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RIASSUNTO

L'invenzione pud trovare applicazione nel collegamento di mani
chette flessibili ad elementi rigidi, quali tubi.

I1 procedimento secondo l'invenzione consisie nel fattc che, men
tre si sottopone la fasceitta definente l'elemento vincolante flessibile
del morsetto a fascetta del tipo a vite ad una deformazione plastica, ac
compagnata dalle formazione di sporgenze laterali di sponda per il colle
gamento con l'alloggiamento, la fasceita viene appiatiiia nella sua porzio
ne mediana di lunghezza delimitata, preservandone la continuitd onde foxr
mare una porzicne allargata, dopo di che vi vengono intagliate rientranze
atte al fissaggio delle appendici dell‘alloggiamento del morseito a fascet
ta del tipo a vite. Il morsetto a fascetta del tipo a vite & dotate di una
scanalatura ovale allungata sulla sua fascetta, dalla parte della vite che
ﬂi collega all'alloggiamento. Lo spessore delle sporgenze definite sulla
porzione allargata della fascetta & eguale allo spessore della restante
porzione della fascetta,

DESCRIZIONE

la presente invenzione interessa in gemerale il settore tecnico
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della giunzione di parti ed elementi di macchine, nonche procedimenti’ per
la fabbricazione di collegamenti fra parti di macchina. Pil particolarmen
te, l'invenzione riguarda un morsetto a fascetia del tipo a vite ed un pro
cedimento per la realizzazione di tale morsetto.

L'invenzione pud trovare applicazione nel collegamento di manichet
te flessibili ad elementi rigidi, quali tubi, Morsetii di tal genere sono
largamente impiecgati in vari campi della tecnologia, specialmente nel set
tore automobilistico.

11 convenzionale morsetto a fascetta del tipo a vite comprende un
alloggiamanto con appendici, una vite a filettatura perpetua in grado di
essere fatta girare all'interno dell'alloggiamento e resa fissa nei confron
ti di uno spostamento assiale, nonch® un elemento vincolante flessibile in
forma di fascetta anulare,avente ad una estremitd fenditure trasversali im
pegnabili con la filettatura perpetua della vite e collegato con l'altra
estremita all'alioggiamento (ofr. Norma SAE J536).

I1 punto pid critico di questa struttura convenzionale di morse}
to sta nel collegamento dell'elemanto vincolante flessibile all'alloggia~
mento.

In questo punto, la fascetta del morsettoc & sotioposta a forze
considerevoli inducenti notevoli sollecitazioni che portanc molto spessc
al cedimento del meorseito.

Per poter assorbire tali forze e prevenire sollecitazioni eccessi
ve, & necessario che la fascetta sia larga in corrispondenza del punto di
collegamento alltalloggiamento del morsetto pid che in altre sus porzioni.

E' noto un procedimento di formatura di un morsettoc a fascetta



del tipo a vite costituito da un alloggiamento dotato di appendici, e da
un elemento vincolante ricavato da una fascetta flsssibile che si riduce
progressivamente di larghezza per tutta la sua lunghezza ad eccezione di
una sua porzione in cui si collega all'alloggiamento. Cid si ottiene tran
ciando uniformemente i due bordi laterali della fascetta, dopo di che ven
gono praticate rientranze in corrispondenza della porzione della fascetta
avente larghezza massima, per creare sporgenze laterali per le appendici
dell'alloggiamento destinate ad essere inserite nelle rientirange, le appen
dici venendo quindi raggrinzate sotio la fascetta (cfr, brevetto statuni
tense N. 3.528124, pubblicato nel 1970).

Intrinseche al procedimento di cui sopra sono noteveli perdite di
materiali e 1'alto costo di fabbricazione del morsetto a vite,

E' attualmente noto un procedimento pilt progredito di realizzazio
ne di un morsetto a fascetta del tipo a vite, questo morsetto comprendendo
un alloggiamento con appendici ed un elemento vincolante in forma di fascel
ta flessibile ricavata da un materiale deformabile aventie spessore e lar-
ghezza invariabili, in base al quale procedimento certe porzioni dei bordi
laterali della fascetta vengono soitoposte a deformagione plastica per for
mare sporgenze laterali di sponda per il collegamento alle appendici dell'al
loggiamento (cfr. brevetto francese N. 2.313.583, pubblicato nel 1976). A
questo fine, coppie di porzioni spaziate su c¢iascun bordo laterale della
fascetta vengono compresse in modo che il materiale della fascetta si muove
lateralmente rispetto ai bordi della fascetta, formando cosl sporgenzé la-
terali di sponda avenii uno spessore ao#tanzialmente inferiore allo spesso

re del resto della fascetta, lo scorrimento laterale del materiale della fa



scetta fra le porzioni della fascetta soggette a compressione venendo impe
dito. Questo procedimento permetie di risparmiare sulla quantitad di matg
riale usate per la fascetta.

Tattavia, lo spessore cosl ridotto delle sporgenze laterali del
la fascetta compromette la resistenza di questa, Inolire, la fabbricazione
della fascetta richiede apparecchiature complesse e costose che presentano
una durata piuttosto bassa, Tali apparecchiature sono destinate ad una
riduzione di alta precisione delleo spessore della fascetta sottile, accompa
gnata da considereveli deformazioni plastiche laterali. La bassa resisten
za dell'apparecchiztura all'usura si deve agli elevati sforzi che insorgg
no nel corso della deformazione delle porzioni della fascetta soggetie a
compressione., Un altre svantaggio risiede nel fatto che, essendo lo spes
sore dell'elemento vincolante flessibile nel suoc punto medic fra le apor-
genze eguale allc spessore iniziale della fascetta, nel caso che in questo
punto la fascetta non sia stata sottopostia a trattamento addizionale, cocme
ad esempic la punzonatura di un foro in essa, creste di filettatura che
passano attraverso feritoie trasversali in corrispondensa di un'estremita
dell'elemento vincolante flessibile possono tendere ad interferire con 1l'al
tra estremitad dell'elemento vincolante, rendendo il morsetto meno affidabi
le,

Ia presente invenzione & diretia a proporre un procedimento di fab
bricagione di un morsetto a fascetta del tipo a vite in oui, durante l'ese
cugione delle sporgenze laterali di sponda, sia pﬁssibile mantenere lo spes
sore di queste ed assicurare la continuitd della fasoetta nella gsona di que

Bte sporgenze.



Lo scopo dell'invenzione viens comseguito per il fatto in un pro
cedimento di fabbricazione di un morsetto a fascetta del tipo a vite che
comprende un alloggiamento con appendici, ed un elemento vincolante rica=-
vato da una fascetia flessibile di una materiale deformabile avente spesso
re e larghezza costanti, permettendo la deformazione plastica della fascei
ta accompagnata dalla formazione di sporgenze laterali di sponda per il
collegamento alle appendici dell'alloggiamento, secondo l'invenzione, la
fascetta viene appiattita nella sua porzione mediana delimitata in termini
di lunghezza della fascetta pur mantenendone la continuitd e consentendo
al materiale deslla fascetta su due lati della porzicne della fascetta che
viene appiattita di muoversi trasversalmente per formare una porzione al—-
largata con spessore iniziale dei bordi della fascetta sostangialmente
mantenuto, dopo di che si praticanc rientranze sui lati della porzione co
sl allargata per fissare in posizione le appendici dell'alloggiamento, men
tre si provvede alla formazione sulla fascetta delle sporgenze laterali di
sponda.

Cid consente di incrementare la resistenza meccanica del morsetto
grazie al mantenimento dello spessore iniziale della fasceita in corrispon
denza delle sporgenze laterali di sponda dell'elemento vincolante flessibi
le che assorbono forze impresse dall'alloggiamento durante il serraggio del
morsetto, come pure in virtd del mantenimento della continuitd della fascel
ta in corrispondenza del punto in cui 1l'elemento vincolante flessidbile &
collegato all'alloggiamento,

Preferibilmente, durante l'appiattimento della fasceita, una sca

nalatura di forma ovale viens pressata per prima in corrispondenza della



porzione mediana della fascetta su una faccia di questa, quesia scanalatu
ra formando sulla faccia opposta della fascetta una corrispondente sporgen
za, questa sporgenza venendo quindi ricalcata o pressata in senso opposio,
consentendo cosl al materiale della fascetta sui due lati della scanalatn
ra di mueversi lateralmente psr la lérghezza della fascetta nella zona del
la scanalatura da allargare.

Quanto sopra assicura l'esigenza di sforzi sostanzialmente ridot
ti per ltappiattimento dell'’elemento vincolante flessibile, in quanto le
forze richiegte per l'imbutitura della scanalatura scno minori delle forze
di deformazione plastica durante la oompressione. Inolire, gquesta tecanica
richiede un'utensileria meno complicats ,quindi pit affidabile,

Opportunamente, durante la pressatura, la scanalatura viene dota
ta di pareti laterali inclinate sul piano della fascetta, il che consente
di rendere la fascetta piii larga dopo la ricalcatura della sporgenza della
scanalatura attraverso l'azione d'incuneamento della fascetta, per sé.

Preferibilmente, secondo untaltra peculiariti dell'invenzione, la
fascetta & resa pil sottile nella zona delle pareti laterali della scanala
tura che non nella zona del suo fondo, per cui le forsze richieste per la
ricalcatura delle sporgenge della fasceita vengono ad essere ulteriormente
ridotte.

In alternativa, durante la pressatura della fascetta, la scanala
tura viene formata per presentare una profondiid almeno eguale allo spesso
re iniziale della fascetta, il che assicura un valore richiesto di allarga

mento della fascetta successivamente alla ricalcatura della sporgenza,

Preferibilmente, la sporgenza viene ricalcata a raso con la super



ficie della fascetta sulle due facce della porzione che viene deformata,
il che consente di usare utenpili di ricalcatura con superfici di lavoro
piatte.

Opportunamente, la sporgenza viene ricalcata in modo che 1la sca
nalatura abbia una profondita sostanzialmsnte inferiore alla sua profondi
ta dopo la pressatura iniziale. Cid consente di migliorare l'affidabilitd
operativa del morsetto a vite.

Lo scopo dell'invenzione viene inoltre conseguito per il fatto
che in un morsetto a fascetta del tipo a vite realizzato con il procedimen
to, comprendente un alloggiamento dotato di appendici, una vite con filet
tatura perpetua, la vite essendo montata per ruotare nell'alloggiamento e
per risultare fissa nel confronti dello spostamento assiale, ed un elemen
to vincolante in forma di anelle ricavato da una fascetta flessibile aven
te in corrispondenza di una estremita fessure trasversali impegnabili con
la filettatura perpetua della vite e collegato con l'alira sua estremitd
all'alloggiamento per mezzo di sporgenze laterali di sponda, secondo 1l'in
venzione, una scanalatura allungata di forma ovale viene realizzata sulla
fascetta dell'elemento vincolante flessibile Bui lato della vite fra le
sporgenze laterali di sponda, lo spessore di queste sporgenze essendo egua
le allo spessore della fascetta,

La struttura di cui sopra rende il morsetto piu affidabile, in
quanto le creste della filettatura perpetua della vite che passano attraver
so le fessure in corrispondenza di un'estremitd dell'elemento vincolante
flessibile non riescono ad interferire con l'alira estremitd di questo e

lemento cui & collegato l'alloggiamento.



Altri scopi e conseguenti vantaggi dell'invenzione si renderaano
pill evidenti nel corso di una descrizione pil dettagliata di varie sue for
me di attuazione preferite, come segue, da predersi in esame congiuntamen
te agli annessi disegni, dove:

la figura 1 & una vista generale di un morsetto a fascetia del
tipo a vite secondo l'invenzione;

la figura 2 & una vista presa nel senso della freccia A di figura

la figura 3 illustra il modo in cui viene sagomato l'eclemento vin
colante flessibile del morsetto;

la figura 4 & una vista della fascetta successivamente alla forma=—
zione di sporgenze laterali;

la figura 5 mostra la stessa cosa della figura 4, successivamente
ajl'intaglio 4i rientranze;

le figure da 6 a 10 sono illustrazioni schematiche delle procedu
re del procedimento e sezioni trasversali della fascetta successivamente
all'esecuzione delle procedure;

la figura 11 & una sezione presa in corrispondenza della traccia
J-XI di figura 1; e

la figura 12 & una sezione presa in corrispondenza della iraccia
X1I-XII di figura 11.

11 morsetto a fascetta del tipo a vite (figure 1 e 2) comprende
un alloggiamento 1, una vite 2 ed un elemento vincolantie flessibile. La vi
te 2 presenta una filettatura perpetua indicata con 4 in figura 12. Essa

& in grado di essere girata ¢ mantenuta fisea nei confronti dello sposta



mento assiale nell'alloggiamento 1. L'elemento vincolante flessibile assy
me la forma di un anello di fascetta metallica 3 dotato,in corrispordenza
di una sua estremitd,di fessure trasversali 5 impegrabili con la filetta—
tura perpetua 4 della vite 2., L'alira estremitd della fasceita metallica
3 definente l'elemento vincolante & collegata all'alloggiamento 1 per megZ
zo di sporgenze laterali 6 aventi una larghezza 1 che supera la larghezza
L, della fascetta 3. L'alloggiamento 1 presenta appendici raggrinzate 7
destinate a cooperare con le sporgenze 6 della fascetta 3 dell'elemen?o
vincolante flessibile.

Durante la fabbri&azione dell'elemento vincolante flessibile,la
fascetta metallica 3 avente larghezza costante L e spessore continuo H vie
ne sottoposta a deformazione plastica per formare sporgenze laterali b.

A questo fine, la fascetia 3 viene appiattita nella sus porzione mediana
delimitata in termini di lunghezza per conservarne la continuitd e permette
re al materiale della fascetta di scorrere in direzione laterale (figura
3). In conseguenza dell'applicaszione alla porzione mediana della fascetta
3 di una pressione P che supera il carico di snervamento del materiale del
la fascetta 3, i bordi della fascetta 3 tendono & muoversi o scorrere la-
teralmente nel senso delle frecce 8, formando cosl una porzione allargata,
meglio vieibile in figura 4', i bordi della fascetta 3 conservande il loro
apéssora iniziale. In seguito vengono intagliate rientranze 10 sui lati
della porzione allargata per l'impegno con le appendici 7 dell'alloggiamen
to 1. I1 resto della porziame allargata forma qubttro sporgenge di lavore
6 (figura 5).

Dato che l'appiattimento della porzione mediana della fascetta 3
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esige l'applicazione di sforzi sostanziali, tale appiattimento viene s8¢
guito di preferenza nel modec sotto indicato. Per prima cosa, la fascetta

3 viene posta in una pressa fra uno stampo 11 ed un punzone 12 (figura 6}
e facendo muovere il punzone nel sens¢ della freccia 13 il mstallo della
fascetta 3 viene pressato per definire un'incisione, di configuragione ci
lindrica o, preferibilmente, ovale, come ad esempic una scanalatura 14,
accompagnata dalla formazione di una corrispondente sporgenza 15 sulla fagc
cia opposta della fasceita 3 per otienere cosl un pezzo di lavorazione 16
(figura 7) deformato. Nella zona del fomdo 14 ¢ e delle pareti laterali
14a, 14b della scanalatura 14 la fascetta 3} & resa piu sottile, rispetii

vamente ridotta agli spessori h,  ed h2. Opportunamente, la fascettia 3 &

"
resa ancor pidl soitile nella zona delle pareti laterali 14a e 14b della
gcanalatura 14 rispetto alla zona del fondo 14c della scanalatura 14, che
deve corrispondere alla cohdizione ;8 h1 ).ha. Cid riduce leo sforzo di pun
zonatura e prolunga la durata dell'utensile della pressa. la larghezza L
.del pezzo 16 nella zona di pressatura a punzone & praticamente invariabile,
méntre il perimetro di sezione trasversale del pezzo 16 viene incrementato
rispefto a quello iniziale ad un valore almeno eguale alla dimensione richie
sta 1. Durante lo stampaggio della acanalatura 14, questa viene formata con
le pareti laterali 14a, 14b inclinate sul piano della fascetta 3, 1a pro=
fondita della scanalatura 14 essendo eguale o superiore allo spessore ini
ziale H della fascetta 3 (figura 7).

La sporgenza 15 viene quindi nuovamenie pressata in senso opposto

(figure 8 e §) per mezzo di un punzone piatto 17 spinto nel senso della

freocia 18 di figura 8 per forzare il pezzo 16 contro una piastira 19 sostan
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gialmente piatta. Il materiale della fascetta 3 nella zona ¢i deformazione
viene lasciato scorrere lateralmente nei due sensi indicati dalle frecce
20 e 21, con concomitante formazione di una porzione allargata mentre vig
ne mantenuto lo spessore iniziale dei bordi della fascetta 3. La sporgenza
15 viene quindi ricalcata a raso con la superficie della fascetta 3 sui
due lati della porzione che viene deformata in modo da produrre una scana
latura 21 di profonditad inferiore alla profonditad della scanalatura 14, a
seguito della pressatura. Di conseguenza, una porzione della fascetta vie
ne formata per presentare una scanalatura longitudinale di forma ovale, in
dicata nelle figure 4, 5 & 10 con 21. La larghezza 1 di questa porzione &
maggiore della larghezza iniziale L della fascetta 3, mentre il suo spesso
re in corrispondenza del punto medio & inferiore allo spessore H dei suoi
bordi, egunale allo spessore iniziale della fascetta 3. Le rientranze late
rali 10 e le fessure laterali 5 vengono in seguito tranciate ricorrende
ad una tecnica e ad apparecchiature note opportune qualsiasi. Durante
ltagsemblaggio dell'alloggiamento 1, della vite 2 e dell'elemento vincolan
te flessibile, quest'ultimo viene disposto in modo che la scanalatura ova
le 21 fra le due sporgenze laterali 6 sia rivolta verso la vite 2, dopo di
che le appendici 7 dell'alloggiamento 1 vengono raggrinzate per farle pe
netrare nelle rientranze 10 fra queste sporgenze 6 dell'elemento vincolan
te. Si ottiene cosl un morsetto a vite, come Bi pud osservare piu chiaramen
te nelle figure 11 e 12, il quale presenta in corrispondenza dell'elemento
vincolante, nella porzione mediana di questo, la scanalatura allungata ova

le 21 disposta fra le sporgenze laterali 6 opposte alla vite 2, lo epessore

di queste sporgensze 6 essendo eguale allo spessore della fascetta 3. Le ore



ste della filettatura perpetua 4 nella vite 2 passano attraverso le fessu
re trasversali 5 dell'elemento vincolante 3 per impegnarsi con la scanala
tura 21. La rotazione della vite 2 interviene a spostare l'estremitd ester
na dell'elemento vincolante 3 recante le fessure % fino a quasi toccare la
gua estremitd interna recante la scanalatura 21.
RIVENDICAZIONI

1. Procedimento di fabbricazione di un morsetto a fascetta del ti
po a vite che comprende un alloggiamento (1) con appendici (7), ed un ele
mento vincolante, ricavato da una fascetta flessibile (3) di materiale de
formabile avente spessore e larghezza costianti, ocontemplante la deformazig
ne plastica della fascetta (3) accompagnata dalla formazione di sporgenze
laterali di sponda (6) per il collegamento alle appendici (7) delitalloggia
mento (1) inseribili in rientranze (10) fra le sporgenze (6) della fascet
ta (3) e raggrinzabili sotto la fascetta (3), caratterizzato dal fatto che
la fascetta (3) viene appiattita nella sua porzione mediana delimitata in
lunghezza conservandone la continuitd e permettendo al materiale della fa
scetta sui due lati della porzione che viene appiattita di scorrere tra-
sversalmente per formare una porzione allargata con uno spessore iniziale
dei bordi della fascetta (3) che viene sostanzialmente mantenuto, dopo di
che vengono intagliate rientranze (10) sui lati della porzione allargata
per il fissaggio delle appendici (7) dell'alloggiamento (1) in posizione,
accompagnato dalla formazione sulla fasceita (3) delle sporgenze laterali
di sponda (6).

2. Procedimento secondo la rivendiocazione 1, caratterizzato dal

fatto che durante 1l'appiattimento una scanalatura di forma ovale (14) viene
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dapprima pressata in corrispondenza della porzione mediana della fasceiia
(3) su una faccia di questa, detta scanalatura (14) formando sulla faccia
opposta della fascetta (3) una sporgenza corrispondente (15), dopo di che
questa sporgenza (15) vieme ricalcata o pressata in senso opposto permetten
do al materiale della fascetta {3) sui due lati della scanalatura (14) di
scorrere lateralmente per la larghezza della fasceita (3) nella zona della
scanalatura (14) da allargare.

3. Procedimento secondo la rivendicazione 2, caratterizzato dal
fatto che durante la pressatura la scanalatura (14) viene formata con pare
ti laterali (14a, 14b)} inclinate sul piano della fascetta (3).

‘4. Procedimento secondo la rivendicagzione 2, caratterizzato dal
fatto che durante la pressatura della scanalatura (14) la fascetta (3) vie
ne resa pit sottile nella zona delle pareti laterali (14a, 14b) che non nel
la zona del suo fondo (14¢).

5. Procedimento secondo la rivendicazione 2, caratterizzato dal fat
to che durante la pressatura la scanalatura (14) viene formata ¢on una pro
fonditd almeno eguale allo spessore iniziale della fascetta (3).

6. Procedimento secondo la rivendicazione 2, caratterizzata dal
fatto che la sporgenza (15) viene ricalcata a rasc con la superficie dellas
fascetta (3).

7. Procedimento secondo la rivendicazione 2, caratterizzato dal
fatto che la sporgenza (15) viene ricalcata a formare una scanalatura (21)
avente profonditd inferiore alla profonditad della scanalatura (13) susseguen
temente alla pressatura.

8., Morsetio vincolante a vite realizzato secondo la rivendicazione
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2 del procedimento e comprendente un alloggiamento (1) dotato di appendici
(7), una vite (2) con una filsttatura perpetua (4) montata per ruotare nel
1'alloggiamento (1) e risultare fissa nei confronti delle spesiamento assia
le, ed un elemento vincclante in forma di anello ficavato da uma fascetta
flessibile (3) avente in corrispondenza di un'estremitd fessure trasversa
1i (5) impegnabili con la filettatura perpetua (4) della vite (2) e collg
gato con l'altra sua estremitd all'alloggiamento (1) per mezzo di sporgen
ze laterali di sponda (6), caratterizzato dal fatto che una scanalatura
allungata di foma ovale (21) viene eseguita sulla fascetta (3) dellfelg
mento vincolante flessibile a lato della vite (2) fra le sporgenze (6), lo
spessore di qgueste sporgenze (6) essendo eguale allo spessore della fascet

ta (3).

Il Mandatario: |
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METODO DI FABBRICAZIONE DI FASCETTA A VITE DI COLLEGAMEN=

TO E DI UNA PASCETTA A VITE FATTA CON ESSA.

Questa invenzione riguarda generalmente la tecnica mee=
canica e pud essere utilizzata in dismnositivi per collegare
manichette flessibili a tubi, pil particolarmente aonnessio=
ni staceabili d4di 'serraggio in cui wna vite di legatura coo=
pera con una manichetta flessibile abbracciande l'elemento
avente denti in maniera simile ad una ruota elicoidale.

Son noti morsetti a vite comprendenti un allogzsiamento
avente Morecchiette arriceiate, una vite senza fine in
grado di girare nell‘'alloggiamento ed arressata dallo
spostamento asgiale, ed un braccio flessibile in forma di
un 2nellc metallico avente ad un'estremiti scanslature tras=
versali innestabili con i filetti elicoidali della vite

senza fine e connesse con 1l'altra estremitd 2ll'alleoggia=
mento.

Un punte eritico nella costruzione di un tale morset=
to a vite & il piagzzamento dove il braccio flessibile 3
connesso all'alloggiamento.

In questi noti morsetti la striscia metalliea del
braccio nel nunte di connessione all'alloggiamento ha una
larghezza magsiore del rimanente del braccio. Son tagliate

generalmente rientranze in queste porzioni pil ampie cuindi

-1-
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nelle orecchiette-di arricciamento impedendo all'alloggia=
mento di venire spostate lunge il braccio.

I1 morsetto a vite dells suddetta costruzione risente
dello svantaggio che risiede nel fatto che la sua fabbrica=
zione 2 accompagnata da perdite sostanziali di materiali
rigsultanti in un aumentate costo di fabbricazione di tali
morsetti.

E' nota un'altra costruzione di morsefti a vite

che ha pilt stretta somiglianza con cuella che deve agge:=
re descritta nella descrizione presente. Essa & fabbricata
con una striscia metallica di larghezza costante e spessore
costante con deforﬁazione plastica @ella strisecia di metal=
lo per formare sporgenze innestabili con le orecchiette
nell'alloggiamento del morsetto. In guesto metodo son fore
mate sporgenze laterali facendo fluire il materiale della
striscia localmente nella direzione trasversale in alcuni
punti dei bordi laterali della striscia per ricalcamento.
I1 morsetto con il braccio flessibile cesl ottenuto éom=
prende un alloggiamento con orecchiette arriecciate, una'
vite senza fine in grado di girare nell'alloggiamento e
fissata contro lo spostamento essiale, ed un braccio fles=
sibile avente la forma di un anelle metallico avente ad
un'estremiti scanalature tragveesali innestabili con i
filetti elicoidali della vite senza fine ed gll'altra

.



estremita coﬁness; all'allogeiamento mediante le sporgenze
laterali lo spessore dells quali 2 minore déllo spessore
del resto del morsetto.

In questa fabbricazione di morsetto a vite 2 inerenmte

attrezzatura
uno gvantaggio nel fatto che la/leweresione da usars per

la fabbricazione del morsetto & eccessivamente complicata
e soggétta a rapida usura. Ilzmorsetto a vite fatto con
questo procedimento & anche svantaggios? per il fatto che
le creste dei filetti elicoidali della vite senza fine
passanti atiraverso le scanalature in un'estremitd del
braccio vnossone tendere ad interferire con 1'altra estremi=
ta del braccio per risolversi in ridotta affidabilité.del
morsetto a vite., Questo svantaggio pud essere eliminato
tagliando un foro nella porzions mediana del braccio 4ai
striscia. Tuttavia, questo richiede un'operazione addizio=
nale ¢ rende la produzione del morsetto pill costoss.

E' ouindi uno scopo della presente invenzione di
impiegare per la fabbricazione dei morsetti a vite un'attrez=
zatura meno complicata e rendere guesta attrezzatura meno
suscettibile 2ll 'usursa,

Lo scopo & raggiunto col fatto che durante 1'effet=
tuazione del procedimento di fabbricazione di wun braccio
flessibiie di un morsetto a vite da una striscia di metal=
lo o nastro avente continui larghezza ¢ spessore con defor=
mazione plastica della striscis con la formazione di spors
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genze'lateraii, {a gstriscia & appiattite nella sua porzione
mediana mantenendo la sua continuiti per il materiale del=
la striseia per fluire liberamente nella direzione trasver=
sale o vie laterali, dopo di che vengono tagliate svansala=
ture sulle sporgenze laterali per le orecchiette dell'al=
loggiamento del morsetto per innestrasi con gqueste, Duran=
te 1l'appiattimento dells striscia & possibile inizialmente
premere il metallo della striscia nella sua porziene media=
na «d a qualche distanza dai gsuoi bordi per formare una
porzione concavo-convessa o dentellatura e rendere la stig=
scia pil sottile nell'areaAoccupant; almeno una parfe del=
12 dentellatura cosi fatta per aumentare in tal modo il
perimetro 4di,sezione trasverssle rispetto alla larghezza
iniziale della striseia metallica e poi comprimere la
convessitd della dentellstura a filo con la superfice del=
la striscia per far si che il materisle della striscia si
muova o fluisca per vie laterali nella zona di deformazio=
ne Durante la pressatura del matallo nella.perzione mediana
della striscia & preferibile che la striscia sia resa pil
gsottile nella =zona deile pareti laterali della dentellatura.
Uh'altro scopo dell'invenzione 2 d4i fare il morsetto
a vite piu affidabile.

Questo ultimo scope concatenato con il prime dalia

unitd di concezione, & raggiunto con il fatte che in un
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morsetto & vite destinato per collegare un manichetta fles=
gibile ad un tubo e comprendente un alloggiasmento avente
orecchiette arricciate, una vite senza fine disposta per
rotazione nell'alloggiamento ed mrrestata contro lo sposta=
mente assisle, ed un braccio flessibile in forma di un anel=
10 di striscia metallica avente ad un'estremitd scanalature
frasversali innestabili con i filetti elicoidali della vite
senza fine e connesge con 1'altra estremitd di esso all'al=
loggiamento per mezzo di sporgehze laterali, secondo l'in=
venzione,ril braccio ha nella sué porzione mediana una dens=
tellatura ovale allungata o scanalatura tra le sporgenze
laterali sul lato della vite senza fine, L'unitid di conce=
zione in termini della costruzione della vite ed il proce=
dimento di fabbricazione della stessa risiede nel fatto
che come un elemento strutturale la denﬁellatura 0 scana-=
1atura & usata per migliorare il modello di morsetto attra=
verso il posizionaménto della dentellatura opposta alla
vite,

Nei disegni:

La fig. 1 2 unz vista generale di un morsetto a vite
secondo 1'invenzi§ne.

Ta Pig. 2 & una vista lungo la freccia A in Fig. 13
Lz Fig. 3 ¢ un diagramma di un procedimento per

fabbricare wn elemento di braccie del morsetto a vite

gsecondo l'invenzione;



La Fig. 4 d una vista della striscia del braccio flessi=
bile susseguente alls formazione delle sporgenze lateralij;

La Pig. 5 & la stessa come mostrata in Fig. 4 susseguente
alle scanalature di taglio;

Le Figure da 6 a iO sono illustrazioni schematiche dei
procedimenti del metodo dell'invenzione e delle sezioni tra=
sversali della striscia susseguenti all'esecuzione dei pro=
cedimenti;

la Fig, 11 2 una sezione sulla linea B-B di Fig. 1; e

la Fige. 12 & una sezione sulla linea B-B in Fig. 11.

T1 morsetto a vite di collegamento (Figure 1 e 2) coﬁpren:
de un alloggiamento 1, ed un braccio flessibile 3. La vite
2 avente fiiettature elicoidali 4 (Pig. 12) & in grado di
venire girata e fissata contro lo spéstamente assiale nel=
1'alloggiamento 1. T1 bracecio flessibile 3 ha la forma 4i
una striscia metallica anulare avente ad un'estremitd scana=
lature trasversali 5 innestabili con i filetti 4 della vite
2. L'altra estremitd della striscia formante il braceio 2
connessa all'alloggiamento a mezzo di sporgenze laterali 6
la larghezza I delle quali 2 in eccesse rispetto alla lars
ghezza I della striscia per sé. L'ailoggiamento l- ha erec=
chietfe arricciate 7 cooperanti con le sporgenze laterali 6
del braecio 3.

Durante la fabbricazione del braccio flessibile la
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striscia metallicza avente costante la larghezza I e lo spes=
sore H & éottoposta a2 deformazione plastica per formare
sporgenze laterali. Per questo scopo la striscia 3 & appiat=
tita nella sus poréiene mediana preservando la sua conti=
nuitd per il materiale della striscia di fluire liberamente
lateralmente (Fig. 3). Come conseguneza dell'épplicazione
di una pressione P alls porzione mediana della striscia
eccedente lo sforzo di snervamento del materiale della stri=
scia, i bordi della striscia tendone a spostarsi o fluire
lateralmente lungo le frecce 8 formande in tal modo sporgen=
ze laterali 9 come si vede meglio in Fig. 4. Dopo rientran=
ze o scanalature 10 per ricevere le orecchiette 7 dell'al=
loggiamento 1 vengono tagliate. Tl rimanente delle sporgen=
ze formano cuattro sporgenze di lavorazione 6 (Pig. 5).

A causa dell'appiattimente della porzione mediana del=
la striscia 3y 1l'applicazione richiede sforzi notevoli, tale
appiaftimento & eseguito preferibilmente nel seguente modo.
In primo luoge, la striscia & piazzata tra uno stampelll
ed un punzone 12 (Fig. 6) e muovendo il punzone lungo la
freccia 13 il metallo della striscia & pressato nel mezzo
della striseia 3 ad una distanza dai bordi per formare ﬁna
dentellatura 14 su una faccia della striscia 3 ed una pro=

tuberanza 15 sull'altra sua faccia per preparare in tal modo

un pezzo deformatc 16, Con cid nell'area occupante una parte

almeno della dentellatura 14 la striscia & resa piu sottile
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a spessori h1 ed ;2. Consigliabilmente la striscia & fat=
ta pil sottile nella zona delle pareti laferali della den=
tellatura 14 e meno sottile nella zona del fondo della del=
la dentellatura per coformarla alls condizione: Hj}hl > h2 .
Questo riduce lo sforzo di punzonamento ed estende la dura=
ta dell'attrezzo delle pressa. La larghezza L del pezzo 16
nella zona déllampressione del punzone & pratiéamente inva=
riaﬁile, mentre il perimetre della sezione trasversale del
pezzo & aumentato ad ﬁn valore almeno eguale alla dimensio=
ne richiesta 1.

Dopo, la porzione di protuberanza 15 & rovesciata nel=
la direziene inversa usando un punzone piatto 17 {Figure 8, 9)
mobile lungo la freccia 18 eﬁ@remente'il pezzo 16 aﬁ una
piastra piatta 19. Tl materiale della striscia nells zona
di deformazione pud fluire liberaments verso i lati come
mostrato délle frecce 20 in fig. 8. Come conseguenza, una
porzione deformata della striscia & ottenuta che ha nel
mezzo una sgcanalatura 21 a forma di ovale allungato (Figure
10, 4 e 5). Is larghezza 1 di questa porzione @ pihh gran=
de della larghezza iniziale I della striscia, mentre 1lo
spessore h nella sua porzione mediana & minore dello spes=
sore H ai bordi eguale allo spessore iniziale della stri=
scia 3. 1 taglio delle rientranze laterali 10 e delles

acanalature trasversali 5 & eseguito usande gqualsiasi nota

tecnica adatta ed apparecchiatura relativa,
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Durante if‘m;ﬁ%aggie dell'alleggiamento 1, della vite 2
a del braccio 3, questo & disposto in mode che la scanala=
tura ovale 21 disposta tra le sporgenze laterali 6 del brac=
cio 3 s8i trovi di fronte alla vite 2.
Dopo di che, le grecchiette 7 dell'alloggiamento 1 sone
arricciate in modo che entrino nelle rientranée 10 tra le
sporgenze laterali 6 della striscis 3. Gome.conseguenza, &
ottenuto un morsetto a vife (Pigure 11, 12) avente sul suo
braccio 3 nella sua porzione mediana le scanalatura ovale‘
allungata 21 disposta tra le sgorgenn§ laterali opposte
alla vite 2. Tie creste del filetth 4 della vite 2 passano
attraverso le scenalature trasversali 5 e sono sistemate
nella scanalafura 21, Durante la rotazione della vite 2
guesta ®. sposta l'estremiti superiore del braccio 3 prov=
vista di sqanalature 5 +tranne 1l'interferenza con la sua
astremitd inferiore avente questa scanalatura 21,

T1l:procedimento descritto prima di fabbrieazione di

un bracecio flessibile di un morsetto a vite richiede attrez=
zatura meno complicata di piﬁ lunga durata di servizio ri=
spetto ai procedimenti noti. Grazie a ¢id, le sporgenze
laterali sulla striscia del braccio flessibile hanno maggio=
re spessore a confronto delle sporgenze otténute usando il

noto procedimento. Queste sporgenze sono molte piu robuste

e cuindi rendono il morsette pilt sicuro.



*SOG@ETTO DELL'INVENZIONE :

l. Un metodo di fabbricaziene di un braccio flessi=
bile di un morsetto a vite destinato al collegamento 4i
manichette flessibili con tubi,lil braccio o fascetta fat=
to con unastriscia metalliea di spessore e larghezzs conti=
nui, mediante deformazione plastica della striseia e la for=
mazione di sporgenze laterali per connessione con orecchiet=
te dell'alloggiamente del morsetto a vite, caratte=
rizzato dal fatte che allo gcopo di semplificare
1l'attrezzatura necessaria per la fabbricazione del braccie
a Tascetta e di estendere 12 sua durata di servizio la stri=
scia & appiattita nella sua porzione mediana per formare
sporgenze laterali mentre si mantiene la continuith della
striscia e si rende possibile per il metallo della striscia
di fluire lateralmente, l'operazione di appiattimento e 1a
formazione di sporgenze laterali essendo seguita dal taglio
di riéntranze su di esse per fissaré le orecchiette dell 'al=
loggiamento del morsetto a gueste,

2. Un procedimento secondo la rivendicazione 1, ¢ a =
ratteriszzato dal fatto che durante 1'appiattimen=
to delle porziene medians della striscia il metallo della
striscia viene prima pressato per formare uﬁa dentellatura

su uba faeccia della strisecia ed wm rigonfiamente sull'altra
faccia di essa, la striscis essendo resea pilt sottile nella
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zona occupante almeno una parte della dentellatura aumen=

tando il perimetro di sezione trasversale rispetto alla
larghezza iniziale della striscié, dopo d4i che il rigonfia=
mento & rovesciato o predisposto nella direziorme opposta
‘per renedere possibile al materiale della striscia di fluire
liberamente lateralmente nells zona di deformaziene,

3. Procedimento seconde la rivendicazione 2, ¢ a =
ratterizzato dal fatto che durante la pressa=
tura del metallo della striscia nella sua porzione mediana
esso & reso pil sottile nella zona delle pareti laterali
della dentellatura.

4. Un morsetto a vite destinato 2l1lla connessione di
manichette flessibili con tubi comprendente un alloggiamen=
to avente orecchiette arricciate, una vite senza fine in
grado di ruotare nell'slloggiemento e fissata contre lo
spostamento assiale, ed un braccie a fascetta flessibile
a forma di un anello di striscia metallica avente ad una
estremitd scanalsture trasversali innestabili con i filet=
ti elicoidali delia'vite e connesse nell'altra estremitd
all'alloggiamento mediante sporgenze laterali, c ar a t =
terizzato dal fatto che allo scopo‘di migliorare
1taffidabilita del morsetto il brzccie a fascetta ha nella
sua porziene mediana ﬁna scanaltura a forma di ovale allun=

gato disposta tra le sporgenze laterali sul lato della wvite.
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Informazioni usate nel corse di preparazione della

domanda:
1. Standard SAE J 536b, SAE Handbook;
2, Erevetto Stafuniténsa N° 3,528,142; Cl. T74-274,
pubblicate il 1970.
3. Brevetto dell'URSS 657,736; Cl. B 21D 53/36,
pubblicato il 1979 (prototipe);
31.1 Brevetto PFrancese N° 2,313,583; Ci, F 16 B 2/06,
pubblicato il 1976. |
3.2. Brevetto Prancese N° 2,313,584; Cl, F16B 2/06,
pubbliecato il 1976.
3.3. Brevetto Statunitense N° 4,009,304; Cl. 24-274,
pubblicateo i1 1978,
3.4. Brevetto Statunitense N° 4,103,637;: Cl. 113-116;
pubblieato il 1978,
3.5. Brevetto Statunitenée N¢ 4,101,123; Cl. 113-115,
pubbliéato il 1980. |
| 3.6. Domanda éccettata della Germania ocecidentale
N° 2,625,324; Cl., F 16B 7/00, ﬁubblieata il 1977:
3.7. Brevetto della Gran Bretagna N° 1,5é1,335; Cl. E2B,
pubblicate il 1978;
3.9, Brevetto d-lla S;izzera N° /06,8233 Cl, F16B 2/06,
pubblicato il 1978, . |

3+8- Brevetto della gran Bretagna N° 1,509,607, Cl.E2B
pubblicate il 1978,
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3.10. Brevetto dell'Austris N° 350,882; Cl. B 21K 21/00,

pubblieato il 1979, e
3.11. Brevetto dell'Austria N° 370,976; Ci, B2lX 21/00,

pubblicato il 1978,
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