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MEMORIA DESCRIPTIVA
DE UNA PATENTE DE INVENCION POR VEINTE ANOS EN ESPANA A FAVOR
DE SAENGER S.d's, DE NACIONALIDAD ESPANOLA, RESIDENTE EN BARCE-
IONA, Barridde de Estadella s/niv
sobre

TUBERTA AUTOSUSTENTABIE PARA EL TRANSPORTE DE FLUIDOS A PRESIONy
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La presente invencidn hace referéicia a una buberia austosus—
tentable para el transporte de fluidos a presiﬁn de material ter—
mopléstico y concretamente a la tuberia que posee incorporsda en
su extructura un elemento sustentador que permita su utilizacidn
sujetindola simplemente entre dos apoyos, incluso separados entre
sin por una distancia muy considerable.

BEs conocida la manera de fahricacidn y formacidn de tuberia
termopléstica consistiendo su elaboracidén en el procedimiento de-
tallado a continuacifn. También es conocida la diversisdad de reg-
lizaciones en aspecto dimensional, tento en difmetros como en lon~
gibud que pueden llevarse a cabo con estos métodps de {agbricacidn,.

Partiendo de materia prima en polvo 0 en granza y con el au~
xilio de méquinas extrusoras de husill&rse lpgpa obfetrer un flujo
de material termoPléstico en estado pastoso, el cual impulsado a
gran presidfn a través de un cabezal y del formador adecuado, toma=
v4 la forma y dimensiones del tubo que se desea obtener.

Estos tubos serdn de espesores diferentes segin las presiones
gque deban soportar. Asimismo podrin moldearse tubos de material
semirigifo que podrén entregarse cortados en longitudés normales,
0 bien de material de caracteristicas muy flexibles y en longitué
des grandes, del Orden de centenares de metros, en continuc.

A pesar de las caracteristicas especiales de los materiales
termoplésticos empleados en el moldeo por extrusidn de tuberia,
su gplicacifn queda limitada a instalaciones subterraneas o aéreas
siempre y cuando, en estas ﬁltimas, los puntos de apoyo no exce—
dan en su gperacidn a la distancia que garantice la seguridad nor-
mal del tubo ¥y no provogue la rotura del mismo por flexidn.

Bh algunas realizaciones précticas en las que han tenido que
salvarse grandes distancias sin ning;&n apoyo intermedie, se han
instalado ruberias moldeadas por extrusién en caracter continuo
0 sea de gran longitud y con pequefios nimero de enlaces 'y acépla~
mientos, pero se ha necesitado la ayuda de extructuras auxiliares

de sustentacidn, tales como clsbles, andamiajes, celosias, etc.
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Con objeto de evitar o reduci® estas dificultades o compli—~
caciones de instalacién, se propone con el presente invento efec-
tuar el moldeo por extrusién de la tuberia incorporando a ella,
al mismo tiempo un elemento sustentador, llamgdo Liador, tal co-
mo un cable de acero, nylon u obtro material de elevada resisten-
cia a la traceibn, con lo que podrdn instalarse tramos continuos
de muberialaérea, con gpoyos muy separados entre si efectudndo-
86 la sujecién con mordgzas adecuadas que sprisionardn el elemen-—
to sustentador o fisdor y presoindiéndose de todo otro elemento
auEiligr,

La distancia entre gpoyos quedarg entonces supeditada al
factor resistente del fiador cmpleado en la fabricacidn de este

tubo autosustentable. De esta manera podrén ser utilizados en a—

plicaciones concretas y especiales, tales como obras pGblicas, =

instalaciones rurales, abastecimientos en lugares mdntaﬁosos de
dificil acceso o en zonas maritimas en que tengan que ser salva-
dos bramos de considerable distancia, etc,. Las instalaciones de
estos largos tramos gfpeos de tuberla, requiéren actualmente la
utilizacién de abrazaderas, las cuales quedan sujetas a los ele-
nentos sustentadores, sosteniendo la tuberia. Estas abrszaderas,
al tener que sujetar la tuberfa en todo su perimetro, pueden
llegar a provocar desperfectos en la misma por roce, debido a
los movimientos a que esta sometida la tuberfa, ei: igualmente

en realizaciones subgcuaticas, en que la tuberia debe ser anclada
en el fondo mediante lastres que la abracen, igualmente pueden
sausarse depperfectos en la misma,.

Una realizacién preferente del invento scrd la formacidn
de la tuberia por moldeo por extrusifn en régimen continuo, al
propio tiempo que se le incorpora el fiador directamente en su
masa. Para ello serd necesario la ubtilizacidn de una hilera de
extrusi6n de tipo angular ya conocido, con una entrada para el
fiador. Esta entrada estaré dispuesta de tal manera que el fia-

dor penetrard en la hilera formadora siguiendo el mismo sentido

de la salida del tubo extrusiongdo.
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Lg materia permopléstica en ‘estado péstoéo se introduce a pre~
sibh en la hilera, impulsada por la presifn que origing la ex-
trusora. BEn el interior de la hilera formadora, el matsrisl es: .3
moldeado adecuadamente adoptando la forma de ruberfa, recibiendo

en su seno al fiaaor o elemento- sustentador de la tuberfa, flu-
yendo el tubo a través del formador y del calibrador.

También puede utilizarse para la extrusién de esta tuberia
una hilera Becta, en la cual peneﬁrarg el fiador por una entra-~
da lateral. Bsba entrada es tangente al sentido de salida del
tubo extrusionados

Otra realizacién especifica del invento serd la formacibn de

la tuberfa por moldeo por extrusién, en una primera etapa, a ls

que seguird una segunda fase de fabricacién en la gque se incorpo-
raré en la tuberfa el elemento sustentador o fiador, junto con
una capa de recubrimiento total y completo que solidarizari amb
bos elementos, al propio tiempo que protejerg al fiador contra
la accidn de los agentes exteriores , el fiador quedari indepen-—
diente Gel conducto de la tuberia, con lo que los fluidos por
ella transportados no entraradn en contacto con'el citado fiador.

Como complemento de lo descrito anteriormente y para mejor
comprensién de lo mismo, se adjunta una hoja gréfica en la que
se ha dibujado a modo de ejemplo prictico, no limitativo una
realizacidén del invento objeto de esta patente.

Bn la Figura 12., sc dibuja un detalle de la tuberia au—
tosustentableddescrita en esta patente, seglin la primera reali-
zacién descrita en la que el fiador es incorporado durante el
proceso de moldeo por extrusién de la tuberia. Lus Figuras 2a, 3
v 4&., muestran esquemas de elaboracifn de esta tuberfa segln
las reslizaciones especificas del invento. Finalmente la Figura

a,, dibuja un detalle de la tuberis segﬁn la segunda realiza-
cifn disefiada en la figura 44 ‘
S8iguiendo los disefios, se observa la constitucidn de la

tuberfa aubosusténtable (5) prolongada su pared lateral.en un
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salienta’(S) donde se haya incorporado el fimdor (7), el cuel
quedé perfectamehte alselado, al propic tiempo que'no existe
ningﬁp contacto entre el mismo y el fiador transportadors

Bate tipo es elaborado mediante el moldeo por extrusidn de
material en polvo o en granze introducido en la extrusora de
hmsillo (8) ya conocide’s Bn cabezal de extrusién (9) de tipo
conocido cuya caracteristica esencial serd permitir la entra~
da del fiador (10) que se incorporard debidamente en la zona
adecuada de la'tuheria; Bl torpedo §11) permite la formecién
cilindrioa ¥ hueca caracteristica de la tuberfas

Ta tuberfa pasard por el formador de vacio (12), el refrie
gerador (13) y el arrastre (14), todos ellos elementos conocis
dos hasta ser recogidos en un arrolador adecuado (15)%

Cuando se dispone de tuberfe ya menufacturada (16) podrén
incorporarse el elemento sustentador, el fiador {17) mediante
el moldeo pbr extrusi6n de una segundas capa recuﬁridora (18)
aporbads mediente la extrusora (8) ya comocide y un cabezal
(19) que presentard como variante el perﬁitir la entrada del
fiedor y de la tuberfa, sin necesidad de un porpedo formadors

Una veriacifn del formador (21) permitird la entrada del
fiador (10) oblicuamente a la direccidn de salida de la tube~
rfe extraida (5) quedando el fiador incorporado & la masa de
la tuberfa en el momento de su moldeds
bUna de las mfltiples formas de sujecidn quedan ilustrades
en la Fig,. 18, donde se dibuja la grapa (20) que sbraza fuer-
temente la varte superior de la tuberfas

La flexibilidad de los materiales empleados en la elabora-
cién de estas tuberfa preferentemente polietileno de alta den=
sidad y fiadores de acero o fibras sintéticas, permitird su a-
rollamiéhto con. lo que las longitudes a fabricar en continuo
podrdn ser congiderablest »

Todas veriaciones de dimensién, calided y formas que no alte

ren en nade la esencislidad de este invento, y no camble ni
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modifique su principio fundamen‘l:a.l;wgg;{'pemitida, gin que por
ello se afecte la naturaleza del mismo, quedando resumide en las
siguientes reivindicaciones's A ’

| Noma

En resumen;_ la presente solici‘bud récaeré sobre lag sigulentes

reivindicaciones®

18 . Tuberfe auwtosustentabls pare el ‘transporte de fluidos & pre-
sién, caracterizada por estar constituida por una tuberfe formada
mediante moldeo en continuo pox extrusién a le éue se ha incorpora-

do un elemento sustentador, llamado 'fiador, el cual quedard aisla-

" do del exterior y pro-bégido, por lo *bén'bo, de cualquier accién am-

blentely al mismo tiempo que tambidn quedard aisledo de los flui-
dos a transportar por la tuberfa; el cual fiador pemi'bi;'é especiall
mente la colocacién de largos tramos de tuberfa, gracias 2 5u Su-
jecidn con elementos adecuados que a‘bﬁazarén fuertemente al fiador
y gracias también a la elevade resistencia mecé.nicé. a la traccidén
que posee el fiador, caracteristica intfiseca del material consti-
‘tuyente, preferentemente cable de ac eroy’ _
28 o= Tuberfa sutosustentable para el transporte de fluidos,

8 presi&n; segﬁn la reivindicaciﬁn anterior caraQtAerizada porque
la incorporacidndel fiador se efedtda en el momehto de le formacién
de la tuberfs por moldeo por extrusi_6n; utilizando une hilera forme-
dora angular o recta ye conocida, provista con to:épedo formador de
tuberfa y que posee una entrada adecuada p‘ararel fiador, el cual
se incorporard a la masa plastificada en el moﬁenfbo' del moldeo de
le migma, siendo la entrada del fiador en s?ntido' ¥y direccidn coin-
cidente con el sentido de salida de la tuberfe fabricade, en el casle
80 de hilera angular, y tembi:én siendo la en‘bre.@a del fiador en sen-
tido y direccidn tangencial con el semtido dé" salida de la tuberfa
fabricada, en el caso de hilera rectas ' )

38,~ Tiberfa autosustentable para el transporte de fluidos

e presifn, segfn le reivindicacién primera, caracterizade pors
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que la incorporacién del fiador puede efectuarse mediante el

moldeo por extrusién de una cubierta exterior sobre el citado
figdor y la tuberia de antemano elaborada, utilizandose en este
cago una hilera formadora, ya conogcida, que posea des entradas
adecuadas, para el fiador y la tuberia fespectivamente

4a,~ TUBERIA AUTOSUSTEATABLE PAka EL TRAHSFORIE DE FLUI-.
DOS 4 PRESION, ' o

Segﬁn se describe en la presente memoria que consta de
siete hojas escritas a miquina por una sola cara y dibujos,

e 1966

Madrid a 24 de ener
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