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DESCRIZIONE

La presente invenzione riguarda un procedimen-

to per la realizzazione di un bocchettone provvisto

"

-di una ghiera girevole di connessione, in cui il

bocchettone viene pre-realizzato con una materia

plastica.

| Secondo la teénica anteriore & usuale realiz-

zare taie ghiera girevole con un materiale metalli-

co. La ghiera viene quindi montata sul.bdcchettpne.
Tale soluzione fisulta pluttdété‘ costosa in

;ista delle operazioni necessarie per la realizza-

zioni dellé ghiera ed il suo sucééssivo montaggio

sul bocchettone. ‘

Uno écopo della pfesente*inveqéione & di pro-

porre un procediménto che consenta di realizzare in

’ 1
modo rapido ed economicamente vantaggioso.un boc-

10090284

038

IMCHBALS & PERANS S.pt



o

I

chettone provvisto di una ghiera di connessione.

Questo ed aitri scopl vengono }ealizzati se-
condo l'invenzione con il procedimento le cui ca-
ratteristiche salieﬁti sono definite nell'annessa
rivendicazione 1.

Ulteriori caratteristiche e‘vantaggi dell'in-
venzione_appariranno alla descrizione dettagliata
che segué, effettuata a puro titolo di esempio non
limitativo con rifeiimento ai disegﬁi allegati, nei
quali:

la figura 1 &€ una vista parzialmente sezionata
di un bocchettone provvisto di una ghiera di con-
ness%one, ”

la figura 2 & una vista parziale in sezione
assiale di un'attrezzatura per la realizzazione di
un bocchettone con.ghiera secoﬁdp l'invenzione,

la'figura 3 & una vista sezionata del corpo di
un dlSpOSlthO elettrovalvolare comprendente un
bocchettone con ghlera, e -

le figure da 4 a 6 sono viste parziali sezio-

nate che mostrano tre diversi modi-ai realizzazione
di una parete di separazione interna al corpo del
dispositifd valvolare della figuralg.‘

Nella figura 1 con 1 & indicato un bocchettone

provvisto di una ghiera girevole di connessione 2.



Nella realizzazione illustrata larghiera 2 presenta
l

una filettatura interna 3 ed una scaﬁalatura anula-
re intéfna 4 in cui si impegna un risalto anulare
esferno 5 del bocchettone_l. |

Per _ia realizzazione di uﬁ bdcchettone con
ghiera secondo 1'invenzione il bocchettone 1 viene
'preventivamente'realizzato con una materia plastica
‘ad esemplo mediante stampagglo ad’ 1n1ez1one

Come appare nella figura 2, nel bocchettone 1
cosl realizzato viene quindi inserito a forzamento
un organc o nucleo rigido 6 atto a provocare una
dilatazione elastica di tale bocchettone 1 in senso
fadi§le. .

Il bocchettone 1 con il nucleo dilatatore 6 in
esso inserito viene quindi disposto in un'attrezza-
tura di stampaggio, complessivaménte indicata con 7
nella figura 2, in cui intorno alla porzione termi-
7 nale del’ bocchettone 1. é deflnlta una -cavita anula—
| re 8 di forma corrlspondente a quella della ghiera.

Nella realizzazione esemplificativamente illu-

strata nella figura 2, l'attrezzatura di stampaggio

7 comprende un prlmo semistampo 9 in cui & definita

una sede 10 atta ad accogllere la por21one del nu- -

cleo dilatatore 6 che protrude dal bocchettone 1.

Tale primo semistampo 9 presenta una porzione ci-

i
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lindrica 11 esternamente filettata, che viene di-
sposta in battuta contro il bordo kterminale del
bocchettone 1.

Al semistampo 9 ne viené accoppiafo un secon-
do, indicato con 12 nella figuré 2, che viene di—
sposto intorno alla porzione assiale terminale del
bocchettone 1“éd alla porzione,estérnamente filet-
‘tata 11 ‘del Semistampo 9. o

I1 semistampo 12 & sagomato'iﬁ modo tale per
cul esso, cdngiuntamente con il primo semistampo 9
e la porzione terminale del bocchettone 1, defini-
sce la cavita di iniezione 8 di forma corrisponden-
te a quella della ghiera. N

Nel semistampo 12 & realizzato almeno un pas-
saggio 13 per l'iniezione di materia plastica nella

cavita di stampaggio 8. Mediante l'iniezione di ma-

teria plastica nella cavita 8 la ghiera 2 viene di-

‘rettamente sovrastampata sul.bocchettone 1, mentte

quest 'ultimc; é -mantenui:o in =cc::n/di:zlior'1é ’.elasticar'nen—
te dilétata in senso radiale dal}huéieo-s. Dopo lo
stampaggio della ghiera 2, il semistampo 12 wviene
rimosso, il nucleo dilatatore 6 viene sfilato dal
bocchettone i, ed ilAsemistame-quiéne."svitato“
dalla ghiera. | |

A seguito dello sfilamento-del nucleo 6 dal

i
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bocchettone 1 la sollecitazione di dilatazione di
quest'ultimo viene rimossa, per cui éale bocchetto-
ne si ricontrae elasticamente, separandosi radial-
mente dalla ghiera. |

La materia plastica utilizzata per lo stampag-
gio ad iniezione della ghiera 2 pud essere di tipo
incompatibilé con la materia plastica con cui &
stato pre-realizzato il bocchettone 1. Inoltre, in
tal caso la materia plastica con cui & stampata la

ghiera pud presentare un coefficiente di ritiro di
stampaggio inferiore a quello della materia plasti-
ca costituente il bocchettone 1.

Peraltro per la realizzazione d;ila ghiera pud
essere utilizéata anche la stessa materia plastica
di cui & costituito il bocchettone.

Se del'caso,-prima del sovrastampaggio della
ghiera,lsulla porzione terminale del bocchettone 1

pud -essere applicatq un:velo o strato di un mate-

riale atto ad agevolare il successivo distacco del-

ia ghiera dal bocchettone.

Come & mostratq nella figura é; il bocchettone
1 pud essere realizzato di stampaggio in un sol
pezzo con il corpo 20 di un disposi;ivo eleﬁtroval—

volare per il controllo del‘passaggio di un flusso

di liguido da un condotto di ingresso 21, di cui
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il bocchetﬁone 1 & la porzione assiale terminale,
ad un condotto di uscita 22 sostanéialmenﬁe alli-
neato con quello di ingresso;_Nella realizzazione
mostrata nélla figura 3, il dispositivo elettroval-
volare comprende una camera di cohtréilo'23 che co-
ﬁunica con il condotto di ingresso 21 attraverso un
passaggio 24 ed.in cui si affaccia una sede di val-
vola' 25 realizzata in una parete laterale 26 del
condotto di uscita 22. Fra il condofto di ingresso
21 ed il condotto di uscita 22 si estende una pare-
te di separaziocne 27, essenzialmen;e trasversale.

In modo non illustrato, ma per sé noto, nella
camera 23 é gmntato mobile un ottu;atore, la cui
posizione & controllata ad esempio a mezzo di un
solenoide, e che & suscettibile di goope;aregcon la
sede 25 per controllare il paésaggio'di uﬁ'flusso
di liqﬁido dal bocchettone e dallcondotto di in-
,'g%égso 21 §1 condotto di-usqité_zzsaﬁtraverso la
‘séde di valvolé 25. o o

Nella realizzazione illustrata, il condotto 22

comunica con un'ulteriore camera di controllo 28

attraverso un passaggio 29. Nella camera 28 si af-

"faccia un'ulteriore sede di_valvéla'30 realizzata
inh una parete laterale 31 di un condotto terminale

di erogazione 32 del dispositivo elettrovalvolare.

r
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I1 condotto 32 & anch'esso sostanzialmente al-
lineato con il condotto 22 ed il céndotto di in-
gresso 21. In modo non illuétréto, ma parimenti per
sé noto, nella camera di cohtrollo 28 viene montato
un ulteriore otturatore mobile, destinato a coope-
rare con la sede di valvola 30 per controllare il
passaggio del flusso di liquido dal condotto:zz al
condotto terﬁinale di erogazionei32.

I1 dispositivo elettrovalﬁolarelcui si-:iferi-
sce la figura 3 & ad esempio un dispositivo del ti-
po cosiddetto "acqua—stop"'per l'alimentazione in
sicurezza di acqua alla camera di lavaggio di una
macchina lavatrice. In un tale dispo;itivo elettro-
valvolare la valvola comprendente la sede 25 é& del
tipo normalmenté chiuso, mentre la valvola compren-
dente la sede 30 & del tipo'nérmalﬁente'aperto. In
un tale‘dispositivo, l'alimentaziqne di acqua alla
macch;na ‘utilizzatrice & cont:plldta_ normalmente

P

attraverso la valvola normalmente chiusa. La valvo-

la norﬁalmente aperta interviéne‘(in chiusura) in
condizioni di emergenza, per intercettare l'alimen-
tazione di acgua alla macchina utilizzatrice.

Nei aispositivi valvolari del tipo mostrato
nella figura 3 risulta alquanto problematica 1la

realizzazione della parete di separazione ivi indi-
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cata con 27. Secondo la tecnica anteriore il cérpo
valvolare 20 viene realizzato di-stémpaggio senza
tale parete di separazione; che viene invece rea-
lizzatarsapéf%tamente, éome piastrina o dischetto
di méteria 'plaética. Taie piaétrina o dischetto
viene quindi fissata nel cofpo valvolare 20, ad
egsempio mediante saldatura ad uitrasuoni, a mezzo
di uﬁ éonotrodo;

Nella figura 47é mostrata una ﬁrima soluzione
per realizzare la parete di separazione 27 in modo
pit agevole ed economico.

Secondo tale soluzione, il nucleo dilatatore 6
interotto ne} bocchettone 1 preseng;.un'appendice
di estremitd 6a che si estende nel condotto di in-
, gressé 21 del corpo valvolare 20 sino in prosgsimita
‘della zona di sepérazione fra tale condotto ed il
condotté di uscité 22. Nel corpo valvolare 20, in
partlcolare nella camera di controllo 23, viene in-

serito un organo maschlo 40 che presenta una por-

zione di estremitd distale 40a che si estende nel
condotto di uscita 22 attraverso l; sede di valvola
25. Tale porzmone dl estremlta 40a dell organo 40,

Jéénéluntamente con la por21one d1 estremlta 6a del
nucleo d;latatore 6, definisce una cavita di stam-

paggio di forma corrispondente a quella della pare-




te di separazione 27. In tale cavita viene inietta-
ta materia plastica attraverso alme;o un condotto
o di iniezione 41, predisposto nel nucleo dilatatore
6, 6a. |

La goluzione secondo la figura 4 permette dun-
qﬁe di realizzare la parete di separazione 27 so-
stanzialmente nel COorso della reallzza21one della
ghiera 2 sovrastampata sul bocchettone 1.

Nella figura 5 & mostrata una varlante-di rea-
lizzazione della parete di separazione 27. Secondo
tale variante, la parete 27 viene realizzata me-
diante stampaggio ad iniezione di materia plastica
inie;tata attraverso 1l'organo maschié-40 introdotto
nel condotto di uscita 22 attraverso la cameré di
controllo 23 e la sede di valvola 25 del dispositi-
vo elettrovalvolare. Anche in questo caso la cavita
di stambaggio é definifa fra la porzione di estre-
mitd 6a del nucleo dilatatére.s e‘la_porzione di

estremitd 40a dell'organc 40.

~

Uﬂ'ulteriore'variante e moétrata nella figura

6, in culi a parti ed elementi giid descritti sono

stati attribuiti nuovamente gli stessi riferimenti
numerici.. |

| Nella variante secondo la figura 6, la parete

di separazione 27 & realizzata mediante stampaggio

~ i
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iniezione di materia plastica attraverso almeno
foro 44 predisposto in una pareté del condotto
uscita 22, previo inserimentq in tale condotto
ﬁﬁ organo maschio 40 la cui porzione di estremi-

distale 40a, congiuntamente con una porzione di

estremitd 6a del nucleo dilatatore 6, definisce una

cavita di stampaggio di forma corrispondente a

!quella deilé paféte 27.

Naturalmente, fermo restando il principio del

trovato, le forme di attuazione ed i particolari di

realizzazione potranno essere ampiamente variati

‘rigpetto a quanto & stato descritto ed illustrato a

WF

puro\titolo_di-ESempiO'non limitativo, senza per

questo uscire dall'ambito dell'invenzione come de-

finito nelle annesse rivendicazioni.




RIVENDICAZIONT

l
1. Procedimento per la realizzazione di un boc-

chettone (1) provvisto di una ghiera girevole di
connessione (2), comprendente le operazioni di:

realizzare il bocchettone (1) con una méteria
plastica;

il procedimento essendo caratterizzato dal
fatfo che-cbmprenae inoltre le operazioni di:

sovrastampare éul bocchettone'(i), con una ma-
teria plastica, la ghiera (2) mentre il bocchettone
(1) & mantenuto in una condizione elasticamente di-

latata in senso radiale, e

T

.rimuovere quindi la sollecitazione di dilata-

zione del bocchettone (1) in modo tale per cui que-

st'ultimo si ricontrae elasticamente separandosi
radialmente dalla ghiera (2). |

2. Précedimento seéondo la rivendicazione 1, ca-
ratterizzato dal fatto che prima del sovrastampag-
Agié deila'ghiera'(z), nel boccﬁ;tﬁoné (1} viene in-
trodotﬁo un nucleo (6) atto a provocare una dilata-
zione elastica del bocchettone (1) in senso.radia-
le, il bocchettone (1) con_il nucleo dilatatore (6)
in esso inserito viene introdottO;quindi in un'at-
trezzatura di stampaggio ad iniezione (9-13) in cui

intorno al bocchettone (1) risulta . definita una ca-



vita (8) di forma corrispondente a quella della

ghiera (2), e una materia plastica viene quindi
iniettata in detta cavita (8).
3. Procedimehto secoﬁdoila rivendicazione 2, in
cui l'attrezzatura di stampaggio comprende

un primo semistampo (2} in cui & definita una
sede (10) atta.ad accogliere un nucleo dilatatore
(6); detto primo semistampo »(9) presentando una
porzione cilindrica (11) esternamenfe filettata che
viene disposta contro il bordo terminale del boc-
chettone (1); e

un secondo sémistampo (12) che viene disposto

"

intoyrno ad uha ‘porzione assiale terminale del boc-
chettone (1) e a detta porzione filettata (11) del
primb semistampo (9); detto secondo semistampo {(12)
essendo sagomato in modo tale per cui esso, con-

giuntamente con detta porzione filettata (11) del

primo semistampo (9) e con detta porzione terminale
. N . - 5 . 3 “

del bocchettone (1), definisce la suddetta cavita
di iniézione (8) di forma corrispondente a quella
della ghiera (2).

4. Procedimento secondo una qualsiasi delle ri-
.vendicaziéni precedenti, in cui la .materia plastica
utilizzata per lo stampaggio della ghiera (2) é& in-
compatibile con la matefia plastica con cui & rea-

¢
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(LY

lizzato il bocchettone (1) .

5. Procedimento secondo la rivendicazione 4, 1in
cui la materia plastica con cui & realizzata la
ghiera (2) preseﬁta un ritifo di stampaggio infe-
riore a quello della materia plastica con cui é
realizzato il bocchettone (1).

6. Procedimenﬁo secondo una qualsiasi delle ri-
vendicazioni pfecedéﬁti, in dui.il bocchettone (1)
& realizzato di stampaggio in un sél pezzo con il
corpo (20) di un dispositivo elettrovalvolare di
controllo del passaggio di un.flusso di liquido da
un condotto di ingresso (21), di cui il bocchetto;

)

ne(l}) & la porzione assiale terminale, ad un con-

"dotto di uscita (22) sostanzialmente allineato con

quello di ingresso (21); detto dispositivo elettro-
valvolare comprendendo una camera di controllo (23)
che comunica con il condotto di ingresso (21) ed in

cui si affaccia una sede di valvola (25) realizzata

in una parete laterale (26) del condotto di uscita

(22); fra il condotto di ingresso (21) ed il con-

dotto di uscita {(22) estendendosi una parete di se-

‘parazione (27) essenzialmente trasversale, adiacen-

te alla sede di valvola (25).
7. Procedimento secondo la rivendicazione 6, in

cui il corpo (20) di detto dispositivo elettroval-

- 14 -
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volare & realizzato privo di detta parete di sepa-
razione (27};. |

il . procedimento essendo caratterizzato dal

fatto che detta pareﬁe di separézione (27) & rea-
lizzata mediante stampaggio ad iniezione di materia
plastica attraverso almeno un condotto di iniezione
(41) predisposto in detto nucleo dilatatore’ (s,
y : . :
8. Procedimento secondo la riven&icazione 6, in
cui il corpo (20) di detto dispositivo elettroval-
volare & realizzato privo di detta parete di sepa-
razione {27);

il procedimento essendo caragierizzato dal
fatto che detta parete di separazione (27) & rea-
lizzata mediante stampaggio ad iniezione di materia
plastica attraverso un organo maschio (40) intro-
dotto ﬂel condotto di uscita (22) attraverso la
camera di controllo (23} e la sgde di valvola (25)
‘qel diépositivo elettrovalvolafé; e ia cul porzione
di estfemité distale (40a), congiuntamente con una
porzione d'estremita (6a) del nucleo dilatatore
(6), definisce. una caviti di stampaggio di forma
" corrispondente a quella di detta.parete di‘separa—
zione (27). .

9. Procedimento secondo la rivendicazione 6, in

‘

- 15 -
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cui il corpo (20) del dispositivo elettrovalvolare
i

& realizzato privo di detta parete di separazione

(27) ;
il procedimento' essendo caratterizzato dal
fatto che detta parete di separazione (27) & rea-

lizzata mediante stampaggio ad iniezione di materia

. plastica attraverso almeno un foro (44) predisposto

" in una parete del cﬁﬁdbtto'di‘usdita (22) previo

inserimento in detto condotto di uscita (22) di un
organo maschio (40) la cui porzione di estremitd
distale (40a), congiuntamente con una porzione
d'estremita (6a) del nucleo dilatatore (6), defini-
sce yna cavit?-di stampaggio di form; corrisponden-
te a quella di detta parete di separazione (27).

10. Procedimento sostanzialmente secondo quanto

descritto ed illustrato, e per gli specificati.

PERINCARICO
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