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MEMORIA DESCRIPTIVA

gue s e acompafia a 1la solicitud de una Patente de Invencidn, 2
por: "PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE TUBOS CONDUCTORES |
AISLANTES™, a favor de MARLANs; S. A,, Entided espaﬁola;
establecida en Madrid; Batella de Belchite, 21.

La presente patente de invenoién, se refiere como su
enunciado indica; a un nuevo procedimiento de fabricacidn de '
tubos conductores aislantes. !

Sabido es que, los tubos conductores aislantes que é
se conocen en el mercado, aunque en principio cumplen la g
misién a que se les destina, no es menos cierto que adolecené
de defectos capitales que, en la mayoria de los casos hace
surjan inconvenientes de Srden técnico; ¥8 que ol aislamien~ |
t0 no se lleva a efecto con las debidaa garantias,

-an-el procedimiento que se preconiza en la presente
Patente, después de ihnumerables estudios y précticas rea-- ‘
lizadas, se ha llegado a conseguir obviar los inconveniantesi
y defectos existentes, creando unos tubos que reunen ‘todas |
las condiciones de seguridad y que, por la definitiva inno-
vacibén que se consigue, abre amplios y nuevos horizontes

en el trabajo y en la industria,
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Las ventajés propias del resultado industrial que se o
consigue con el procedimiento objeto de esta modalidad son
innumerabled, entre 1las que merecen destacar: Bajo peso
especifico (muy inferior al resto de los materisles utili-

204~ zados en la fabricacidén de tubos aislantes); inatacable
8 la corrosion (es inerte a la accidén corrosiva de los
agentes quimicos, &cidos, 4lcelis, humedad, gases, etoc.);
alto poder aislante (es insensible a la accidn de las co-
rrientes gelvénicas, vagantes, etc.)j inalterable (no en-

25.~ vejece, no se agrieta, no oristalize con el tiempo); ‘
facilidad de montaje (es de flecil curvado, empalme y mecanizé
do sin empleo de fitiles y herramientas especiales); incom-
bustible (esté fabricado con un materisl pléstico autoextin-
guible e inflameble); resistencia mecénica (su resistencia |

30.~ a la traccién del material es de 538 Kgs./cma.

Sabido es que la regine de Cloruro de Polivinilo re-
quiere para la mayordia de sus aplicaciones, la incorpora-
cibén de otros productos conforme se verd porrla formula, los
cuales, como es*natural; varian las proporciones, segin la %

354~ Vviscosidad especifica de la resina y otras caracteristi- _é
cas. En algunos casos, conviene utilizar diversos tipos de ;
resina mezclados y adaptar a los mismos plastificantes,
estabilizadores y lubrificentes, digo lubricantes, segin
conveniencia, para llegar al tubo rfgido que ha de ser siem-

40.— pro de igusles caracteristicas, fisico quimicas que el ori-
ginal. Tomemos por ejemplo la dosis de plastificante para”
demostrar lo expuesto anteriormente: Una resina de C, de
Polivilino mezclada con un 2% de plastificante y otra con
un 50% nos produce desde unprodiuetde gran dureza, hasta uno :

45.~ de flexibilidad del caucho. Una diferencia entre 10 y 60% {
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de fosfato tricresilo comunice sl producto una resistencis

a la tfaccién que varia desde 5 & 500 y una dureza desde
100 hasta ;5. Ba estabilidad al caior»puede mejorarse-ge—
neralmente, variando las proporciones de plastificente hesta

lograr un equilibrio para una determinade resina y estabili- ;

zador.

La formula que se usa en el procedimiento de obten—
cién de los tubos comductores aislantes objeto de la pre-
sente modalidad, es la siguiente:

Resina de Cloruro de Paolivinilo de
viscosidad aparente o bien mezclas

de resisnas seglin conveniencifieesesseees 100

Plastificante primaris g
Plastificanteseoundaﬁc Sesssss0s0080ss 2&120%

Estabilizantes & base de
83135‘ de plomﬂool0000000.000000.00..0.00 183.15% '

Lubﬁcantea G 6 890 000 0esSEELRISPIOICIECEOPOPPIOESES O’Sall%

Porma de preparar la mezclat |
Una vez pesadas las materias sSlidas con la mayor exac—%
titud para que no haya variaciones, se mezclan previamente '
en una amasadora de hélice hasta que todos los componentes
hayan sido bien dispersos. Una vez comprobado &sto, se le
afladen los componentes lfgquidos y se vuelve a agitar la
mezola hasta lograr la méxima homogeneided del compuesto.
] tiempo de mezele no es precisoc dado que d epende de la
grenulaecién o granulometria de los componentes.
La temperatura del ambiente de trabajo para estos

componentes es del §rden de los 16 a 20 ¢ C.
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GELIFICACION,- La premezcla ya preparada en frioc se introduce

en un molino de rodillos calientes. En este molino se pro-

duce la plastificacidn de la mezcla convirt{endose en un
producto gelificado.

[

[

las temperaturas y tiempos de gelificacibén fependen
principalmente del grueso del material que se deséa geli-
ficar§ as{ como el tipo de resina empleado. Las temperatu— :
rag varian entre los 150 a 1809 c.'y 163 tiempos pueden os—
cilar entre los 20 a 30 minutose.

GRANULACION.- Una vez la mezcla gelificade en el primer mo- |
lino se la hace pasar por una granuladora y el compuesto 1
queda asi preparado para ser alimentado a las mﬁqninas
extruidoras,

Cdmo hemos visto por el proceso expuesto, la formacibn
de los tubos sislantes conductores, por este procedimiento
es muy sencilla y, como ya se ha indicado de cualidades
excepoconales no conocidas hasta la fecha, realizando esta :
exposicibn a titulo/de ejemplo informatlivo pero no limitati-é
vo ya que como ha quedado apuntado puede variarse de acuerdoé

con las propiedades de los componentes., %

N O T A

Descrito conveniente el objeto de la invencidn se decla-

ran de novedad y propia invencién las siguientes

REIVINDICACTIONE Se—

A

le~ Procedimiento de fabricacibn de tubos conductores

aislantes, caracterizado porque partiendo de la formule:

Regina de Cloruro de Polivinilo de
viscosidad aparente o bien mezclas
de resinas seglin conveniencife.eecesese.. 100

Plastificente primaric ; }
Plastifican.'&e Saomdaﬁo sesssseBsese e 2 gl 20% ‘

Estabilizantes & base de
83133 de plomo.t'--Ooo.ooocc.-ooooo-o... 18.3_15%
ItubI‘icanteS.o;o.-.........-....o-o-.-..; o,saﬂ_])__o%\



y une vez pesadas las matérias sflidas con la mayor exheti--
tud para que no hayas variaciones, se mezclan previamente |
110 .~ en una amesadora de hélice hasta que todos los componentes
hayan gido bien dispersos. Una vez comprobado este extremo,
se le afladen los componentes liguidos y se vuelve & agitar |
la mezola hasta lograr la mAxima homogeneidad del compuesto.
El tiempo de mezcla no es preciso dado que d epende de '
115.~ la granulacién o granulometr{a de los eomponentes., osci-
1a§do la temperatura del ambiente debtrahajo en el orden de
log 16 a 20 2 C,
2,~ Procedimiento de fabricacibén de tubos conductores
aislantes, seglin la reivindicacidn primera, caracterizado
120.~ porque la mezcla ya preparada en la forma establecida;y
en frio, se introduce en un molinc de rodillos calientes,
produciendose en el mismo la plastificacidén de la mezcla
convirtiendose en un producto gelifieado. Las temperaturas ?
v tiempos de gelificacidn dependen del grueso del material
125~ a gelificar, oscilando las primeras entrs los 150 a 1802 C.
v los segundos entre 20 a 30 minutos.
3¢~ Procedimiento de fabricacidén de tubos conductores
aislantes, segln lag reivindicaciones esnteriores, caracteri- .
zado porque para la granulacidn de la mezcla gelificada en
130e~ el primer molino, se la hace pasar por une granuladora que-
dundo el compuesto asi preparado para ser alimentado a las
méquinas extruidoras.
4.~ "PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE TUBOS CONDUCTORES
AISLANTES™,
135 Todo ello segfin sé describe y reivindica en la preesen-

+te memoria.
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