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El presente invente concierne a tubos aislantes  

de material esponjado y a placas aislantes de material es­

ponjado con sistemas de cierre del tipo de ranura y espiga, 

dispuestos en un eje longitudinal.

Los sistemas de calefacción o re frigeración  g.qn+ w
+ * *aislados actualmente frente a perdidasde calor o de f r ío

por lo s  tubos aislantes o por las  placas aislantes de los.***.
I * *

tipos mas diversos, que han de ser calzados o extendid&h"so

bre lo s  tubos o canales. Los tubos a islan tes, o las  placas

aislantes, más conocidos y utilizados actualmente en óáyUr
. < * *

grado, consisten en fib ras  de lana mineral o de vidrio*-a^l^
*. . .

meradas, o en lo s  más diferentes materiales sintético'y/'por 

ejemplo a base de caucho, caucho sin tético , o en otre'-.l'átc  

r ia le s  s in téticos, o a base de materiales minerales esponja 

dos. Los aislamientos de tubos son producidos bien sea como 

semicnvolturas o como envolturas circulares completas, que 

están estriadas o rasuradas en un eje longitudinal. Pura el 

aislamiento de canales para a ire  se ofrecen placas prefabri. 

cadas a base de le s  mismos materiales. E l aislamiento de 

le s  tubos se re a liz a  mediante calzado de los tubos e s t r ia ­

dos o ranuredog, sobre el tubo a a is la r , o mediante coloca" 

eión adosada per los ladea de las placas aislantes sobre 

le s  canales que han de ser aislados. Después de calzar o ro 

locar respectivamente los tubos aislantes o 3es placas a is ­

lan tes, la  e la s  rend3ja(s) ab íertn (s) dabo(n) sor corra- 

d a (s ) ,  con el fin  de garantizar una retención segura aobru 

@1 tubo o canal que ha de sor aislado, ha rendija , adenáu 

de e llo , deba eer carrada herméticamente a fin  do que so pa 

rantice un aislamiento irreprochable también en la  rendija ) 

y ae evite que a travos de la  rendija do! tubo aislante pus



óa penetrar humedad en e l sistema que ha de ser aislado.

E l cierre de estas rendijas se rea liga  hoy d ía en 

l a  práctica, por lo  general, rodeando la  capa aislante por 

arrollamiento de materiales apropiados o pegando una cinta 

autoadhesiva, hecha de un material apropiado, sobre la .yen -
a * *

d ija . Esto debe ser realizado tanto sobre la  rendija que

discurre en dirección longitudinal como también adosadamen... -
*  *

te a los lugares de contacto a tope de la s  piezas tubüTáres

aislantes individuales. Con frecuencia, e l cierre de estas

rendijas se efectúa también aplicando con brocha una apró-
*  *  *

*  *  *

piada cola o un apropiado pegamento sobre las superficies
*****

de lo s  lugares de contacto a tope durante la  colocacién"y
*  *

luego apretándolos conjuntamente a mano, hasta que r&sáata 

l a  unión por encolado o por pegado. Existen además tubos o 

placas a islantes, que desde fábrica  son provistos de una 

cinta autoadhesiva, que por una mitad está colocada sobre 

e l tubo y por l a  otra mitad está provista de una lámina pro 

tectora. Durante la  colocación, el operario colocador arran 

ca l a  capa protectora situada sobre una de las mitades de 

l a  cinta adhesiva, calza e l tubo aislante sobre el tubo a 

a is la r  y luego comprime la  lámina sobresaliente, que ha a i -  

do liberada de la  capa protectora, sobre la  pieza tubular 

aislante enfrentada a e lla ,  de manera ta l que la  rendija es 

cerrada firmemente. Existen también tubos aislantes que son 

provistos de un llamado cierre corredizo de material sinté­

tico , soldado por encima.

Estos sistemas de cierre, hoy día usuales en la  

práctica, tienen sin embargo esenciales desventajas, en es­

pecial las siguientes;



(a ) No está asegurado que los operarios colocado- 

res trabajen siempre cuidadosamente. Per consiguiente, ocu­

rre  siempre repetidamente que las uniones por pegado en las  

superficies de lo s  lugares de contacto a tope de la  rendija

no son completas, y quedan lugares abiertos. Además, d$,.
.  *  *

e llo ,  con tal pegado en las  superficies de contacto a topé

de la s  rendijas, por causa de la  aplicación de colas o pega
* * . *mentos, tiene lugar por naturaleza un endurecimiento, t'óil 

lo  cual se forma un puente de fr ío  o de calor, que en este 

lugar conduce mejor que e l material aislante propiameñYé'di
* * a *

* < * * *cho y por consiguiente evacúa hacia fuera calor o fr ió ;-*

(b ) A l efectuar e l cierre mediante laminas adhási. 

vas ocurre siempre repetidamente que los lugares de cox'TÍac-- 

to a tope de la s  rendijas de los tubos no siempre son apre­

tados completamente de antemano y resultan los llamados pue^ 

tes de aire. Con e llo  se establecen repetidamente puentes ele 

f r ío  o de calor.

(c ) La colocación mediante estos sistemas de cie­

rre es costosa, puesto que la  operación de colocación pro­

gresa con re la t iv a  lentitud.

(d) Ocurre siempre repetidamente que loa tubos o 

la s  placas aislantes, que han de ser almacenados en el !u -  

gar de construcción, se cubren de polvo, s i  el operario co- 

locador, al pegar las rendijas, no limpia completamente del 

polvo de antemano a los tubos o placas, la  lámina autoadhe- 

siva se pega sólo incompletamente y se vuelve a abrir  des­

pués de haber efectuado la colocación.

(e ) Es sabido además que los tubos aislantes aon 

reunidos y sujetes conjuntamente con grapas de material sin 

tético o metálicas. En este tápo de cierre es todavía, ma-
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-yor e l peligro  de que resulten puentes de a ire . Tampoco con 

e llo  se asegura, por consiguiente, un aislamiento cuidado­

so.

( f )  La envoltura de los tubos aislantes, después 

de l a  colocación, por arrollamiento de apropiadas láminas 

metálicas o de materiales sintéticos es ademas de e llo  cara 

en cuanto a tiempo y costos.
^  %

Con el f in  de o r i l la r  estas desMeata$aa% pe W *  

propuesto ya hace bastantes ahos en la  me&oria. da patente 

alemana PS^P§ 25 §5 425; re a liz a r  el. hendido a

loa tnhea sep&n el pyiBeipia de ranura y espidas
i s 1.

la  ranura y la  espiga estar previstas de smeaeass per'̂ ^eM^i 
^úo a modo de ena cela de milano, que entoñces tendrá^  ^qae 

actuar como cierre por salto  e lástico . Los tub^s aislantes  

de material esponjado, con ta l estructuración de ranura y 

espiga, no hallaron sin embargo hasta e l momento ninguna 

utilización  en l a  práctica, probablemente puesto que tales 

sistemas de ranura y espiga no pueden funcionar en el caso 

de materiales esponjados como 'c ierre  por salto e lástico ", 

a saber a causa de que en el caco de materiales esponjados 

duros, a l efectuar la  reunión, las muescas son rotan y an 

e l caso 3e materiales esponjados fle x ib lec , las espigas 

provistas de muescas no son suficientemente ríg idas, para 

poder sor introducidas dentro de la  ranura provista tambiéy 

de muescas.

Por consiguiente, es misión del presente invento 

poner a disposición tubos y placas aislantes de material 

esponjado a base de esponjas flex ib les  con un sistema de 

cierre del tipo de ranura y espiga, que puedan encontrar 

realmente aplicación en la  práctica, y en los cuales e l s is

7076



P-: H0D^8929

10

15

20

25

30

7076

Moj

-tema de ranura y espiga actúe como verdadero cierre por sal 

to elástico.

Esta misión es resuelta mediante el recurso de 

que la  espiga (parte macho) consiste en un material más r í ­

gido o más firme que el material que forma la  ranura (parte
* *hembra) o, cuando la  espiga consiste en e l mismo material* 

que el material esponjado aislante, ésta se encuentra refor  

zada o rig id iaada.

Son, por consiguiente, objeto del presente inven­

to tubos aislantes de material esponjado o placas aislantes

de material esponjado a base de un material sintético* *ás<pon
. . . .

jado f le x ib le  con un sistema de cierre del tipo de raniá&& y
. * *

espiga, dispuesto en el e je longitudinal, en el cual'JL^^ra- 

nura y .la  espiga pueden estar provistos de muescas, lo s  cua 

le s  están caracterizados porque la  espiga consta de un mate 

r ia l  más rígido  o más firme que el material que forma la  ra 

nura o, cuando l a  espiga consiste en el mismo material que 

el material esponjado aislante, ésta se encuentra re forza­

da o rigidinada.

Con e l fin  de conseguir que la  espiga sea más f i r  

me o más ríg ida  que el material' que forma la  ranura, o bien 

la  espiga, producida simultáneamente con la  ranura a base 

del material esponjado, es provista de un revestimiento re­

forzante o un refuerzo interno, o bien la  espiga consta de 

un material más rígido o más firme que el tubo aislante de 

material esponjado o que la  placa aislante de material es­

ponjado.

En el ultimo de los casos un p e r f i l  de material 

sintético esponjado, cuya densidad es, por ejemplo, de 25 

a 100% mayor que la  del tubo aislante de material esponjado
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o que l a  de l a  placa aislante de material esponjado, se 

suelda o pega adosadamente a la  superficie enfrentada a la  

ranura. Tal forma de realización es preferida conforme al 

invento. En lugar del p e r f i l  de material sintético esponja 

do, sin embargo, también se puede pegar o soldar adosada- 

mente una manguera cerrada de material sintético o una*man

güera de material sintético, abierta por el eje longitud !-
* *****

nal, s i  esta es suficientemente ríg ida . Lo mismo es vaíjáo,

por ejemplo, para un tubo de material sintético, de metal 

o de fibras de vidrio , cerrado o abierto por el eje  

tudinal, todos los cuales, después de soldar o pcgar*^d¿'sa 

óamente, proporcionan la  espiga en cada caso deseadei.jfér 

ejemplo, podría hallar u tilizac ión  en calidad de esp -i^un  

tubo cerrado o abierto de aluminio o cobre, s i se desease 

que el tubo aislante o la  placa aislante hubiera de tener 

una cierta rig idez . Además de e llo , los tubos abiertos o 

cerrados, colocados en calidad de espiga, pueden se rv ir  

eventualmentc para a lo ja r conducciones, por ejemplo conduc 

cienes de medición o de comunicaciones.

Los perfile s  de material sintético esponjado, que 

sirven como espiga, descritos en lo  que antecedo, ro í como 

la s  mangueras de material sintético y los diferentes tubos 

cerrados y abiertos, pueden ser provistos en cada caso tom 

bien de una orejeta continua o interrumpida alternadamente 

o que tiene rebajos triangulares, la  cual, por ejemplo, ha 

bía sido insertada de antemano en la  superficie enfrentada 

a la  ranura, dentro de la  rendija colocada en el material 

sintético esponjado, y luego había sido pegada. La orejeta  

puede entonces extenderse dentro del p e r f i l  en el coso de 

p erfile s  de material sintético esponjado. En tal cano el
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p e r f i l  adquiere, por causa de la  orejeta, una rigidez acre 

centada adicional, que permite efectuar una inserción del 

p e r f i l  dentro de la  ranura, s in  d ificu ltades.

También es posible u t iliz a r  un correspondiente

p e r f i l  doble (macizo o hueco, cerrado o abierto) eventual-
* *  * * *mente unido a través de una orejeta común, a saber cuanbo^

de acuerdo con e l invento, está previsto que el tubo a is -
I * *lente o la  placa aislante tenga, en lugar de la  espigas**una 

ranura adicional, por lo  que el doble p e r f i l  se aplica por 

ambos lados en la s  superficies de rendija dentro de láb**ra-
f * * *nuras enfrentadas entre s i .  **.*

. . . .

Si en casos especiales fuera deseado pegar ftaL-ara-
+ * *

nura y la  espiga, e l pegamento puede ser colocado 

de las .superfic ies  de la  ranura y/o sobre una de las super­

f ic ie s  de la  espiga, eventualmente en forma de tira  autond- 

hesiva con lámina protectora arrancable, que puede consis­

t i r ,  por ejemplo, en papel. Evidentemente, el pegamento pue 

de ser también un pegamento fu sib ie , por ejemplo en forma 

de una tira  de lamina o ve3o aplacada por encima, que, al 

colocar loa tubos o las placas aislantes, en activado me­

diante un aparato de aire caliente, o las  partee implicadas 

son pegadas entre s í por apriete recíproco. En lugar del pe 

gamento fu sib le  puede u tiliza rse , sin embargo, también un 

barniz magnético, naturalmente, la  ranura y/o el resorte se 

pueden pegar también con todos los otros pegamento}-. Uoualta, 

de un modo también usual.

Si la  ranura y la  espiga deben estar hechaa del 

mismo material o la  espiga debe estar provista de un reves­

timiento reforzante o rig id iz^ntc, durante la  fabricación  

continua de los tubos o las placas nielantes ao puede pin-



ducir en una so la  etapa de trabajo primeramente una hendi­

dura en la  ranura y en l a  espiga, en un eje longitudinal 

del tubo aislante c de la  placa aislante, en especial cuan 

do aquellas consisten en materiales sintéticos esponjados

termoplásticos, con cualquier forma deseada, ya sea pqligo
.  *  *

n a l, redonda, ovalada, e tc ., mediante un sencillo  alaRfbré

incandescente o una lámina incandescente, luego, en el ca-.....* w * *so del tubo aislante, abrir y desplegar este, proveer'tfal

revestimiento a la  espiga, dejar endurecer y finalmente co
*  <-

locar la  espiga dentro de l a  ranura. Durante la  prodúc'dion

de la  ranura y de la  espiga hay que procurar que la  tempe---

ratura del alambre incandescente o de l a  lamina incajtáeá-
^ * * .

cente corresponda exactamente al punto de fusión del.mate­

r ia l  que se encuentra en fase de extrusión, pudiéndose con 

seguir esto mediante apropiados elementos reguladores de 

temperatura. En tal caso, l a  manipulación y variación de 

l a  temperatura debe regularse en relación con el punto de 

fusión del material y con la  velocidad de paso. En lugar 

de la  u tilizac ión  de alambres incandescentes o de láminas 

incandescentes se pueden emplear, para la  producción de la  

ranura y de la  espiga, también sistemas de ultrasonidos o 

rayos láser. Solo es importante que al efectuar el hendido 

o estriado longitudinal conjuntamente con la  producción de 

l a  ranura y/o de la  espiga se evite que, por ejemplo, por 

sobreeelentamiento de los alambres incandescentes o de las 

láminas incandescentes, se suprima por fusión demasiada 

cantidad de material*

De acuerdo con el invento, ee puedo r.igidiznr la  

espiga producida do toa modoa precedentemente descritos,
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también dividiendo la  espiga por mitad en dirección lon g i- 

tndinal, simultáneamente con su producción, y además de 

e llo  haciendo penetrar la  rendija de división por mitad 

mas a lia  de l a  espiga dentro de la  envoltura tubular que

lleva  l a  espiga. En la  rendija  de d ivisión  por mitad,.-así* * *+ * *
producida, se introduce luego una t ira  de refuerzo corres­

pondientemente dimensionada, provista de un pegamento.&ar
I * ** * * *

ambos lados o calentada a temperatura de soldadura, y se 

une ésta luego, mediante apriete adosado, firmemente con
 ̂ * i .

l a  envoltura tubular y con ambas partes de espiga. La áira
* * ** , w

de refuerzo puede ser l i s a  o bien ondulada perpendicular-
. *

mente a l eje longitudinal con el fin  de aumentar la  r ig r -  

dez, de manera ta l que aquélla se pueda adaptar sin 83.il- 

cultades a la s  porciones curvadas o flexionadas en el caso 

de curvas o codos tubulares. La tira  de refuerzo puede ser 

provista, además de e llo , de rebajos, de modo sim ilar a co 

mo la  orejeta precedentemente descrita, o puede constituir, 

por ejemplo, una banda o cinta perforada ondulada. En mu--* 

chos casos, sin embargo, puede ser especialmente preferido  

que en lugar de la  tira  de refuerzo se coloque fijamente 

dentro de la  rendija de división por mitad un cordón de 1.^ 

te ria l sintético relativamente ríg ido , doblado en forma dt 

zig-aag progresivamente, o un alambre metálico correspon­

dientemente flexionado o doblado. De esta manera se asegu­

ra , por un lado, que la  espiga, eopecialmente en el caso 

de espigas provistas de muescas tenga en la  base de espiga 

l a  necesaria rig idez, con el fin de poder ser introducida 

dentro de la  ranura* y por otro lado se asegura que con el 

tubo aislante se puedan efectuar las flexiones o curvatu­

ras todavía con mayor fac ilid ad .
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En lugar de la  incorporación de una t ira  o alam­

bre de refuerzo en estado acabado, sin embargo, también 

dentro de la  rendija de d ivisión por mitad, que penetra en 

l a  envoltura tubular, se puede producir *in s itu "  un corres

pendiente refuerzo o una correspondiente rigid ización  madian,
* *

te incorporación de un material sintético endurecible, que

simultáneamente r ig id iz a  l a  rendija de división por mi^a^.
I *

después de haber pegado o endurecido firmemente. Materiales 

sintéticos apropiados para e llo  son conocidos para un expon-
* * * * w

to en la  materia.
*  .  *

Los extremos de los tubos están estructurados**óe.*.*3
* *

acuerdo con e l invento, preferiblemente, de manera tá r 'd te ,
**1  * + *especialmente en el caso de tubos gruesos, tienen por*'an<9 

de lo s  extremos una ranura anular y por e l otro extremo una. 

espiga anular correspondiente, pudiendo l a  espiga anular es­

tar estructurada de modo correspondiente a la  espiga dispues 

ta en el eje longitudinal conforme al invento, siendo válido 

e llo  tanto en lo  que se re fie re  a la  conformación como tam­

bién en lo  que se re fiere  a l refuerzo o a la  rigid ización .

En lugar de una ranura anular y una. espiga anular, 

sin embargo, también uno de los extremos del tubo puede es­

tar fresado en el exterior, por ejemplo hasta la  mitad del 

espesor de pared del tubo aislante, y e l otro extremo del 

tubo puede estar fresado correspondientemente en el in te­

r io r , de manera tal que se obtenga una unión por enchufe y 

solapamiento, que evidentemente puede ser pegada también de 

l a  misma manera que el sistema de ranura y espiga longitud i­

nales y que e l sistema de ranura y espiga anularen.

El invento es explicado adieiocalmente a continua­

ción con ayuda de ,1a figura aneja, pero sin que resulto lirni.
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— tado a esta forma de realización, en l a  cual se muestra en 

sección longitudinal dos extremos encajados uno dentro de 

otro, correspondientemente labrados por fresado, de un tu­

bo aislante 1 de material esponjado f le x ib le .

¡Los tubos aislantes de material esponjado, repre-
* * .

sentados por ejemplo en l a  figu ra , tienen sus extremosMcc^

tados de manera recta y uno de ellos tiene formada una ra -
. **

nura angular 2, mientras que el otro extremo de la  pieaaf 

aislante tubular tiene una espiga anular 3, estando estruc

turada la  espiga anular a base de un material más ríglS'dr o* + *
*  *  -  *mas denso, o pudiendo estar reforzada. * .*

. . .
La ranura y la  correspondiente espiga no det*en**

* * ̂
ser indispensablemente redondas, sino que pueden taáeylbual 

quier forma deseada, es decir, por ejemplo, pueden ser ova­

ladas o poligonales. Como material esponjado fle x ib le  para 

lo s  tubos o placas aislantes se pueden emplear p o lio le f i -  

nas, por ejemplo polietileno , o poliuretaños u otros mate­

r ia le s  sintéticos apropiados.
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1—.*- Pieza aislante de material sintético es^enya

do fle x ib le  para instalaciones de calefacción o refrigp&at-****
ción, con un sistema de cierre a modo de ranura y espf^g^

* *
dispuesto en un eje longitudinal, en el cual la  ranura, y la  

espiga pueden estar provistas de muescas, teniendo dicba 

pieza forma de tubo, caracterizada porque la  espiga consis­

te en un material más ríg ido  o más firme que el material 

que forma la  ranura o, cuando la  espiga consiste en e l mis­

mo material que el material esponjado aislante, esta se en­

cuentra reforzada o rig id isada.

2 - . -  Pieza aislante según la  reivindicación 1- ,

25

caracterizada porque uno de lo s  extremos de la  pieza aíslan  

te de forma tubular, tiene una ranura angular y el otro ex­

tremo de la  pieza aislante tiene una espiga anular, estando 

estructurs.de la  espiga anular, al igual que la  espiga longj_ 

tudinal, a base de un material más rígido o más denso, o pu 

diendo estar reforzada.

3 -* -  Pieza aislante según las reivindicaciones 1̂ - 

y 2 -, caracterizada parque una parte de la  espiga y/o de 

l a  ranura o de los extremos de tubo está provista da un pe-30

7076
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—gamento fu sib le  en forma de una lámina fu sib le  o de un ve­

lo  fu sib le , o bien de un barniz magnético.

4 - . -  PIEZA AISLANTE DB MATERIAL SINTETICO ESPON-

5

10

15

JADO FLEXIBLE PARA INSTALACIONES DE CALEFACCION 0 REFRIGE­

RACION * ***** * *
Tal y como se ha descrito en l a  Memoria que ante

cede, representado en los dibujos que se acompañan y
*****

lo s  fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de TRECE hojas, escritas a

20

25

30
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