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CESCRIZTOGNE
Formano oggetto del pressnte trovato un procsdimento psr la
rea]izzazfqne di  tubi per la conduzione di fluidi in

alizzato sscondo 11

1]

prasasione & un  tubo flessibils

procedimento, in particolare per impisgo in idropulitrici.

(I
D

Par ta conduzions di fluidi 90 pressions

per  lo

scorrimento di fluidi in genare sono impiegati corpi cavi 2
forma cilindrica di lunghezza variabile, danominati tubi,

Tizzati con materiali diversi in

jad]

4]

che PORIONG eHiers? e

1]

¥

funzione del fluido da trasportare & della suva temperatura

& praessiones.
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Anche 91 diametro e lo spessore del tubo sono determinati
in conseguenza dei suddetti paramstri.

S5ono npoti tubi in metallo 1 qguali offrone generaimants
ottime garanzie di tenuta ad alte temperaturs & prassioni,

mz hanno 1'inconvenients di sssere privi di flessibilita,

mn
—
¥
[a R
—

o5 capacitad di piegatura del tubo.

I tubi flessibili =sonc generalmente ottenuti con materialid
plastici =/0 gommosi 1 guali, per contro, non offrono buone
garanzisz di tenuta ad altée pressioni, soprattutto in
concomitanza d{ glevate Ttempzraturs,

Y1 sone apparecchiaturs impiegate per la pulizia di oggetti
= di superfici, denominate idropulitrici, che richisdono

proprio elevate prassioni di  esercizio fino & 150 Bar

associate a temperaturs comprease tra -15% & +709¢.

Ft ovvio che tall Hddropulitrici richiedanc tubi per l1a
cendotta del fluido lavante, c¢he generalments & acqua,
particolarmente flagsibili, legaeri & resiatenti a
variazioni di temperatura 2 prezsionz per realizzars nel

complesso una apparecchiatura maneggevele & sicura.
Fer  impiego nelle ddropulitrici {1 tubi metallict nen

nossone essare uysati in quanto rigidi pesanti, meantre

4]

gquslli in materiale plastico =/0 gommoso offronoe una scarsa

resistenza alle elevate presszioni che pud sssere compenzata
solamente con 1'adozione di spassori tali da renders 1 tubi

troppo pesanti & costosi.
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Zcopo del presente trovato & quello di zliminare 7 suddetti

inconvanisnti randende disponibile un procedimento per Ia
reglizzazione di  tubi per la conduzione di  Ffluidi in
praessions che 57ano particolarmante flessibili,

manegoevoli, sconomici & resistenti sia alla temperatura

che alla pressions per l& particoltari carattsristiche deai

-tz
J—

zingoli  componenti del tubo = per particolare
procedimento con cui ssso & realizzato.
Datti scopi sono pisgnamesnts raggiunti dal procsdimanto per

la realizzazione di tubi, oggetto del presente trovato, che

57 caratterizza per quanto previsto nzllse rivendicazioni
sottoe riportats ed in particolare per il fattoe che praveds

la realizzazions di un tubo multistrateo sscondo le ssguenti

1

strusions in continue & formatura sottovuoto di un corpo

]
[44]
i

cavo cilindrico costitusnte uno strato interno del tubo;
- trecciatura, mediante filtati, di una calza sullo strato

interno estruso nella fasze precedents, per cosztituirs uno

‘_&
o

stra intermsdio;

- goestrusione diretta in continue di ureo strato tarno in

il
i
4]

materiales termoplastico che ricopre To strato intermadio;
- dinserimento tra 1 vari strati di un ceollante liguide per
Timitare 1o scorrimento reciproco degli strati.

Gggetto del  pressntz  trovato & anche un tubo realizzato

seconde i1 procedimento e carattarizzato dal contaenuto
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delle rivendicazioni ad in particolare dal
comprenders tre diversi strati:

- yno strate interno in policlefina termopfastica
- upo strato intermsdio costituiteo da tessuto
traceiats sulle strato interno per formare

aderente allo strato interno;

- une strato esterne, applicato sulio strato intermsdic =
reslizzato in materiale termoplastico,

tra te un collante che 1Timits

—_
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od impedizsce 1o scorrimente reciproco tra i vari strati.

H

sta

511

u

18]

5

@

d altre caratteristiche risulterannce maggiormente

P

svidenziate dalla descrizione seguente di una preferits

one i1Tustrata, & puro titolo

[
—

farma di rezlizza

B

sgemplificative & non lTimitative, nella unita tavola di
disegno, in cui 1' unica figura illustra un tubo 1in una

vista prospettica.

con riferimente alle figure, con 1 & stato indicasto uno
strato interno costituente un  corpo CERYVQ dq Ferme
cilindrica destinatoe a&lia conduzicne di un Fluide in

ale  strato interno & in materials termoptastico

poliolefinico, tipo polietilans a/0 polipropflene,
preferibiimente polistilene & basza densita, otte=nuto

madiante estrusions in continuo & formatura sotbttovuoto.

-l

Il semilavorate & raccoelto su bob

[

ne & mantenuto pronto per

(s34



T1.60262,12.1T.1 85fic ing. Stefaphsaotra

lavorazione, denominata trecciatura.

la successiva fass d

i

zo & di tipo

]
{5}
i

N2l caso di polisetilens @ bassa densita,

3

Tinears con indice di scorrimsnto idonec per essere sstruso
in continue, ed ha le seguenti cesratteristiche psculiari:

~ densitd 0,915-0,965 g/em®™ & preferibilmente 0,933 g/cm?®

48

secondo metodo ASTM D 1505

Y]

- dAndics di fluiditsg ( 190%C, con 2,160 Kg di peso)

0

inferiors a 8 g/10 minuti & preferibilmente 0,30 g/10
minuti secondo 11 matode ASTM [ 1238.

I diametre = To spessors dello strate {interno sono
funzione delle prestazioni richieste &l tubo e del costo
massimo consentito per detto tubo.

stato indicate uno strato intermedio costituito da

IS
o]
3
]
D

fitlati in fibra naturale /0 sintetica e¢/o0 mista, che sono
tessuti & trecciati sul tubo, ossia zuile strato intermno 1,

n adersnte allo strate interno

i
el
o
&

par costituire una ca’

6]

nt

o
l—*.
1]

1

+

= ™

1)
i
14

ic per contanere 1

£

sufficientemant elas

B

dilatazions delio strato internc quande & sottopoeste &
pressicone di lavoroe fino a 200 Bar,

IT filato in guestions & di tipo aramidice, poliiesterico,
poeliammidico /o misto, ma preferibilments & di tipo
poliesterico con le seguenti caratteristiche:

- densitd 1ineare ... 1100 dtex (decitex)
- garico di rottura .. ernns et a2 M

- tenacita alla rottura ...........: 838 mN/tex
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{(miTliNewton/tax)

- allungamento alla rottura .......: 12,5 %

.n

- restringimento (2 minuti & 1809C) 5,9 %
Con 3 & stato indicato uno strato esterno raalizzate in
materiale termoplastico di tipo vinilico, preferibilmente

cloruro di polivinile, con caratteristiche di  alta

0

resistenza alla abrasions = alla manipolazions, ottims

resistenza alle intemperie & alla idrolisi per temperature

Nel caso di impiego di clorure di pelivinile, questo ha ls

seguenti caratteristiche:

- paso specifico ..o 1,2 Kg/dm?

~ durezza SMORE-A ......: 70 punti

- carico df Poﬁtura e v 18 MPa (megabPascal)

- ailungamento & rottura: 350 %

Lo strate esterno 3 & applicate madiante cosstrusione
diretts in continuo sul semilavorato costituito dagli

T
@

Infine, tra gli strati 1 & 2 & tra gli strati 2 & 3 visne
inserite in continuo un collants, preferibilmente Tigquideo =

oreferibiimente poliuretanico, ah puo

T
M

apre mono o

[

5

bicomponents, avente 1o scopo di  rendere maggiocrmente

D

solidali tra lore {1 tre strati impedendoe o ltimitando
fortemente To scorrimento reciproco degii stessi =

consentende nsl  contempo e levat caratteristiche g

{
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flessibilitd (con facilitd di pisgamenti ripetuti anche con
di curvatura) = di resistenza alla pressions.

ridotti ragagi
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RIVENDICAZIONT
1) Frocedimente per la realizzazions di tubi per la
conduzione df Fluidi n pressiong, 1in particeolare per
idropulitrici, caratterizzato che preveds 1'assemblaggio di
un un tubo multistrato sscondo le seguenti fasi:
- sstrusione in continue & formatura sottovuoto di un corpo
cavo cilindrico in matasriale termoplastico policlefinico

cosztituente uno strato internc del tubo:

- trecciatura, mediante filati, di unas calza sullo strato

1]

interne sstruso nzlla fase precedente, per costituirs uno
strato intermadioy

- goestrusions diretta in continuo di uno strate eaterno‘in
materiale termoplastico che ricopre 1o strato intermedio;

- inserimento tra 1 vari strati di un collante liquido per
Timitare lo scorrimesnto reciproco dagli strati.

27 Tube multistrate per la conduzione di Fluidi in

ssione, 1n particelare pesr idropulitrici, caratterizzato

_.‘
]

B

dal fatte che comprende:

- uno sztrate interno (1) in golticlefinag termopiastica;

~ uno strato intermadio (2) costituito da teszuto in fibra
treceists ‘5u11o strato dinterne per formare una calza
adersnte allo strato intsrnog

- uno strato esterneo (3), applicato 5Q11o strato intermsdio
e realizzato in materials termoplastico,

tra i vari strati sssendo presente un collanta che JTimita
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od Tmpedisce lo scorrimento recipreoce tra i vari strati.
3) Tubo secondo Ta rivendicazionz 2, din cui To strato
interne (1) & costituito da polistilens a bassa densita di

tipo Tineare con densita 0,815-0,985% g/cm® ad indice df

H

Fluidita (a 180°C, con 2,180 Kg di peso) infericre a 8

/10 minuti.

4} Tubo sscondo Ja rivendicazions 2, caratterizzate dal
fatte che lo strato intzrne (1) & costituite da peolistilena
8 hbassa dsnsita, con dansitad tineare 0,933 gr/cecm® =& indice
di  fluidita (a 1809C, con 2,180 Kg di pesod pari a circa
3,30 a/10 minuti.

5) Tubo s=condo la rivendicazione 2, din cui lo strato

intermaedio (2) & un tessuto polissters avents

- densitd Tineare .o i eniereaaas 1100 dtex {(dzcitex)
- carfco di rottura v e e ir et g2 3

-~ tenacitd alla rotturd +.oeeseosaat 838 miN/tex

~ altungamento alla rottura .......: 12,5 %

= resztringimento (2 minuti a 180%CY: 5,9 %

6) Tubo secondo Ta rivendicazione 4, in cui i1 tessuio &
ottenute con tibra aramidica.

1) Tubo sescondo la rivendicazions &, in cui it tsssuto &
ottenuto con fibra mista.

8y Tubo szcondo la rivendicazione 2, 1in cui lo strato
esterno (3) & realizzato in cloruro di polivinile avents

- paszo specifice ..., .0 1,2 Ka/dm®
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~ durezza SHORE~A ...... : 70 punti
- carico di rottura ....: 18 MFa {(megaPascal)
- allungamsnte a rottura: 350 %

8) Tubo seconde Ta rivendicazions 2, 1in cui il collante &

un collants liguido poliuretaniceo bi ¢ mono-components.
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