ITALIAN PATENT OFFICE

Document No.
102010901855241 A1

Publication Date
20120107

Applicant
CANEVA GIANMARCO

Title
TUBO FLESSIBILE CON STRUTTURA DI RINFORZO A MAGLIA E
PROCEDIMENTO PER LA SUA REALIZZAZIONE.

Front page automatically generated by WIPO





















10

15

20

25

30

RIVENDICAZIONI

1. Tubo flessibile con rinforzo magliato, comprendente almeno uno strato tubolare
interno (2) in materiale polimerico definente un asse longitudinale (X) ed almeno uno strato di
rinforzo magliato (4) avvolto su detto strato interno (2), detto strato di rinforzo (4)
comprendendo almeno una prima (5) ed una seconda serie di fili (6) avvolti a spirale su detto
strato interno (2) e magliati fra loro per formare rispettive righe di maglia (8, 8, 8"....; 9, 9,
9") inclinate rispetto a detto asse (X) e rispettive file di maglia (10, 10, 10"..)
sostanzialmente parallele a detto asse (X), in cui ognuna di dette maglie (7, 7', 7"....} €
formata da un primo occhiello di catena (11, 11", 11",...) definito da una porzione di un filo di
detta prima serie (5) e da un secondo occhiello di catena {12, 12, 12”,...) definito da una
porzione di un filo di detta seconda serie (6), le file di maglia (10, 10’, 10”,...} di detta prima
serie di fili (5) seno essendo sovrapposte alle file di maglia {10, 10°, 10”,...) di detta seconda
serie (6) in modo da definire una magliatura di rinforzo {4) monostrato,

caratterizzato dal fatto che per ognuna di dette maglie (7, 7', 7",...), i rispettivi detti
primo {11, 11, 11",..) e detto secondo occhiello di catena (12, 12', 12",..} sono
sostanzialmente identici tra loro e reciprocamente sovrapposti in maniera sostanzialmente
completa e per tutto il loro sviluppo longitudinale.

2. Tubo secondo la rivendicazione 1, caratterizzato dal fatto che ogni coppia di occhielli
{11, 12) reciprocamente sovrapposti di una maglia (7) & concatenata ad entrambi gli occhielli
(11", 11"; 12, 12",...) reciprocamente sovrapposti di due ulteriori maglie (7', 7"') adiacenti.

3. Tubo secondo una qualsiasi delle rivendicazioni precedenti, caratterizzato dal fatto
che le righe di maglia (8, 8, 8",...) di detta prima serie di fili (5) sono sovrapposte alle righe
di maglia (9, 9’, 97,...) di detta seconda serie di fili {6} solo in corrispondenza dei rispettivi
occhielli (11, 11", 11",...) (12,12, 12",...).

4. Tubo secondo una quaisiasi delle rivendicazioni precedenti, caratterizzato dal fatto
che le righe di maglia (8, 8', 8”,...) di detta prima serie di fili (5) sono inclinate rispetto a
detto asse (X} con inclinazione opposta a quella delle righe di maglia (9, 9', 9”,...) di detta
seconda serie di fili (6) con rispettivi angoli di inclinazione («, B) predeterminati.

5. Tubo secondo la rivendicazione 4, caratterizzato dal fatto che i valori di detti angoli di
inclinazione («, B) sono tra loro uguali ed opposti.

6. Procedimento per la realizzazione di un tubo flessibile secondo una o pil delle
rivendicazioni precedenti, comprendente una fase di realizzazione di almeno uno strato

interno (2) in materiale polimerico ed una fase successiva di magliatura di almeno una prima
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{5) ed una seconda serie (6) di fili perifericamente a detto strato interno (2) per formare sullo
stesso almeno uno strato di rinforzo magliato (4), in cui detta fase di magliatura & eseguita
con dette serie di fili (5, 8) poste in rotazione con versi predeterminati intorno a detto strato
interno {2) e mediante un pluralita di aghi (13) configurati per agganciare rispettivi fili di dette
serie (5, 6) e magliarli tra loro per definire fite di maglia (10, 10°, 10",...) di detto strato di
rinforzo (4), caratterizzato dal fatto che detti aghi (13) sono configurati per agganciare
almeno un filo di detta prima serie (5) efo di detta seconda serie (6) e realizzare maglie di
catena (7, 7', 7",...) comprendenti un primo occhielto (11, 11°, 11",...) formato da un filo di
detta prima serie (5} ed un secondo occhielio (12, 12, 12”,...) formato da un filo di detta
seconda serie (6) e sovrapposto a detto primo occhietlo (11, 11°, 11",...) in maniera
sostanzialmente completa e per tutto il rispettivo sviluppo longitudinale, in modo da formare
una magliatura di rinforzo (4) monostrato definente file di maglia {10, 10’, 10",...)
sostanzialmente parallele all'asse (X) del tubo e righe di maglia (8, 8', 8”....; 9, ¢, 9”,...)
inclinate rispetto allo stesso.

7. Procedimento secondo |a rivendicazione 6, caratterizzato dal fatto che ognuno di detti
aghi (13) e configurato per agganciare contemporaneamente un filo di detta prima serie (5)
ed un filo di detta seconda serie (6).

8. Procedimento secondo la rivendicazione 6 o 7, caratterizzato dal fatto che dette serie
di fili {5, 6} sono montate su piastre rotanti (14,14') sostanzialmente coassiali e girevoli con
velocita sostanzialmente uguale e con versi opposti per realizzare righe di maglia (8, 8,
8”....; 9,9, 9",...) aventi inclinazioni uguali ed opposte rispetto a detto asse {X).
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