parete della tubazione normale o non
protetta. Gli otturatori 5 1in questo caso sono in
numero di tre, per cui ognuno di essi interessa una
porzione di 120° dell'apertura di estrusione 4. Per
il resto gli otturatori 5 sono sostanzialmente ana--
loghi ai corrispondenti otturatori 5 rappresentati

in figura 4.

Gli otturatori 5 sono dimensionati in modo ta-
le per cui .in posizione avanzata 5b si estendono
nell'apertura di estrusione 4 in misura pari a
gquella dei tasselli 9 e definiscono, come si pud
vedere dalla figura, un'apertura di estrusione cir-

. colare avente spessore di parete ridotto. In questa
condizione viene evidentemente estrusa.la tubazione
normale o non protetta. Nel momento in cui & neces-
sario estrudere un tratto di tubazione protetta gli

otturatori 5 vengono mossi nella posizione retratta

5a. In tale posizione come si pud notare 1la

_12_
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tubazione estrusa ha il diametro maggiorato, defi-
nito dall'apertura di estrusione 4 non occlusa, de-
siderato per i tratti di tubazione protetta. B!
evidente come in tali tratti la tubazione estrusa
non ha una superficie cilindrica continua ma pre-
senta tre scanalature, parallele al suo asse, pro—
dotte dai tasselli 9. Tali scanalature peraltro
avendo una larghezza o estensione radiale molto
contenuta non compromettono assolutamente 1 vantag-
gi conseguiti mediante 1l'aumento di spessore, a
scopo protettivo, della tubazione. Con tale modo di
procedere si ottiene invece il vantaggio di elimi-
nare completamente nervature O sporgenze indeside-
rate. Infatti nei tratti di tubazione intermedi la
tubazione estrusa passa gradualm?nte dal diametro
inferiore al diametro superiore mentre le- scanala-
ture, inizialmente assenti, diventano via a via pin
profonde.

Le successive fasi di lavorazione sono del
tutto analoghe a quelle illustrate in precedenza
con riferimento alla tecnica nota. Il tubo estruso
viene quindi tagliato, formato e successivamente
vulcanizzato. E' altresi evidente come la presente
invenzione possa venire impiegata per estrudere tu-

bazioni in materiali diversi dalla gomma, ad

_13_
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esempio i materiali citati in precedenza nella de-

scrizione della tecnica nota.

In figura 2 & rappresentata una tubazione di

raccordo T in gomma armata C, realizzata mediante

il dispositivo D secondo la presente invenzione.

Come si pud notare tale tubazione T presenta una

porzione S avente unc spessore di parete superiore

al normale spessore di parete della tubazione T

stessa. E' evidente come l'effetto conseguito sia

identico a quello ottenuto mediante il calzamento

di un manicotto di protezione P, secondo la tecnica

nota.

I1 modo di procedere secondo la presente in-

venzione tuttavia presenta diversi vantaggi nei

confronti della tecnica nota. Essendo integrale con

la tubazione T & chiaramente impossibile che la

porzione protettiva S si sposti eliminando quindi

un inconveniente della tecnica nota. Inoltre la tu-

bazione T protetta secondo l'invenzione viene pro-

dotta in un'unica operazione di estrusione, sostan-

zialmente analoga all'operazione di estrusione di

normali tubazioni di raccordo, in modo relativamen-

te semplice, eliminando completamente la necessita

di difficoltose, e costose, operazioni di protezio-

ne aggiuntive.
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Secondo una forma d'attuazione alternativa nel
dispositivo D per ogni otturatore 5 € vantaggiosa-
mente provvisto un foro di scarico 6 attraverso il
quale & possibile 1l'estrusione del materiale G im-
messo nel dispositivo D.

Va ricordato che nel processo di estrusione il
tubo fﬁoriuscente dall'apertura di estrusione 4 si
dilata leggermente subito dopo essere stato estru-
so. Questa dilatazione & dovuta al fatto che
1'estrusione stessa avviene sotto pressione.

A causa di questo fenomeno si realizza 1'aper-
tura di estrusione 4 con dimensioni leggermente in-
feriori a quelle della tubazione che si desidera
produrre. Poiché gli otturatori 5 in pratica "stroz-
zano" l'apertura di estrusione 4, cioé ne riducono
la superficie attraverso cui effettivamente avviene
l'estrusione, essi determinanc un aumento della
pressione all'interno del dispositivo D. E' evi-

dentemente come tale aumento di pressione altere-
rebbe in modo indesiderato le condizioni di estru-
sione influendo sul diametro della tubazione estru-
sa.

I fori di scarico 6, anch'essil tratteggiati in
quanto anche da essi fuoriesce materiale estruso G,

hanno appunto loe scopo di eliminare questo

..15_
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inconveniente. Come si pud notare dalla figura 4
infatti i due fori 6 risultano occlusi dagli ottu-
ratori 5 quando questi ultimi si trovano nella po-
sizione retratta S5a. Quando gli otturatori 5 vengo-
no portati nella posizione avanzata 5b essi libera-
no i fori 6 attraverso i quali fuoriesce quindi il
materiale estruso G.

I fori 6 sono dimensionati in modo tale che la
loro superficie corrisponda alla superficie
dell'apertura di estrusione 4 che viene occlusa dai
due otturatori 5 nella loro posizione avanzata 5a.
Mediante tale accorgimento si ottiene quindi di la-
sciare invariata la superficie totale attraverso
cui avviene l'estrusione sia con gli otturatori 5
nella posizione retratta 5a che con gli otturatori
5 nella posizione avanzata 5b.

La pressione all'interno del dispositivo di
estrusione D rimane quindi sostanzialmente invaria-
ta in modo che 1l'estrusione avvenga in modo re-
golare e controllato.

E' naturalmente possibile realizzare il dispo-
sitivo D secondo forme di attuazione alternative
cambiando il numerc, la disposizione e la forma de-
gli otturatori 5. Ad esempio & possibile ipotizzare

il caso in cui si voglia realizzare una tubazione
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presentante una parete avente spessore maggiorato
soltanto in una porzione della sezione anulare. E'
anche possibile realizzare tubazione avente forma
differente da quella cilindrica.

In particolare, verra ora descritta, con rife-
rimento alla figura 6, una forma di attuazione al-
ternativa della presente invenzione, similare alla
forma di attuazione esemplificativa descritta con
riferimento alla figura 4. A parti ed elementi del-
la figura 6 gia descritti con riferimento alla f£fi-
gura 4 sono stati attribuiti nuovamenté gli stessi
riferimenti letterali e/o numerici.

La specifida forma di attuazione qui descritta
ha il vantaggio di essere di attuazione molto sem-
plice pur eliminando l;inconveniente della forma-
zione di nervature indesiderate nelle fasi di tran-
sizione dell'estrusione.

Come si pud notare dalla figura 6 la s;ruttura
del dispositivo di estrusione D & sostanzialmente
analoga.a queila rappresentata in figura 4. La dif-
ferenza e data essenzialmente dalla forma
dell'apertura di estrusione 4. L'apertura di estru-
sione 4 ha un perimetro esterno avente una forma
sostanzialmente ellissoidale o ovoidale. Il perime-

tro interno & invece regolare, ciocé di forma
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sostanzialmente circolare. In tal modo con gli ot-
turatori 5 nella loro posizione avanzata 5b la tu-
bazione estrusa ha diametro ridotto e sezione anu-
lare regolare. Quando invece gli otturatori 5 ven-
gono portati nella posizione retratta 5a, la tuba-
zione estrusa ha pareti di spessore maggiorato so-
stanzialmente in due regioni diametralménte opposte
della propria sezione.

E' evidente come il movimentoc di avanzamento o
di retroazione degli otturatori 5 non dia origine
alla formazione di nervature indesiderate in quanto
il raccordo tra 1l'apertura di estrusione 4 ed gli
otturatori 5 non da mai origine a fessure o spigoli
vivi.

Tale forma di attuazione permette gquindi di
produrre una tubazione avente una parete di spesso-
re maggiorato nella maggior parte della sezione pur
avendo una notevole semplicita costruttiva. E' evi-
dente tuttavia che la presenza di porzioni di tuba-
zione protette in cui lo spessore di parete rimane
ad un valore sostanzialmente pari allo spessore
della tubazione non protetta fanno si che nel corso
della piegatura, cioé della formazione, delle tuba-
ture di raccordo sia necessario tenere in conside-

razione l'orientamento della tubazione in modo tale
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per cui nell'impiego alle parti maggiormente

soggette a rischio di usura corrispondano effetti-

vamente le porzioni di tubazioni aventi lo spessore

maggiore.

Naturalmente, fermo restando il principio

dell'invenzione, i particolari di realizzazione e

le forme d'attuazione potranno essere ampiamente

variati rispetto a quanto descritto ed illustrato,

senza per questo uscire dall'ambito della presente

invenzione.
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RIVENDICAZIONI

1. Dispositivo (D) di estrusione per la produzio-
ne di una tubazione di raccordo, particolqrmente
per l'impiego in motori a combustione intefna di
autoveicoli, comprendente un'apertura di estrusione
(4) di forma sostanzialmente anulare, caratterizza-
to dal fatto che comprende mezzi otturatori (5),
mobili almeno tra una prima posizione retratta (5a)
ed una seconda posizione avanzata (5b}, suscettibi-
li di permettere 1l'estrusione, attraverso detta
apertura di estrusione (4), di materiale (G) allo
stato plastico sotto forma di tubazioni presentanti
porzioni di parete aventi spessore differente in
funzione della posizione di detti mezzi otturatori
(5).

2. Dispositivo (D) secondoc la rivendicazione 1,
caratterizzato dal fatto che detti mezzi otturatori

(5) sono atti a variare il diametro esterno di det-

ta tubazione estrusa da detto dispositivo (D) in

funzione della loro posizione (5a, 5b).

3. Dispositivé (D) secondo 1la rivendiéazione 2,
caratterizzato dal fatto ché detti mezzi otturatori
(5) sono suscettibili di assumere una posizione
avanzata (5b) in cui la tubazione estrusa presenta

un primo diametro esterno, ed una posizione
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retratta (5a) in cui la tubazione estrusa presenta
un secondo diametro esterno, superiore a detto pri-
mo diametro esterno.

4. Dispositivo (D) secondo la rivendicazione 3,
caratterizzato dal fattorche detti mezzi otturatori
comprendono almeno due otturatori (5), provvisti su
una superficie di detto dispositivo (D) in cui &
praticata detta apertura di estrusione (4), detti
otturatori (5) presentando un profiloc concavo, SO~
stanzialmente circolare, in una porzione rivolta
verso detta apertura di estrusione (4).

5. Dispositivo (D) secondo la rivendicazione 4,
caratterizzato dal fatto che detta apertura di
estrusione (4) presenta un profilo esterno di forma
allungata, sostanzialmente ellissoidale, con detti
otturatori (5) in posizione retratta (5a), detto
profilo esterno assumendo forma sostanzialmente
circolare con detti otturatori (5) in posizione
avanzata (5b).

6. Dispositivo (D) secondo 1la rivendicézione 4,
caratterizzato dal fatto che detta apertura di
estrusione (4) presenta un profilo esterno in cui
sono provviste sporgenze (9), rivolte verso 1'in-
terno di detta apertura di estrusione (4), situate

in corrispondenza dei punti, di detta apertura di
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estrusione (4), in cui si accostano tra loro detti
otturatori (5) in detta posizione avanzata (5b).

7; Dispositivo (D) secondo la rivendicazione 6,
caratterizzato dal fatto che dette sporgenze (93)
hanno forma rastremata ed estensione ridotta.

8. Dispositivo (D) secondo la rivendicazione 7,
caratterizzato dal fatto che dette sporgenze (9)
hanno forma sostanzialmente trapezoidale.

9. Dispositivo (D) secondo la rivendicazione 8;
caratterizzato dal fatto che dette sporgenze (9)
presentano un profilo concavo, sostanzialmente cir-
colare, in una porzione rivolta verso detta apertu-
ra di estrusione (4).

10. Dispositivo (D) secondc una qualsiasi delle
rivendicazioni 6 a 9, caratterizzato dal fatto che
comprende tre otturatori (5) e tre sporgenze (9).
11. Dispositivo (D) secondo una qualsiasi delle
rivendicazioni precedenti, caratterizzato dal fatto
che in detta superficie & provvista almeno un'ulte-
riore apertura (6), atta a consentire l'estrusione
di detto materiale (G), detta ulteriore apertura
(6) essendo posizionata in modo tale per cui essa
viene selettivamente occlusa e liberata in funzione

della posizione (5a, 5b) di detti mezzi otturatori

(5).
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12. Dispositive (D) secondo la rivendicazione 11,
caratterizzato dal fatto che detta ulteriore aper-
tura (6) e detti mezzi otturatori (5) sono disposti
e formati in modo tale-che in detta posizione avan-
zata (5b) detti mezzi otturatori liberano detta ul-
teriore apertura (6), e in detta posizione retratta
(5a) detti mezzi otturatori (5) occludono detta ul-
teriore apertura (6).

13. Dispositivo (D) secondo la rivendicazione 12,
caratterizzato dal fatto che detta ulteriore aper-
tura (6) e detti mezzi otturatori (5) sono disposti
e formati in modo tale che la superficie combinata

di detta apertura di estrusione (4) e detta ulte-

.riore apertura (6), attraverso la quale avviene

l'estrusione di detto materiale (G), rimangono so-
stanzialmente invariate in dette posizioni, avanza-
ta (5b) e retratta (5a), di detti mezzi otturatori
(5).

14. Dispositiﬁo (D) secondo una qualsiasi delle
rivendicazioni 11 a 13, caratterizzato dal fatto
che detta ulteriore apertura (6) e detti mezzi' ot-
turatori (5) sono disposti é formati in modo  tale
che la pressione, entro detto dispositivo (D), di
detto materiale {(G) durante l'estrusione resti so-

stanzialmente invariata indipendentemente dalla po-
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sizione (5a, 5b) assunta da detti mezzi otturatori
(5).

15. Dispositivo (D) secondo la rivendicazione 14,
caratterizzato dal fatto che comprende un'ulteriore
apertura (6) associata ad ognuno di detti otturato-
ri (5).

16. Procedimento per estrudere tubazioni, aventi
parete di spessore differente, estruse mediante wun
dispositivo di estrusione (D) secondo una qualsiasi
delle rivendicazioni 1 a 15, caratterizzato dal
fatto che comprende le seguenti fasi:

- mantenere detti mezzi otturatori in posizione
avanzata (5b) in corrispondenzg di tratti in cui
detta tubazione deve presentare un primo spessore
di parete, |

- mantenere detti mezzi otturatori in posizione
retratta‘(5a) in corrispondenza di tratti in cuil
detta tubazione deve presentare un secondo spessore
di parete, maggiore di detto primo spessore.

17. Tubazione di raccordo, per 1l'impiego in motori
a combustione interna di autoveicoli, presentante

porzioni aventi spessori di parete differenti, pro-

dotta secondo il procedimento di rivendicazione 16. .

I1 tutto sostanzialmente come descritto ed il-

lustrato e per gli scopi specificati.
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