JSP/pt-161265-AD

10.

i
W i
’.,1\ K
. ia]l‘um'm"
]

PATENTE
DE
INVENCION

a favor de CENTRE DE RECHERCHES DE PONT-A-MOUSSON, entidad
francesa, residente en Pont-a-Mousson (Meurthe-et-ioselle,
Francia), Avenue Camille Cavallier, por. "PERFECCIONAMIEN-

T0S EN BL REVESTIMIEKTO DE CUERPOS TUBULARES". |

MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invencidn se refiere al revestimien-
to de cuerpos tubulares metdlicos mediante fundas de mate-
rias pldsticas termoplésiicas.

Es conocido el revestir un objeto cilindrico con
une funda pldstica termopldstica por contraccidn térmica
de ésta., Bagta partir de una funda de un didmetro ligera-~
mente inferior al del objeto a revestir, de hacer sufrir
a la funds una pretensidén, expansiondndola a un didmetro
superior al del objeto cilindrico y de recubrir este ob-
Jjeto con la funda. La funda expansionada es enchufada so-

bre dicho objeto, luego aplicada sobre el mismo con un fuer-

te apriete por calentamiento, pues; gegin lo sgbido, una
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funda pldstica, por ejemplo de cloruro de polivinilo, tie-
ne, luego que es pretensada, la propiedad de recuperar por
calentamiento sus dimensiones iniciales antes de la expan-
5ibn, consecuencia de la liberacidn, por este recalenta-
miento, de las tensiones internas creadas durante la ex-
pansidn.

Esta téonlca conocida es de una gran simplicidad.
Sin embargo, cuando es aplicada a cuerpos tubulares o tu-
berias metdlicas de gran longitud, poniendo estos cuerpos
tubulares enteros en el interior de un horno donde se efec-
tia la contraccidn térmica, ésta no da buenos resultados.
En efecto, la funda contrafda de una sola vez sobre toda
su longitud se aplica sobre el cuerpo tubuler aprisionan-—
do el aire, y formendo ampollas as{ como pliegues si se
pretende alisarle despuds de su aplicacién.

La invencidn tiene por objeto un procedimiento
perfeccionado de revestimiento de cuerpos tubulares metd-
licos, el cual permite aplicar una funda pldstica termo-
pldstica por contraccidn térmica, de forma perfecta, sin
aprisionar aire y sin formar ampollas ni pliegues.

Este procedimiento perfeccionado, gque permite ob-

~tener un revestimiento adherente liso, en una sola opera-

cidn, es del tipo citado anteriormente, segin el cual una

- funda pldstice termopldstica de un didmetro interno inicial

inferior sl didmetro exterior del cuerpo tubular a revestir
y de una longitud correspondente a la de este cuerpo, es
expansionada hasta wn didmetro interior sensiblemente supe~
rior al didmetro externo de dicho cuerpo y a una temperatu-
ra precisa, suficiente para su ablandamiento de manera que

se hace sufrir a la funda una pretensidn, y que luego es
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dejada enfriar antes de deslizarla con holgura y en frio
sobre el objeto tubular, y es remarcable especialmente
por el hecho de calentar localmente, es decir, sobre una
longitud corta a partir de un extremo, esta funda preten-—
sada nue recubre el cuerpo tubular metdlico, y se despla-
za progresivamente la zone de calentamiento hacia el otro
extremo de la funda de forme que se provogue progresiva-
mente la contraccidn de la misma sobre el cuerpo tubular,
de una punta a la otra de éste, expulsando el aire hacia
el extremo ain no contrafdo.

Bste procedimiento es extremadamente ventajoso
por razén de su eficacia y de su gran simplicidad.

Los perfeccionamientos de la invencidn abarcan
igualmente una instalacidén desfinada a la realizacién del
procedimiento perfeccionado anterior. E1 conjunto compren-~
de un horno anular de longitud corta, ebierto por sus ex—
tremos, y de medios para hacer atravesar este horno de for-
ma continua por el cuerpo tubular métélico previamente re-
cublerto de su funda con holgura, con el fin de calentar di-
cha funda, en una zona circular de longitud correspondien-
te a la del horno, y esto de manera continua de un extremo
al otro del cuerpo tubular.

Bsta instalacibn, muy simple, es realizable lo
mismo en un taller que en una obra exterior en la que se
pueda montar ficilmente un camino de rodadura y donde se
disponga ya sea de energla eldctrica, ya sea de vapor o de
un l{cuido caliente para calentar por circulacidn un cuer-
po tubular de una longitud corta.

Ia invencidén tiene igualmente por objeto los cuer-

pos tuoulares revestidos por el citado procedimisnto perfec-
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cionado por medio de la instalacidn anterior.

En el dibujo anexo, facilitado unicamente a +ti-
tulo de ejemplo: la figurs 1 es una vista esquemdtica en
seccidn mostrando una instalacién segin la invencién pare
la realizacidn del procedimiento perfeccionado; la figura
2 es una seccién del dispositivo de calentamiento segin
la linea 2-2 de la fig. 1j; y la figura 3 es uns seccidn
del tubo revestido por el procedimi:nto perfeccionado se-
gén la invencidn.

Segin el ejemplo de ejecucidn representado, la
invencidén estd aplicada a un tubo metdlico -1- de acero,
de fundicidn o de cualquier otro metal o aleacidén metdli-
ca. Bste tubo debe ser revestido de una funda -2- de clo-
ruro de polivinilo rigido u otra materia pldstica termo-
pldstica, tal como unz mezcla tomada de entre las de c¢lo-
ruro de polivinilo, poliolefinas, poliestireno, derivados
celuldsicos, ctc. La funde -2-, es de una longisud corres-
pondiente a la del tubo ~1- y de un didmetro inicial infe~
rior al del tubo (ver la seccidn en trazos interrumpidos
de la figura 1), es previamente expansionada a una tempe-
ratura ligerémente superior a la temperatura minim. del
allendamiento para alcanzar, en -2-, un didmetro sensible-
mente superior al didmetro exterior del tubo -l1-. Como se
sabe, esta expansidn en caliente crea tensiones internas
que quedan en estado latente en la funda tubular rigida,
luege de su enfriamiento. En otros términos, la funda -2-

estd pretensada.

La funda -2- expansionada es enfilada con holgura,
en frio, sobre el tubo, sin estar aplicada sobre dste, sino

recubriendolo simplemente, luego el tubo cubrierto con la
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funde es llevado a la instalacidn antes descrita deesti-
nada a aplicar perfectamente dicha funda sobre el tubo.

BEsta instalacién, en el ejemplo representado,
comprende un transportador de rodillos -3~ y un horno cons-
titufdo por una estufa anular de longitud breve.fsta compren-
de interiormente, por ejemplo cierto mimero de ldmparas de
rayos inira-rojos -5-, repartidas circularmente de forms
«ue rodean la funda a calentar sobre el tubo.

Cuando el tubo desplazado sobre el transportador
de rodillos -3~ en direccién a la estufa -4-, en el sen-
tido de la flecha F (Fig. 1), penetra en ésta, la funda ~2-,
convenientemente calentada e una temperatura suficiente pa-
ra libefar sus tensiones internas debidas s la expansidn,
se contrae, ocomo ya es sabido, por el hecho de la libera-
cién de dichaes tensiones. Ia funda tiende entonces a vol-
ver o tomar las dimensiones diametrales iniciales que te-
nia antes de su expansidn, es decir un didmetro interior
inferior al didmetro exterior del tubo. De ello resulta que
en la zone extrema que Sstd en el interior de la estufs —4-,
la funde se contrae fuertemente sobre el tubo. Asi, el ai-
re que se encuentra inicizlmente en el espacio libre entre
la funda -2~ y el tubo -1l- es expulsado de la zona contrai-
da en direccidn inversa de la flecha P, hacia el otro ex-

tremo del tubo.

En el horno y a medida que el tubo y su funda se
desplazan en el sentido de la flecha F atravesando la estu-
fa -4-, la funda se aprieta, pues, progresivamente sobre el
tubo siendo expulsedo el aire existente entre la funda =2-
¥y el tubo -1- hacia el espzcio adn libre entre ellos, mds

alld de la estufa.
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De ello resulta que ninguna bolsa de aire pue-
de quedar aprosionada entre la funds -2- contrafda y el
tubo ~1-3 por lo tanto no se forman ampollas.

idemds, gracias a la contrac.ién térmica loecali-
zadu en cada instante sobre una corte longitud del tubo -1-,
correspondiente a la longitud de la estufe -4-, y gracias
a la progresividad de esta contraccién desplazdndose so-
bre toda la longitud del tubo -l-, la funda gueda tensada
a partir del extremo al que ha sido apratads al principio
sobre el tubo -1-. De ello resulbta que no se puede formar
ningin pliegue. El revestimiento constituido por la fun-
da -2- es, pues, perfectamente liso, sin ninguna interven-

cidn suplementaria manual o mecdnica.

Se obtiene el tubo enfundado de la figura 3 en la
cual la funda -2- se adhiere fuertemente al tubo -1l- en to-
da su longiftud, sin vn pliegue y sin una ampolla.

Como se Ve, 21 procedimiento de enfundado de la
invencidn es de una ejecucidn simple.

La instalacidén es féciluente realizable en obra
exterior siendo asi que no se necesita mds que un camino
de- rodadura tal como, por ejemplo, el transportador de ro-
dillos =3~ y una estufa anular -4- de dimensiones pequefias
0 un horno rotativo, y que se disponga de energia eléctri-
ca.

Dicho esto, se dan a continuacidn ejemplos numé-
ricos de aplicaciones del procedimiento.
| BIEMPLO I :

Tubo de un didmetro nominal de iOO m. y de un did-
metro exterior de 125 mm. y de una longitud de 6 m;

Funda-de cloruro de polivinilo de un espesor de
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11 mm;

Temperatura de expansidn: 130 a 150° G;

Longitud de la zona de calentamiento de contrac-
cidn: 2.500 mm;

Temperatura de contraccidn: 115 a 140° C;

Velocidad de avance de la zona de contraccidn:
27T m/m;

BJEMPLO TT 3

Tubo de un didmetro nomingl de 55 mm. y de un did-
metro exterior de 67 mm. y de una longitud de 4 m.;

Funda de cloruro de polivinilo de un espesor de
06 mm;

Temperaturé de expansiénd 120 a 140° C;

Tongitud de la zona de calentamiento de contrac-
cién: 17750 mm;

Temperatura de contraccidn: 100 a l30° C3

Velocidad de avance de la zona de contraccidn:

5 m/m;

Como se ve, cuando la funda es mils delgada, y el
tubo mds pequefio, las temperaturas deseadas son alcanzadas
més rapidamente, de forma que la velocidad de avance, por
consiguiente la velocidad de enfundado, es mds répide. Por
el contrario, cuando la funda es mds gruesa y el tubo es
igualmente mds grueso, de didmetro mayor y de una longitud
mayor, en razdn .el aumento de la inercia térmica, el tiem-
po de calentamiento necesario es mds largo de forma que la
velocidad de avance-es mds lenta.

Queda entendido que la invencién no estd limita-

da exclusivamente a las fo:mas de realizacién representadas

¥y descritas que han sido elegidas sélo como ejemplos.
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bo funda respecto a la estufa, se puede desplazar la estu-
fa respecto a dicho conjunto, de un extremo al otro del tu-
bo.

Por otra parte, segin se sabe, la funda puede ser
puesta sobre un itubo ya provisto de un rovestimiento.

En fin, en lugar de utilizar como medio de calen-
ramiento ldmparas de rayos infra-rojos, se pueden emplear
resistencias eléctricas, vapor o bien un manguito de cir-
culacién de aire caliente, o bien un liguido caliente tal
como aceite o glicol o tembién, todavia un dispositivo de
calentamiento por induccidn a alta frecuencia. Todos estos

medios de calentamiento dan bucnos resulisdos.

NOTA

Se reivindica como objeto de la presente paten-
te de invencidn:

1. Perfeccionamientos en el revestimiento de cuer-
pos tubulares, para realizar sobre los mismog un revestimien-
to adherenté, expansionado una funda pldstica termopldstica,
de un didmetro interno inici-1 inferior el didmetro exterior
del cuerpo tubular a revestir y de una longitud correspon-
diente a la del cuerpo, hasda un didmetro interior sensible-
mentefuperior al didmetro exterior de dicho cuerpo y a una
temperatura justa y suficiente para su reblandecimiento de
manera que s¢ hace sufrir una tencidn previa a ls funda ad

expansionada antes de enfilarla con holgura sobre el obje-
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miento es efectuado localmente, eso es, en una corta lon-

gitud, a partir de un extremo, de la funda expansionads
pretensada que recubre el cuerpo tubular metdlico, y se
desplaze progresivamente la zona de calentamiento hacila
el otro extremo de la funda de f.rma que se provoca pro=-
gresivamente dicha contraceidn de la funda sobre el cuer-
po tubular, dé una punta a la otra de éste, expulsando el
aire hacia el extremo aidn no contraifdo.

2. Perfeccionamientos en el revestimiento de cuer-
pos tubulares, segin la reivindicacién 1, caracterizados en
gue se desplaza el cuerpo tubular recubierto con la funda
expansionada respecto a una zona anular de calentamiento que
tiene una corta longitud axial.

3. Perfeccionamiento en el revegtimiento de cuerpos
tubulares, segin la reivindicacién 1, caracterizados en que
se desplaza a lo largo del, cuerpo tubular, fijo y revestido
con la funda expansionada una zona anular estrecha de calen-
tamiento.

4. FPerfecclonamientos en el revestimiento de cuer-
pos tubulares, segin une cualyuiera de lag -reivindicaciones
1 a 3, caracterizados por el hecho de utilizar una instala-
cidn ue comprende combinadog: un horno anular de corta lon-
gitud, abierto por sus extremos, y provisio de melios pala
hacer atravesar de forma continua este horno por el cuerpo
tubular metdlico, praviamente recubierto con holgura por la
funda, con el fin de calentar dicha funda en une zona circu-
lar de longltus correspondiente a la del horno, y eso de for-
ma continua de un extremo al otro del cuerpo tubular.

5. Perfeccionamientos en el revestimisnto de cuer-
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pos tubulares, segin la reivindicazeidn 4, caracterizados
por el hecho de que el horno estd fijo, y los citados me-
dios consisten en un transportador de rodillos u otra cla-
se, adaptado para desplazar respecto al horno el cuerpo tu-
bular recubierto con la funda expansionada.

6. Perfeccionamientos en el revestimiento de cuer-
pos tubulares, segin la reivindicacidn 4, caracterizados por
el hecho de que el horno es mévil a lo largo del cuerpo tu~
vular f£ijo.

7. Perfeccionsmientos en el revestimiento de cuer-
pos tubulares.

La presente memoria consta de diez hojas foliadas
es;ritas 2 mgquina.por una sola cara.

Barcelona, 17 de diciembre de 1965.

E RECHERCHES DE
PONT-A-MSUSSON
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Ba¥belona, 17 de diciembre de 1965, — 2

CENTRE DE RECHERCHES DE PONT-A-MOUSSON

Héje Udnica

32429

~ uf W

RSP

SULUIUSIINY

NN

N




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



