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P A T E N T E  

D E
Ì N V E N E I O N

* por "UN PROCEDIMIENTO PARA APLICAR UNA CAMISA INTERNA DE MA­
TERIAL TERMOPLASTICO A TUBOS EN GENERAL", a favor de DON 
VICTORIO FABRIZZI SIMONETI de nacionalidad italiana y DON 
ANTONIO POLDHAZY SARTO de nacionalidad húngara, residentes 
en BUENOS AIRES (Argentina).

MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invención se re fie r e  a un procedi­

miento para a p lica r  una camisa interna de m aterial termo- 

p lástico  a tubos en general.

En l a  mayoría de la s  canalizaciones para la  con- 

5. ducción de líq uidos en la s  cuales se u t i liz a n  no analmente 

tubos m etálicos, se tro p ieza  con e l inconveniente de la s  

sedimentaciones o incrustaciones que se foxman en e l para­

mento intem o de lo s  mismos, que o b lig a  a periódicas para­

lizacio n es en la  operación de dichas canalizaciones, para 

proceder a l a  separación y re tiro  de dichos depósitos, con10
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e l consiguiente p erju ic io  económico, no sólo por lo que se 

deriva de l a  operación de lim pieza en s í ,  sino también por 

lo que im plica económicamente l a  re fe r id a  p aralización .

Se ha previsto  como solución rad ioal a este pro­

blema, l a  u tiliz a c ió n  de tubos de policioruro  de v in ilo  (PVC), 

pero s i  bien lo s mismos satisfacen  plenamente en ouanto a que 

evitan l a  formación de lo s  referid o s depósitos en e l in te r io r  

de lo s  mismos, tienen e l inconveniente de no ser de aplicación  

general, especialmente donde lo s  tubos están sometidos a l a  

acción de esfuerzos mecánicos.

Consecuentemente lo  id e a l s e r ía  obtener un tubo 

qu.e tu v ie ra  todas la s  c a ra c te r ís tic a s  mecánicas de un tubo de 

h ierro-aceio  y  un paramento interno de policloruro  de v in ilo .

Con esta  invención se t r a t a  justamente de obtener 

l a  m aterialización  real y p rá ctica  de este tubo, en condicio­

nes económicas qpe lo  hagan aceptable en prácticamente todo 

e l  campo de l a  conducción de líq u id os mediante tub erías.

Este propósito u objetivo básico, se ha concre­

tado en forma p rá c tic a  con e l  procedimiento que constituye 

e l objeto de esta  invención, el cual en su aspecto y  forma 

esenciales se caracteriza  porque comprende la s  siguientes 

etapas: provocar l a  expansión de una camisa tubular teimo- 

p lá s t ic a  premoldeada, insertada con holgura dentro d el tubo y 

revestid a  con un adhesivo, por la  aooión combinada de presión 

aplicada uniformemente sobre e l paramento interno de la  mis­

ma por intermedio de a ire  comprimido y de oalor aplicado sobre
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e l  m aterial que la  forma de manera de producir e l ablanda­

miento progresivo del mismo desde uno de sus extremos hacia 

e l otro y l a  consecuente expansión de l a  camisa, también en 

forma progresiva desde un extremo h acia  e l otro, y  obtener 

5. l a  expulsión por uno de lo s  extremos del tubo de todo fluido 

excedente comprendido entre la  camisa y e l paramento interno 

del tubo.

Para f a o i l i t a r  l a  comprensión del procedimiento 

inventado, y  para mayor claridad de l a  misma, se ha ilustrado 

10. en varias figuras a l a  disposición de lo s  elementos que in te r­

vienen en l a  rea lización  del mismo, confoxme una de sus fom as 

preferidas de realizaoión, todo a simple t ítu lo  de ejemplo, 

siendo:

La fig u ra  1, una v is ta  esquemática en elevación 

15. mostrando la  aplicación del adhesivo sobre la  camisa tubular 

de m aterial texmoplástico y l a  disposición de l a  misma dentro 

del tubo de acero que ha de r e v e s t ir  interioim ente.

La fig u ra  2, una v is ta  mostrando como queda d is­

puesta dicha camisa tubular term opléstica dentro del tubo de 

20. acero.

La f i  g ira  3, una v is ta  en sección tran sversal de 

dicha camisa y  tubo confonne lo  ilustrado en l a  f ig i r a  2.

La fig u ra  4, l a  misma v is ta  mostrando como se 

cierran lo s  extremos de dichas camisa tubular term oplóstica 

25. conectando uno de e llo s  a una fuente de suministro de a ire  

a presión.
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La fig u ra  5, l a  misma v is ta  de l a  fig u ra  4, 

mostrando como se ca lie n ta  dioha canisa term oplástica y  se 

in yecta  a ire  a presión dentro de l a  misma obteniendo su ex­

pansión y consecuentemente su firm e e intim a yuxtaposición 

a l  paramento interno d el tubo de acero.

La fig u ra  5',  l a  misma v is ta  de la  fig u ra  5, pero 

en mayor escala .

La fig u ra  6, una v is ta  en sección tran sversa l del 

tubo de acero una vez aplicada l a  camisa tubular term oplástica.

En la s  d istin ta s  f ig ir a s  io s  mismos signos indican 

elementos o partes igu ales o correspondientes.

En e l ejemplo ilustrado de realiaaoión del proce­

dimiento inventado, se t r a t a  de l a  aplicación  de una camisa 

term oplastioa a a un grueso y  larga tubo de acero b .

La mencionada camisa de m aterial term oplástico 

es promoldeada bajo l a  forma de una camisa tubular cil:m d rica  

de este  m aterial, de una longitud mayor que l a  del tubo de 

acero, sección tran sversal semejante a l a  de este ultim o, y  

de un diámetro externo menor respecto del diámetro interno de 

dicho tubo de acero.

E l referido tubo de m aterial p lá stico  está  formado 

en este  ejemplo, de p o lic io  raro de v in ilo  (FVC) y  de ahora ai 

adelante se lo  denominará para mayor clarid ad  camisa tubular 

de PVC.

Cabe señalar que además del policloruro de vinilo 
y sus copo limeros se ha previsto la utilización de otros mate-
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r ía le s  term opléstioos ta le s  como: p oliestiren o  de alto  impacto 

y p o lie tlle n o  de a lta  densidad.

La mencionada d iferen cia  de diámetros extemo de 

l a  camisa e interno del tubo de acero, tie n e  por objeto e sta ­

b lecer entre la s  su p erficies externa e in tem a respectivamente 

de uno y  otro, una lu z  1 , pequeña, que haga posib le l a  in ser­

ción, sin  rozamiento de dicha camisa dentro del tubo, reou- 

b ie r ta  por una l ig e r a  p e líc u la  2 de adhesivo adecuado a l mate­

r i a l  constitutivo  de dicha camisa.

Entrando a considerar ahora e l  procedimiento en 

s í ,  teñamos que en primer lugar Se procede a premoldear, l a  

re ferid a  camisa tubular de PVC por ejemplo, mediante e l  pro­

ceso clásico  de extrusión.

Seguidamente se prepara e l tubo de acero sometien­

do su paramento interno a ú n a  efio az  y bien a fondo operación 

de desengrase y  separación de toda clase  de m aterias extrañas 

o sedimentos, dejando bien a l  descubierto l a  su p erfic ie  d el 

metal en toda su extensión.

La re ferid a  camisa tubular de PVC es revestida 

exteriormente con una p e líc u la  de adhesivo de cualquiera de 

lo s  tip os p revistos por l a  técn ica  para e l  pegado de m aterial 

term opléstico con un metal, por ejemplo una emulsión de p o li-  

v in ila ceta to  modificada con una resin a  compatible con e l ma­

t e r i a l  term opléstico que se u t i l i c e  para formar l a  re fe rid a  

oamisa.

En e l presente caso podría u t i l iz a r s e  por ejemplo,



526790- 3

policioruno de v in ilo  post clorado a l  13% con dioloroetano 

a l  87%.

Se destaca l a  conveniencia de u t i l i z a r  un adhe­

sivo que seque formando una p e líc u la  dura, res isten te  a l ro­

zamiento, cuyas propiedades adherentes sean reaotivables por 

l a  aplicación de ca lor, entre unos 90 y  1708C.

Se ha previsto  a simple t í t u lo  de ejemplo, a p lica r 

dicha p e líc u la  de adhesivo 2 haciendo pasar l a  camisa tubular 

de P7C a a través de un receptáculo 3 en e l  cual se encuentra 

e l  adhesivo bajo l a  forma de un líquido cremoso 4; l a  camisa 

entra por un o r if ic io  de entrada 5 que a ju sta  sobre l a  misma 

en relación  de contacto d eslizab le  por intermedio de un con­

vencional reten y  luego de atravesar a l  receptáculo en toda 

su amplitud, sa le  por un o r if ic io  de sa lid a  6 de un diámetro 

ligeramente mayor respecto del diámetro externo de l a  camisa^ 

lo  que permite que esta  ultim a arrastre  consigo una l ig e r a  pe­

l íc u la  de adhesivo.

La camisa tubular de PlfC a con l a  p e líc u la  de 

adhesivo es introducida a lo  largo del tubo de acero b res­

pecto del cual q¡ueda sobresaliendo por ambas extremidades 

a ' y a " ,  t a l  cual es dable apreciar en la  fig u ra  3, y  mediando 

l a  re fe rid a  l ig e r a  luz 1  entre l a  su p erfic ie  la te r a l  extem a 

de la  misma y  e l paramento interno del tubo, segín muestra l a  

fig u ra  4, debida a la  d iferen cia  de diámetros antes señalada.

En ambos extremos a '- a "  de dicha camisa tubular 

PTC a se aplican sendos tapones 7 y  8 de c ie rre  hermético del
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conducto de l a  misma; e l  pximer tapón 7 es atravesado por un 

pico 9 para la  inyección de a ire  a presión dentro de dicho 

conducto, y que va conectado a una correspondiente fuente de 

alimentación de a ire  comprimido.

5. EL seguido tapón 8, asegurado por ejemplo mediante

una abrazadera extem a K), es so lid ario  a un pistón 11  que 

está  montado deslizablemente dentro de un cilin d ro  de guía 12 

para a sí proporcionar a la  correspondiente segunda extremidad 

a" de la  camisa tubular de PVC, en que va aplicado dicho t a -  

10. pon, completa lib e rta d  de movimiento en sentido longitudinal 

con e l f in  a que se hará referen cia  más adelante.

Seguidamente se da paso a l  a ire  a presión h acia  

adentro de l a  camisa tubular de PVC y  una vez que l a  presión 

en e l in te r io r  de la  misma es l a  su fic ie n te  como para provocar 

15 . su expansión a l ca len ta rla  a ún a  temperatura de ablandamiento 

d el m aterial que l a  foima, entre 90 y  170se, se procede a d i­

cho calentamiento desde e l  ex te rio r del tubo de acero, por 

inducción p or ejemplo, mediante una bobina 15 que va co axil­

mente dispuesta respecto del conjunto y  que actúa sobre un 

20. corto tramo de l a  camisa, oomenzando alrededor de la  primera 

extremidad de dicha camisa tubular de PVC en que va aplicado 

e l primer tapón a cuyo través ingresa a l a ire  comprimido.

Al calentarse dicha camisa tubular se expande y su 

p e líc u la  de adhesivo se rea ctiva  y  de la  acción conjunta de 

25. ambos efectos re su lta  una ajustada e íntima yuxtaposición de 

l a  camisa a l paramento intem o del tubo de acero.
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El medio calentador se va desplazando a lo  largo 

del tubo y  en correspondencia se va produciendo l a  progresiva 

expansion de la  camisa tubular de PVC y  su a ju ste  contra e l 

paramento interno del tubo de acero; e l  a ire  14 que puede ha­

ber entre e l tubo de acero y dicha camisa, va siendo impelido 

hacia e l segundo extremo del tubo, correspondiente a l a  segui­

da extremidad de l a  camisa por l a  accián impelante de l a  pro­

p ia  camisa a l  ir s e  expandiendo y sa le  a l  e x te rio r, evitándose 

a s i que puedan quedar burbujas de a ire  entre e l tubo y l a  ca­

misa que impedirían una ajustada e íntima unián entre ambos 

elementos.

Las figu ras 5 y  5' muestran bien claramente e l 

desarrollo de la  etapa precedentemente d escrita , a l a  cual 

puede considerarse f in a l  pues una vez que l a  camisa tubular 

ha sido expandida en toda l a  longitud d el tubo, s ilo  re s ta  

reoortar la s  extremidades de l a  misma, sustancialmente a l ras 

respecto de lo s  extremos del tubo, para que l a  operación de 

ene anisado de este ultimo quede completamente terminada.

Como es f á c i l  comprender, e l  referido montaje de 

una de la s  extremidades de l a  camisa tubular term oplàstica 

con lib e rta d  de corrimiento lon gitu d in al, tie n e  por objeto 

p erm itir e l acortamiento de l a  misma que se produce por l a  

re ferid a  expansión.

Se contempla dentro del alcance de esta  invención 

hacer que l a  camisa tubular term oplàstica sa lga  de la  máquina 

de extrusión con un diámetro externo sustancialmente ig u a l a l
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diámetro in t emo del tubo de acero que debe re v e s tir  y luego, 

antes de su enfriamiento, t r a f i la r la  mediante un troquel 

adecuado, a un diámetro menor, para a sí aprovechar l a  "memo­

r ia "  de lo s  m ateriales p lá s tico s  que hace que a l ser recalen­

tados, luego de su moldeo, tienden a recuperar la s  dimensio­

nes o rig ín a le s , c a ra c te r ís tic a  á sta  que ayudaría a l a  expan­

sión y consecuentemente a l a ju ste  de l a  camisa contra e l 

paramento intem o del tubo de acero.

Dentro de la s  a ltern ativ as p revistas dentro del 

alcance de esta  invención oabe considerar la s  siguien tes:

La aplicación de ca lo r a l a  camisa tubular de 

m aterial term oplástico puede comenzar simultáneamente con el 

ingreso de l a  misma dentro del tubo, previamente por su su­

puesto a l a  aplicación de presión sobre e l paramento interno 

de l a  misma por intermedio de a ire  comprimido, que recién 

comenzará cuando l a  camisa haya ocupado e l  in te r io r  d el tubo 

de acero en toda su extensión.

E l calentamiento de l a  camisa tubular de m aterial 

termoplástico podrá obtenerse por radiación d irecta  desde e l 

tubo de acero.

Estas dos ultim as a ltern ativas hacen posib le e l 

aprovechamiento del ca lo r remanente en e l  tubo de acero luego 

de una operación de calentamiento anterior motivada por cual­

quier circunstancia.

Es indudable que a l  ser  llevad a esta  invención a 

l a  p ráctica  podrán introducirse algunas modificaciones en lo
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que a c ie rto s  d e ta lle s  respecto de l a  rea lización  del proce­

dimiento para a p lica r una camisa interna de m aterial termo- 

p lá s tico  a un tubo m etálico, inventado se r e f ie r e , pero siem­

pre y  cuando sin  apartarse de lo s  p rin cip ios fundamentales que 

5, Se esp ecifican  claramente en la s  cláusulas re iv in d ica to ría s  

que siga  en a continuación.
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Descrito el objeto del presente invento, se 
declaran nuevas y de propia invención las siguientes reivin^ 
dicaolones.i

1.  -  Un procedimiento para a p lica r una camisa in ­

terna de m aterial termoplàstico a tubos m etálicos en general, 

caracterizado porque consiste en provocar l a  expansión de una 

oanisa tubular term oplàstica premoldeada, insertada con hol­

gura dentro del tubo y revestid a  con un adhesivo, por l a  ac­

ción combinada de presión aplicada unifo imamente sobre e l  pa­

ramento interno de l a  misma por intermedio de a ire  comprimido 

y  de ca lo r aplicado sàbre e l m aterial que l a  forma de manera 

de producir e l ablandamiento progresivo del mismo desde uno 

de sus extremos h acia  e l  otro y  l a  consecuente expansión de 

l a  camisa, también en forma progresiva desde un extremo h acia  

e l  otro, y  obtener l a  expulsión por uno de lo s extremos del 

tubo de todo ílu ido excedente comprendido entre l a  camisa y 

e l paramento interno del tubo.

2.  -  Un procedimiento para a p lica r una camisa in ­

te m a  de m aterial termoplàstico a tubos m etálicos en general, 

de acuerdo con l a  reivindicación precedente, caracterizado por-

que dicha camisa tubular de m aterial termoplàstico está  formada
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3.  -  Un procedimiento para a p licar una camisa in ­

terna de m aterial term oplástico a tubos m etálicos en general, 

de acuerdo con l a  reivindicación  1 , caracterizado porque di­

cha camisa tubular de m aterial term oplástico está  íbrmada por 

p oliestiren o  de a lto  impacto.

4.  -  Un procedimiento para a p lica r  una camisa in ­

terna de m aterial term oplástico a tubos m etálicos en general, 

de acuerdo con l a  reivin d icación  1 , caract erizado porque d i­

cha camisa tubular de m aterial term oplástico está  formada de 

p o lie tile n o  de a lta  densidad.

5.  -  Un procedimiento para a p licar una camisa in ­

te m a  de m aterial term oplástico a tubos m etálicos en general, 

de acuerdo con cualquiera de la s  reivindicaciones precedentes, 

caracterizado porque dicho adhesivo está  constituido por una 

emulsión p o liv in ila ce ta to  modificada con una resin a  compati­

b le  con e l  m aterial con stitutivo  de l a  camisa tubular termo- 

p lá s t ic a .

6 .-  Un procedimiento para a p lica r una camisa in ­

terna de m aterial termoplástico a tubos m etálicos en general, 

de acuerdo con l a  reivindicación  2, caracterizado porque dicho 

adhesivo está  constituido por p o lic io  ruro de v i nilo  p ostclora­

do y  dicloro etano en lo s  siguien tes porcentajes:

13% de policioruro  de v in ilo  postclorado.

87% de dicloro etano.
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7. -  Un procedimiento para ap licar una camisa 

in tem a de m aterial termoplástico a tubos m etálicos en gene­

r a l, de acuerdo con l a  reivindicación  precedente, ca ra cteri­

zado porque dicha camisa tubular premoldeada de m aterial 

term oplástico, tie n e  una longitud mayor que la  d el tubo me­

tá lic o  que se tr a ta  de encamisar interiorm ente y va dispues­

t a  dentro del mismo sobresaliendo por ambas extremidades.

10.

15.

20 .

8. -  Un procedimiento para a p lica r una camisa in ­

terna de m aterial termoplástico a tubos metálicos en general, 

de acuerdo con cualquiera de la s  reivindicaciones precedentes, 

caraci erizado porque l a  aplicación de presión sobre e l  para­

mento interno de dicha camisa de m aterial term oplástico, se 

l le v a  a cabo cerrando ambos extremos de la  misma y  conectando 

uno de e llo s  a una fuente de alimentación de a ire  a presión.

9.  -  Un piocedimiento para a p licar una camisa in ­

tem a de m aterial termoplástico a tuboa m etálicos en general, 

de acuerdo con cualquiera de la s  reivindicaciones precedentes, 

caracterizado porqpe durante l a  aplicación de calor y  presión 

a dicha camisa de m aterial term oplástico, se mantiene a por 

lo menos una de sus extremidades con lib e rta d  de corrimiento 

lon gitudin al.

10. -  Un procedimiento para a p lica r una camisa in­

tem a  de m aterial termoplástico a tubos m etálicos en general, 

25. de acuerdo con cualquiera de la s  reivindicaciones precedentes, 

caracterizado porque la  aplicación de calor a la  camisa tubu-
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l a r  de m aterial texmoplóstico se l le v a  a cabo una vez que 

misma ha sido dispuesta dentro del tubo m etálico, en toda l a  

longitud d el mismo.

1 1 .  -  Un procedimiento para a p licar una camisa in ­

tem a  de m aterial termoplàstico a tubos m etálicos en general, 

de acuerdo con cualquiera de la s  reivindicaciones precedentes, 

caracterizado porque l a  aplicación  de ca lor a l a  camisa tu ­

bu lar de m aterial term oplastico se l le v a  a cabo simultánea* 

mente con e l ingreso de l a  misma dentro del tubo m etálico.

1 2 . -  Un procedimiento para a p lica r una camisa in ­

tern a de m aterial term oplàstico a tubos m etálicos en general, 

de acuerdo con cualquiera de la s  reivindicaciones precedentes, 

caracterizado porque e l calentamiento de l a  camisa tubular

de m aterial p lástioo  se l le v a  a cabo por radiación d irecta  

del tubo m etálico.

13.  -  Un procedimiento para a p lica r  una camisa 

in tern a de m aterial term oplàstico a tubos m etálicos en general, 

de acuerdo con cualquiera de la s  reivindicaciones 11  y  12, 

caracterizado pOrq.ue e l  tubo m etálico es calentado previamen­

t e  a l a  introducción de l a  camisa tubular term oplàstica den­

tro  del mismo.

14.  -  Un procedimiento para a p lica r  una camisa in ­

terna de m aterial termoplàstico a tubos m etálicos en general, 

de acuerdo con cualquiera de la s  reivindicaciones precedentes,
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caracterizado porque dioha camisa tubular de m aterial t e r -  

moplástico es producida por extrusión con un diámetro ex­

terno sustancialmente ig u a l a l  diámetro intem o del tubo me­

tá lic o  y antes de en friarse es t r a il la d a  a un diámetro menor.

15. -  Un procedimiento para a p lica r una camisa in ­

terna de m aterial termoplástico a tubos m etálicos en general.

Segín se describe y  re iv in d ica  en l a  presente me­

moria d escrip tiva  que consta de 15 hojas fo liad as y mecanogra<- 

fiadas por una so la  de sus caras y  de 2 láminas de dibujos.
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