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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　管状フレキシブルダクトを製造する装置であって、
　マンドレルと、
　可撓性のある基材からなるストリップを前記マンドレルに給送する基材給送手段と、
　円筒形になった封入部を具えるように、前記基材からなるストリップをたわませる手段
と、
　密でない繊維状の絶縁材料の流れを前記円筒形になった封入部内へ給送する手段と、
　前記マンドレルに長い補強要素を送出する手段と、
　を備え、
　作動時に、前記円筒形になった封入部および補強要素は、前記マンドレルの周りの螺旋
状通路に巻き付けられて、その結果、前記密でない繊維状材料が、螺旋状に巻き付けられ
る、前記円筒形になった封入部内のコアとして封入され、これにより、補強された管状フ
レキシブルダクトが形成される装置。
【請求項２】
　密でない繊維状材料の流れを給送する前記手段は、前記密でない繊維状材料が混入され
るガス流用の送出管を含み、前記ガス流は、前記管の下流にコアの空洞を維持し、また、
前記巻き付け中に前記コアの空洞を内側から支持し維持することにも役立つ請求項１に記
載の装置。
【請求項３】
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　前記送出管は、前記円筒形になった封入部内にコアの空洞を画定するように配置され、
その空洞を通って、前記ガス流が吹き込まれる請求項２に記載の装置。
【請求項４】
　空気および繊維ポンプをさらに含み、当該空気および繊維ポンプは、前記ガス流、およ
び混入される密でない繊維状材料を供給するように連結され、前記ポンプは、前記繊維状
材料を受け入れ前記ガス流内へ移送する請求項２または３に記載の装置。
【請求項５】
　前記ポンプは、複数のチャンバを有する要素を含み、当該要素は、第１の通路を通る前
記繊維状材料からなる各繊維塊を前記チャンバが受け入れる第１のステーションと、第２
の通路を通る前記ガス流内へ前記繊維塊が放出される第２のステーションとの間において
、可動である請求項４に記載の装置。
【請求項６】
　前記チャンバ内に前記各繊維塊を保持するのには十分だが前記チャンバを通る空気流は
あまり遮断しないフィルタ要素を各チャンバ内にさらに含む請求項５に記載の装置。
【請求項７】
　前記要素は、回転ドラムであり、前記ポンプは、ポートが一直線上に並べられた構造体
をさらに含み、前記ポートは、前記第１および第２の通路を画定し、前記ドラムが回転す
ると、前記複数のチャンバにより順番に瞬間的に連結される請求項６に記載の装置。
【請求項８】
　前記第１の通路内の繊維状材料を前記チャンバ内に引き入れるための真空ポンプ手段と
、前記ガス流を前記第２の通路内に供給するブロア手段とをさらに含む請求項５、６また
は７に記載の装置。
【請求項９】
　前記ガス流は、前記密でない繊維状材料の送出とは別に、前記円筒形になった封入部に
供給される請求項２に記載の装置。
【請求項１０】
　ガスを前記空洞に通過させ得ることにより前記コアの空洞のメンテナンスを容易にする
ように、前記可撓性のある基材からなるストリップに穿孔する手段をさらに含む請求項２
から９のいずれかに記載の装置。
【請求項１１】
　前記円筒形になった封入部が巻き付けられると、前記円筒形になった封入部の外側の面
を延伸させるように加熱する手段が提供される請求項１から１０のいずれかに記載の装置
。
【請求項１２】
　前記加熱手段は、ヒーター要素からなるアレイを含み、当該ヒーター要素は、前記円筒
形になった封入部に、前記螺旋状通路に入る前後に、所定の温度に加熱された空気を吹き
付けるように配置される請求項１１に記載の装置。
【請求項１３】
　前記円筒形になった封入部を形成する、基材からなるストリップをそれ自体に接合する
ように、前記基材からなる部分に接着剤を塗布する手段をさらに含む請求項１から１２の
いずれかに記載の装置。
【請求項１４】
　管状フレキシブルダクトを製造する方法であって、
　可撓性のある基材からなる長いストリップを、円筒形になった封入部を具えるようにた
わませている間に、当該ストリップを巻き付けステーションに給送するステップと、
　密でない繊維状の絶縁材料からなる流れを前記円筒形になった封入部に給送するステッ
プと、
　前記巻き付けステーションに長い補強要素を送出するステップと、
　前記密でない繊維状材料が、螺旋状に巻き付けられる円筒形になった封入部内のコアと
して封入され、補強された管状フレキシブルダクトが形成されるように、前記円筒形にな



(3) JP 4359936 B2 2009.11.11

10

20

30

40

50

った封入部および前記補強要素を巻き付けステーションにおいて螺旋状通路内に巻き付け
るステップと、
　を含む方法。
【請求項１５】
　前記密でない繊維状材料からなる流れを給送するステップは、ガス流中に前記材料を混
入するステップを含み、これが、前記封入部の膨張を維持することに役立つ請求項１４に
記載の方法。
【請求項１６】
　前記ガス流は、前記送出管を介して送出される請求項１５に記載の方法。
【請求項１７】
　前記送出管は、前記密でない繊維状材料が吹き込まれる前記円筒形になった封入部内に
、コアの空洞を画定するように配置される請求項１６に記載の方法。
【請求項１８】
　前記ガス流は、前記管の下流においてコアの空洞を維持し、また前記巻き付け中に前記
コアの空洞を内側から支持し維持することに役立つ請求項１５から１７のいずれかに記載
の方法。
【請求項１９】
　前記可撓性のある基材は、ガスを前記空洞から通過させ得ることにより前記コアの空洞
のメンテナンスを容易にするように、前記円筒形になる部分に穿孔が行われる請求項１７
または１８に記載の方法。
【請求項２０】
　前記円筒形になった封入部が巻き付けられると、前記円筒形になった封入部の外側の面
を延伸させるために加熱が行われる請求項１４から１９のいずれかに記載の方法。
【請求項２１】
　前記密でない繊維状の材料は、絶縁材料である請求項１４から２０のいずれかに記載の
方法。
【請求項２２】
　繊維状の材料からなるコアを封入するための、円筒形になった封入部を具えるように形
成される、可撓性のある基材からなるストリップを含む管状フレキシブルダクト。
【請求項２３】
　前記円筒形になった封入部は、前記管状ダクトを形成するように螺旋状に巻き付けられ
る請求項２２に記載の管状フレキシブルダクト。
【請求項２４】
　前記管状ダクトは、螺旋状に巻き付けられる補強要素を含む請求項２２または２３に記
載の管状フレキシブルダクト。
【請求項２５】
　密でない繊維状の材料を混入するガス流を送出する装置であって、
　複数のチャンバを有し、第１の通路を通る前記繊維状材料からなる各繊維塊を前記チャ
ンバが受け入れる第１のステーションと、第２の通路内を通る前記ガス流内に前記繊維塊
が放出される第２のステーションとの間において可動な要素を備える装置。
【請求項２６】
　前記各繊維塊を前記チャンバ内に保持するのに十分だが前記チャンバ中の空気流をあま
り遮断しないフィルタ要素を各チャンバ内にさらに含む請求項２５に記載の装置。
【請求項２７】
　前記要素は、回転可能なドラムであり、当該ドラムは、一直線上に並べられて前記第１
および第２の通路を画定するポートを有し、前記ドラムが回転すると、前記チャンバによ
り順に瞬間的に連結される構造体をさらに含む請求項２６に記載の装置。
【請求項２８】
　前記第１の通路内において前記繊維状材料を前記チャンバ内に引き込む真空ポンプ手段
と、前記ガス流を前記第２の通路内に供給するブロア手段とをさらに含む請求項２５、２
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６または２７に記載の装置。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、ダクト構造、特に、ダクトを設けた暖房および空調装置における使用に適す
る種類のダクトなどの管状フレキシブルダクトの製造に関する。本発明は、このようなダ
クト構造、および新規な管状フレキシブルダクトを製造する方法および装置を提供する。
【背景技術】
【０００２】
　長年にわたって、暖房および空調装置用のフレキシブルダクト構造は、ワイヤ補強材を
ポリマーストリップ材料に螺旋状に積層させて管を作製することにより製造されてきた。
ワイヤ補強材は、円筒形が完全になることを保証し、管は、実質的に非絶縁性である。断
熱性は、繊維ガラスまたはポリマーベースの繊維からなる軟質なブランケットを、管に巻
き付け、ポリマーフィルムまたはアルミニウム管材料からなる外側シースで固定すること
により、提供される。絶縁ブランケットおよび固定用の外側シースは、適切なジグおよび
取り付け具の助けを借りて、第２の製造プロセスとして手作業で施すことが一般的である
。
【０００３】
　このタイプのダクト構造は、依然として主流である。しかしながら、空調装置の電力供
給網への負荷が増すことと、熱効率がさらによい装置への世間一般からの要望とによって
、断熱性が改善されたダクト構造を開発する必要があった。
【０００４】
　この要望に応えるために、オーストラリア国特許第７７３５６５号明細書は、管状フレ
キシブルダクトを開示し、このダクトは、可撓性のある基材からなるストリップを含み、
当該ストリップは、絶縁材料からなる固いコアを内部に封入する円筒形の部分を有し、管
状ダクトを形成するように螺旋状に巻き付けられる。コアは、円筒形であり、絶縁材料か
らなる細長い小片または連続した長さを有する。管状ダクトはまた、螺旋状に巻き付けら
れる補強要素を含み、当該補強要素は、管状ダクトの基材のストリップにより内部に封入
される。
【０００５】
　特許第７７３５６５号明細書のダクトの構成では、断熱性が良好であり、単一の自動製
造操作で絶縁性を伴って効率的に形成される。
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【０００６】
　本発明の目的は、特許第７７３５６５号明細書に開示された種類のダクトなどの、管状
フレキシブルダクトの製造における１つまたはそれ以上の改良を提供することである。
【０００７】
　本発明のさらに別の目的は、改良された、管状フレキシブルダクトを提供することであ
る。
【０００８】
　本発明は、基材からなる封入部内への密でない繊維状材料の流れとして給送される繊維
状材料の塊として封入される、絶縁材料からなるコアを提供することを目的とする。
【課題を解決するための手段】
【０００９】
　さらに詳細には、本発明は、一態様において、管状フレキシブルダクトを製造する方法
を提供する。本方法は、封入部を円筒形にするようにストリップをたわませている間に、
可撓性のある基材からなる長いストリップを巻き付けステーションに給送するステップと
、密でない繊維状の絶縁材料からなる流れを円筒形になった封入部に給送するステップと
、可撓性のある基材からなるストリップに長い補強要素を送出するステップと、を含む。
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密でない繊維状材料が、螺旋状に巻き付けられる円筒形になった封入部内のコアとして封
入され、かつ、補強要素も、基材からなるストリップにより封入されるように、円筒形に
なった封入部および補強要素は、巻き付けステーションにおいて螺旋状通路内に巻き付け
られて、補強された管状フレキシブルダクトが形成される。
【００１０】
　好ましい実施形態では、密でない繊維状材料からなる流れを給送するステップは、ガス
流中に材料を混入するステップを含む。ガス流は、送出管を介して送出されることが好ま
しい。送出管は、密でない繊維状材料が吹き込まれる円筒形になった封入部内に、コアの
空洞を画定するように配置され得る。
【００１１】
　ガス流は、管の下流にコアの空洞を維持し、また巻き付け中にコアの空洞を内側から支
持し維持することに役立つことが好ましい。巻き付け中にコアの空洞をさらに維持するた
めに、円筒形になった封入部が巻き付けられると、円筒形になった封入部の外側の面を延
伸させるために加熱が行われ得る。可撓性のある基材は、ガスを空洞から通過させ得るこ
とによりコアの空洞のメンテナンスを容易にするように、封入部に穿孔が行われることが
好ましい。
【００１２】
　密でない繊維状の材料は、絶縁材料であることが好ましい。
【００１３】
　本発明はまた、別の態様において、管状フレキシブルダクトを製造する装置を提供する
。本装置は、マンドレルと、可撓性のある基材からなるストリップをマンドレルに給送す
る基材給送手段と、を含む。封入部を円筒形にするように、基材からなるストリップをた
わませる手段と、密でない繊維状の絶縁材料の流れを円筒形になった封入部内へ給送する
手段とが、設けられる。可撓性のある基材からなるストリップに長い補強要素を送出する
手段が、さらに設けられる。作動時に、円筒形になった封入部および補強要素は、マンド
レルの周りの螺旋状通路に巻き付けられて、その結果、密でない繊維状材料が、螺旋状に
巻き付けられる円筒形になった封入部内のコアとして封入され、補強要素はまた、基材か
らなるストリップにより封入され、これにより、補強された管状フレキシブルダクトが形
成される。
【００１４】
　好ましい実施形態では、密でない繊維状材料の流れを給送する手段は、密でない繊維状
材料が混入されるガス流用の送出管を含む。送出管は、円筒形になった封入部内にコアの
空洞を画定するように配置されることが好ましく、その空洞を通って、ガス流が吹き込ま
れる。あるいは、ガス流は、密でない繊維状材料の送出とは別に円筒形になった封入部に
供給してよい。
【００１５】
　本装置は、ガスを空洞から通過させ得ることによりコアの空洞のメンテナンスを容易に
するために、可撓性のある基材からなるストリップに穿孔する手段を、さらに含み得る。
【００１６】
　円筒形になった封入部が巻き付けられると、前記円筒形になった封入部の外側の面を延
伸させるように、加熱する手段が提供されることが好ましい。このような手段は、ヒータ
ー要素からなるアレイを含み得、当該ヒーター要素は、円筒形になった封入部に、螺旋状
通路に入る前後に、所定の温度に加熱された空気を吹き付けるように配置される。
【００１７】
　好ましい実施形態では、本装置はまた、円筒形になった封入部を形成する、基材からな
るストリップをそれ自体に接合するように、基材からなる部分に接着剤を塗布する手段を
さらに含む。
【００１８】
　本装置は、空気および繊維ポンプをさらに含み、当該空気および繊維ポンプは、ガス流
、および混入される密でない繊維状材料を供給するように連結され、ポンプは、繊維状材
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料を受け取りガス流内へ移送することが好ましい。このポンプは、例えば、回転可能なド
ラムなどの、複数のチャンバを有する要素を含む場合があり、当該要素は、第１の通路を
通る繊維状材料からなる各繊維塊をチャンバが受け入れる第１のステーションと、第２の
通路を通るガス流内へ繊維塊が放出される第２のステーションとの間を、可動である。
【００１９】
　本発明は、さらに別の態様において、管状フレキシブルダクトをさらに提供し、当該管
状ダクトは、封入部を円筒形にするように形成される、可撓性のある基材からなるストリ
ップを含み、円筒形になった封入部が、繊維状材料からなるコアを封入する。円筒形にな
った封入部は、管状ダクトを形成するように螺旋状に巻き付けられる。管状ダクトはまた
、螺旋状に巻き付けられる補強要素を含み、当該補強要素は、管状ダクト内に、基材から
なるストリップにより封入される。
【００２０】
　本発明は、密でない繊維状の材料を混入させてガス流を送出する装置を、さらになお提
供する。当該装置は、複数のチャンバを有する要素を備え、当該要素は、第１の通路を通
る繊維状材料からなる各繊維塊をチャンバが受け入れる第１のステーションと、第２の通
路内を通るガス流内に繊維塊が放出される第２のステーションとの間において可動である
。
【００２１】
　ここで、例に過ぎないが添付の図面を参照して、本発明をさらに説明する。
【発明を実施するための最良の形態】
【００２２】
　図１に、本発明の実施形態に係る、管状フレキシブルダクト１０２を製造するための装
置１００を示す。装置１００は、マンドレル１３４を有する巻き付けステーション１３０
を含み、マンドレル１３４に、可撓性のある基材からなるストリップ１０４が、リールま
たは他の材料供給部から給送され、これから説明するように、螺旋状に巻き付けられて、
管状フレキシブルダクト１０２が形成される。ストリップ１０４をマンドレル１３４に給
送するための基材給送手段１３２が、図示した要素１３６のみにより図1に示す適切なガ
イド構造体を含む。構造体１３６はまた、封入部１０６を円筒形にするようにストリップ
１０４をたわませる手段１３３を支持する。円筒形になった封入部１０６は、ストリップ
が巻き付けられる送出管１１６により初期断面が決定される。
【００２３】
　コアの空洞は、送出管１１６により、管の開口部１１７の下流において定められる。密
でない繊維状の絶縁材料からなる流れ１０８（図３）が、ブロアまたはポンプ１１１（図
３）から送出管１１６を介して連続給送される。この流れ１０８が、ストリップ１０４の
円筒形になった部分１０６により封入されて絶縁コア１０９を形成する。円筒形になる部
分１０６は、ストリップ１０４の幅の一部分のみにより形成される。その残りの部分は、
実質的に平坦なままであり、末端部１２８を定めて、その結果、ストリップの外観は、断
面がＰ字状になる（図２）。たわませて円筒形になった部分１０６は、末端部１２８に平
らに外へ折り曲げたエッジリップ１０５で終わる。
【００２４】
　ダクトの第３の主な構成要素は、ワイヤ１１８の外観の長い補強要素であり、この要素
は、適切なワイヤガイドを含む手段１１０により、ストリップ１０４および円筒形になっ
た部分１０６と平行になるように、部分１２８に対してその下に送出される。
【００２５】
　ストリップ１０４と、ワイヤ１１８と、絶縁コア１０９を封入する円筒形になった部分
１０６との組立体は、マンドレル１３４に螺旋状に巻き付けられて、連続して巻き付けた
部分が、フレキシブルダクト１０２を形成するように、隣り合わせになり結合する。ダク
ト１０２は、螺旋状の間隔が、封入された繊維材料１０８からなるコア１０９の外径より
狭くなるように形成される。ダクトは、ロブスターの尾の外観にいくらか似ている。それ
ぞれ連続して巻き付けた部分の、円筒形になった封入部１０６は、その前に巻き付けた部
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分の末端部１２８の上に部分的に重なり隣り合う。ワイヤ１１８が、これら２つの連続し
た末尾部同士の間に封入される。適切なアプリケータによりストリップ１０４に接着フィ
ルム１１９を貼付することによって、円筒形になった封入部分のエッジリップ１０５が、
接着フィルム１１９においてそれ自体の末端部に接着され、次に巻き付ける部分の、円筒
形になった部分が、末端部に接着されることが保証される。連続して巻き付ける部分は、
マイクロ波接合または他の加熱シール技術を用いることにより、交互に接着し得る。
 
【００２６】
　巻き付け型ダクト形成プロセスは、絶縁コアが絶縁材料からなる細長い小片を含む点を
除いて、特許第７７３５６５号明細書に記載のもの（さらに詳細は参照のこと）と全体的
に似ている。
【００２７】
　絶縁コア１０９を含む密でない繊維状の材料１０８を送出する方法に話を戻すと、ブロ
アまたはポンプ１１１（図３）は、繊維が、繊維吸い込みダクト１８０において受け入れ
られ、ポンプの中の空気の流れに混入されている間に、ガス、一般には空気が、ガス入口
ダクト１８６を介して吸い込まれる空気／繊維給送ポンプである。空気の流れおよび混入
される繊維の塊は、次に、ポンプにより送出管１１６に沿って送出される。
【００２８】
　空気／繊維給送ポンプ１１１の詳細を図４および図５に示す。ポンプ１１１は、円筒形
になった封入部１０６を膨張させ、空気の流れの中に混入される繊維を適切な密度にする
のに十分な流れおよび圧力に、空気の流れを維持するように設計される。この目的のため
に、ポンプ１１１は、別個の繊維および空気の回路が定められ、回転する円筒形ドラム１
６０の中の複数の移送チャンバ１６５を介して繊維を空気の流れに移送する。
【００２９】
　さらに詳細には、ポンプ１１１は、接合バー１６４または同様のものにより結合される
一対のエンドプレート１６２、１６３を有する。ドラム１６０は、エンドプレートの適切
なローラまたはスリーブベアリングに軸支された軸１６７により、エンドプレート１６２
、１６３の間で回転するように支持される。軸１６７、よってドラム１６０は、モーター
１６８により回転し得る。
【００３０】
　ドラム１６０は、同様の寸法で端部が開口した円筒形のいくつかのチャンバ１６５を有
する。チャンバ１６５は、ドラム１６０の軸線１６１に平行であり、軸線の周りに同じ角
度の間隔をあけて配置されている。エンドプレート１６２、１６３の同じ径方向の中心に
おいて、通過するとチャンバ１６５と瞬間的に位置が合わさるように、それぞれ、ポート
１７０、１７２および１７４、１７６がある。エンドプレート１６２のポート１７０、１
７２は、１つまたはそれ以上の繊維入口ポート１７０と、単一の圧縮または出口ポート１
７２とを含む。エンドプレート１６２のポート１７４、１７６は、繊維入口ポート１７０
と一直線上に並べられた１つまたはそれ以上の真空ポート１７４と、ポート１７２と一直
線上に並べられた圧縮空気吸い込みポート１７６とを含む。
【００３１】
　ポート１７０は、１９０で示す通常の織物繊維オープナーにダクト１８０により結合さ
れる。ポート１７４は、ダクト１８４を介して真空ポンプ１８５に連結される。ポート１
７６は、ダクト１８６を介して適切なエアブロア、例えば、圧縮器１９６に連結され、ポ
ート１７２は、繊維および空気送出管１１６に結合される。
【００３２】
　各チャンバ１６５は、繊維をチャンバ内に保持するのに十分だが空気の流れをあまり遮
断しないフィルタ１６６を有する。チャンバは、円周方向に直径よりも狭い間隔をあけて
配置されて、その結果、各チャンバ１６５が、一直線上に並べられた一対のポート１７０
、１７４を完全に横切る前に、次のチャンバが、それらのポートを連結することになる。
このように、ドラムが回転すると、真空ポンプ１８５は、ダクト１８４を介して、１つま
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たはそれ以上のチャンバ１６５とダクト１８０とを繊維オープナーに連結して、それによ
り、繊維がチャンバ１６５内へ連続して引き込まれる第１の通路が画定され、そこで、繊
維は、フィルタ１６６に対して繊維塊１６９として蓄積する。これらの繊維塊１６９は、
次に、各チャンバが、瞬間的にポート１７６、１７２を結合すると、送出管１１６内へ放
出され、ガスの流れが通過する第２の通常の通路が画定される。空気／繊維送出速度は、
ストリップ１０４の送出速度よりもずっと速いので、繊維塊１６９は、再度接触し、管１
１６内において混入された繊維の連続した流れを形成する。
【００３３】
　エンドプレートと擦れ合うようにチャンバ１６５の両端から突出するテフロン（登録商
標）のブッシュ（図示せず）により、回転ドラム１６０とエンドプレート１６２、１６３
との間の気密性が、ある程度得られるが、完全な気密封止は、真空回路においては、重要
ではなく、または実際望ましいことでもない。
【００３４】
　円筒形になった封入部１０６の、マンドレルの周りへの巻き付けが開始されると、部分
１０６の内径と外径とが、相違してくるので、その部分は、中の繊維状のコアを平坦にし
圧縮することに役立つことになることが理解されるだろう。しかしながら、ポンプ１１１
により送り込まれる内部の空気の圧力を平衡がとれるように組み合わせ、円筒形になった
封入部１０６の径方向外側を延伸させることによって、部分１０６は十分膨張し続ける。
組立体が巻き付けられると封入部分の材料が延伸するように十分軟化させるオーバーヘッ
ドヒーターアレイ１５０により延伸が行われている間、空気の圧力は、流出量を決定する
ような大きさおよび間隔でストリップ材料に複数の孔２００を配置することにより平衡が
保たれる。
【００３５】
　ヒーターアレイ１５０は、一連の、少なくとも３つのヒーター要素１５２を含み（４つ
または５つのヒーター要素１５２が最適な加熱を行い得る）、これらのヒーター要素１５
２は、円筒形になった封入部１０６の上方に配置され、螺旋状通路に入る前後に、（巻き
付け軸線に対して）円筒形になった１０６の径方向外側に加熱された空気を吹き付けるよ
うに作動し得る。ヒーター要素１５２の最後の１つは、円筒形になった部分１０６が巻き
付け軌道を描き始める場所を越えた場所にある。加熱された空気の各下向流の温度は、予
熱または軟化を制御するように予め決められる。本装置はまた、円筒形になった封入部の
温度をモニターするための赤外線プローブ（図示せず）も含む場合がある。
【００３６】
　吹き込まれる空気はまた、望ましい場合または必要な場合、予熱され得る。
【００３７】
　基材は、適切な形態、例えば、ポリエステル、ポリプロピレン、ポリ塩化ビニル（ＰＶ
Ｃ）またはポリエチレンなどの高分子プラスチック材料の場合がある。あるいは、ストリ
ップは、金属またはプラスチックの積層物などの積層材料または部分的に積層された材料
を含み得る。
【００３８】
　補強要素は、一般に、好ましくはばねに匹敵する程度の硬度のワイヤ、例えば、金属ワ
イヤである。
【００３９】
　コア１０９は、絶縁材料、例えば、繊維ガラス、繊維状ポリエステルまたは種々の他の
繊維状材料からなり得る。各繊維は、それ自体が、細い管であり、このような繊維からな
る媒質は、断熱性が高い。
【００４０】
　可撓性のある基材１０４からなるストリップに孔２００を形成するのに適切な１つの手
段２０１を図６に示す。この手段は、シャフト２０６に回転式に装着されピンまたはスパ
イク２０４を有するピンホイール２０２を含む。可撓性のある基材１０４からなるストラ
ップを巻き付けステーション１３０に給送すると、ホイール２０２は、シャフト２０６に
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【００４１】
　「ホットピン」型穿孔器またはプログラム可能なレーザー穿孔器などの他の手段を同様
に使用してもよい。孔２００の数および寸法は、ストリップ１０４の円筒形になった部分
１０６の中に収容される繊維の選択された量の精度および密度を最大限にするように、孔
を介して排気される空気の量に関連して、計算され得る。
【００４２】
　前記構成の重要な利点は、吹き込まれる空気の圧力、繊維状材料の送出速度、ヒーター
の温度、および送出管の断面または直径などのパラメータを変更することによって、円筒
形になる封入部および絶縁コアの断面の大きさに選択的に変化をつけ得ることである。こ
のように、仕様が異なるダクトの製造に、装置１００を適合させ得る。
【００４３】
　望ましい場合、送出管１１６に沿って送出される繊維材料は、他の繊維のいくらかまた
は殆どを接合させるように、融解し散在する融解繊維を少ない割合で含み得る。
【図面の簡単な説明】
【００４４】
【図１】本発明の好ましい実施形態に係る管状フレキシブルダクトを形成するための装置
の配置図である。
【図２】図１の装置により形成されたダクトの、連続して巻き付けた３つの部分を示す部
分断面図である。
【図３】図１の装置における繊維状の絶縁コアの送出を示す図である。
【図４】図１および図３の装置における使用に適する空気・繊維ポンプの一部分を拡大し
断面にした図である。
【図５】図４のポンプの軸方向の断面図である。
【図６】可撓性のある基材からなるストリップに穿孔する一般的な装置を示す図である。
【図１】 【図２】



(10) JP 4359936 B2 2009.11.11

【図３】 【図４】

【図５】 【図６】



(11) JP 4359936 B2 2009.11.11

10

フロントページの続き

(74)代理人  100124039
            弁理士　立花　顕治
(72)発明者  ドネリー　ウィリアム　ジェイムズ
            オーストラリア国　３０８１　ヴィクトリア　アイヴァンホー　ケニルワース　パレード　３／４
            １

    審査官  久保　克彦

(58)調査した分野(Int.Cl.，ＤＢ名)
              F24F  13/02
              F16L  59/02


	biblio-graphic-data
	claims
	description
	drawings
	overflow

