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PATENTE
DE
INVENTRION

por "UN PROCEDIMIENTO PARA APLICAR UNA CAMISA INTERNA DE MA-
TERIAT TERMOPLASTICO A TUBOS EN GENERAL®, a favor de DON
VICTORIO PABRIZZI SIMONETI de nacionalided italiana y DON
ANTONIO POLDHAZY SAZTO de nacionalidad hfingara, residentes
en BUENOS ATRES (Argentine).

MEMORIA  DESCRIPTIVA

Le presente invencidn e refiere & un procedi-
miento para aplicar una canise interna de material termo-
plistico & tubo® en general.

En le mayorie de las canalizaciones para la con-
duccidn de 1iquidos en 128 cusles Se utilizan normelmante
tubos metdlicos, se tropieza con el inconveniente de leg
sedimentaciones o incrustaciones que se formen en el para.
mento intermo de los miemos, que oblige a periddicas para.
lizaciones en la operacién de dichas censlizaciones, para

proceder a la separacidn y retiro de dichos depdsitos, con
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el consiguiente perjuicio econdmico, no sd1o por lo que Se
deriva de la operacidn de limpieza en si, sino teambidn por
1o que implica econdmicemente la referida parelizacidn.

Se ha previsto como solucidn radical a este prow
blema, la utilizacidén de tubos de policloruro de vinilo [PVC),
pero e€i bien los mismos satisfacen plenemente en ouanto a que
evitan la formacidn de los referidos depdsitos em ol interior
de los mismos, tiemen el inconveniente de no ser de apiicacidn
general, especislmente donde los tubos estdn sometidos a la
accidn de eafuerzos mecdnicos.
| Consecuentemente 1o ideal serfe obtener un tubo
Que tuviera todes las caracteristicas mecdnicas ds un tubo de
hierro-acer y un paramento interno de policloruro de vinilo.

Con esta invencidn se trata justemente de obtener
la materielizacidn resl y prictice de este tubo, en condicio-
nes econdmices que lo hagen aceptable en prdoticeamente todo
ol campo de la conduccidn de ligquidos mediante tuberias.

Este propdsito u objetivo bdsico, se ha concre-
tado en forma préctica con el procedimiento que comstituye
el objeto de esta invencidn, el cual en su aspecto y forma
stlencieles e carachteriza porque comprende las gignientes
efepas: provocar la expansion de una camise tubular termo-
pldstica premoldeada, insertada con holgura dentro del tubo y
revestide con un adhedivo, por la accidn combinade de presidn
aplicada uniformemente eobre el paramentc interno de la mis-

ma por intermedio de aire comprimido y de calor aplicado sobre
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el material que la forme de manera de producir el ablenda-
miento progreaivo del mismo desde uno de sus extremos hacia
el otro y la consecuente expenaidn de la camisa, tembién en
forma progresive desde un extremo hacia el otro, y obtener
la expulsidn por uno de los extremos del tubo de todo fluid
excedente comprendido entre la camisa y el paramento inlerao
del tubo.

Para facilitar la comprensidn del procedimienic
inventado, y paras mgyor claridaed de la misma, 8e ha ilustredo
en varize figras a la disposicidn de los elementos que inter-
vienen en la realizacidn del mismo, confome une de sus fommas
preferides de realizacidn, todo a simple titulo de ejemplo,
giendo:

La figura 1, una vista esquemdtica en elevacidn
mostrendo la aplicacidn del adhesivo sobre la camise tubuler
de material temmopldstico y la disposicidn de la miema dentro
del tubo de acero que ha de revestir interiommente.

La figara 2, una vista mostrando como queda dis-
puesta dicha camise tubuler termopldstica dentro del tubo de
acaero,

la figara 3, une viste en geccidn transversal de
dicha cemise y tubo confome lo ilustrado en la figira 2.

La figura 4, la misma vista mostrando como Se
cierran los extremos de dichas camisa tubular termopldstica

conectendo uno de ellod a una fuente de suministro de aire

a presidn.
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La figure 5, la misma viste de la figura 4,

mostrando como se calienta diche camisa termopldstica y @e

inyecta eire a presidn dentro de la misma obteniendo su ex-

pansidn y consecuentemente su fime e intime yuxtaposicion
gl paremento interno del tubo de acero. |

Le figure 5', la mieme vista de la figura 5, pero
en mayor escala.

La figara 6, una vista en seccidn trensverssl 3el
tubo de @cero una vez eplicada la camise tubular termopldsiica.

En las distintes figiras los mismos signos indicen
elementos o partes iguales o correspondientes.

Fn el ejemplo ilustrado de reslizacidn del proce-
dimiento inventado, se trata de la aplicacion de una camisa
termpldstica & & un greso y larg tubo de scero b.

La mencionada camisa de meterial 'termopléstico
e8 pramoldeada bajo la forma de una camisa tubular cilfndrica
de este material, de una longitud mayor que la del tubo de
acero, Seccidn trensverssl semejente & la de este Wltimo, y
de un didmetro extemno menor respecto Adel didmetro interno de
dicho tubo de acero.

Bl referido tubo de meteriel pldstico estd formad
en este ejemplo, de policloruro de vinilo (PVC) y de ahora en
adelante se 10 denominard para meyor clerided camise tubuler
de PVC,

Cabe sefialar que ademds del policloruxo de vinilo

¥y sus copolimeros se ha previsto la utilizacidn de otros mate-
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riales temmopldaticos tales como: poliestireno de elto impacto
¥ polietileno de alta densided.

La mencionada diferencia de didmetros extemo de
la camnise e interno del tubo de acero, tieme por objeto esta-
blecer entre las superficie® extema e interna respectivemente
de uno y otro, una luz 1, pequefia, que hags posible la inser-
cidn, sin rozemiento de dicha cemisa dentro del tubo, recu-
bierta por una ligera pelfcula 2 de adhesivo adecuado &l mate-
rial constitutivo de dicha camisa.

Entrendo o considerar shora el procedimiento en
of, tenemos que en primer luger se procede & premdldeer, la
referide cemisa tubular de PYC por ejemplo, mediante el pro-
ceso cldsico de extrusidn.

Segnidemente Se prepara el tubo de acerv sometien-
do su paramento interno & una eficaz y bien & fondo operacidn
de desengrese y Separacidn de toda clase de materias extrafies
0 Hedimentos, dejendo bien 8l descubierto la superficie del
metol en toda su extensidn.

Lea referida cemisa tubular de PVC es revestida
extoriormente con una pelicula de adhesivo de cualgquiera de
los tipos previstos por la téenica pars el pegado de material
termopldstico con un metel, por ejemplo una emulsidn de poli-
vinilacetato modificada con una resina compatible con el ma-

terial termopldstico que Se utilice para formar la referida

-camisa.

En el presente caso podria utilizarse por e jemplo,
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policloruro de vinilo postclorado al 13 con dicloroebano
el 874.

Se destaca la conveniencia de utilizer un adhe-
sivo que seque formando wuna pelicula dura, resistente &l o=
zamiento, cuyas propiedades adherentes sean reactivables por
la aplicacidn de calor, emtre unos 90 y 1708C.

Se ha previsto a simple tftulo de ejemplo, uplicar
dicha pelfcula de adhesivo 2 haciendo pasar la camisa tubular
de PWC & a través de un receptdoulo 3 en el cusl Se encuentra
el adhesivo bajo la forma de un liguido cremoso 4; la camisa
entra por un orificio de entrada 5 que ajusta sobre la misma
en relacidn de contacto deslizeble por intermedio de un con-
vencional retén y lmneg de atravesar al receptdculo en toda
su amplitud, sale por un orificio de salida 6 de un didmetro
lizeremente meyor respecto del didmetro externo de la camisa,
1o que permite que esta Wltima arrastre consigp una ligera pe-
1{cule de adhesivo.

La camise fubular de PYC g con la pelicula de
adhesivo es introducida a lo largp del tubo de acer b res-
pecto del cual queda sobresaliendo por smbas extremidades
a'y g% tal cual es dable apreciar en la figura 3, y mediand
la referide ligera luz 1 entre la superficie lateral oxterna
de la misma y el peramento intemo del tubo, Segyin muestra la
figura 4, debida a la diferencia de didmetros antes sefizlada.

En ambos exbremos a'-g" de dicha camisa tubular

PYC 2 se aplicen sendos tapones 7 y 8 de cierre hemmdtico del
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conducto de la misma; el primer tapdn 7 es atravesado por un
pico 9 para la inyeccion de aire & presidn dentro de dicho
conducto, ¥y que va conectado a una correspondiente fuente de
slimentacidn de aire comprimido.

ElL seaindo tapdn 8, asegurado por ejemplo mediante
una abrazadera extema 10, es8 solidario & un pisto’n 1l que
estd montedo deslizeblemente dentro de un cilindro de gufa 12
pars asi proporcionar a la correspondiente segunda extramidad
a' de la cemisa tubular de PVC, en gue va aplicado dicho ta-
pon, completa libertad de movimiento en sentid longitudinel
con el fin o que &e hard reforenciz mis adelante.

Segnidemente Se da paso &l sire a presidn hacia
adentro de la camisa tubular de PVC y una vez gue la presio'n
en el interior de la misma ed la suficiente como para provocar
su expeneidn @l calentarla a una temperstura de ablendamiento
del material que 1z foma, entre 90 y 170¢C, se procede a di-
cho calentamiento desde el exterior del tubo ds acero, por
induccidn por ejemplo, mediante una bobina 13 que va coaxile
mente Gispuesta respecto del conjunto y que actia sobre un
corto tramo de la cemisa, comenz&ndo &lrededor de la primera
extremicdad de diche camisa tubular de PVC en gue va aplicado
el primer tepén a cuyo través ingresa 8l aive comprimido.

Al calentarse diche camisa tubular Se expande y 8m
peliculc de adhesivo Se reactiva y de la accidn conjunta de
embos efectos resulte une ajustada e fntima yuxteposicidn de

la camisa &l paramento interno del tubo de acero.
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El medio calentador se va desplazando & lo largp
del tubo y en correspondencia Se vea produciend la progresiva
eXpansidn de 1la ceamise tubular de PVC y su ajuste contra el
paramento Interno del tubo de acerc; el aire 14 que pueds hae
ber entre el tubo de acero y dicha camise, va siendo impelido
hacia el segundo extremo del tubo, correspondiente & la Segin-
da extremided de ls camisa por la accidn impelente de la pro-
pia cemisa @l irse expendiend y sale al exterior, evitdndose
asi que puedan quedar burbujas de aire entre el tubo ¥y la ca-
misa que impedirfan una ajustada e intime unidn entre smbos
elementos.

Las figres 5;} 5' muestran bien claramente el
desarrollo de la otapa precedentemente descrita, a la cual
puede considerarse final pues una vez que la camisa tubular
he sido expendida en toda la longitud del tubo, sdlo resta
recortar las extremidades de la mismea, sustancialmente al res
respecto de 1los extremos del tubo, para que L& operacidn de
encamisado de este Ultimo quede completamente texmminada.

Oomo o8 féecil comprender, el referido montaje de
una de las extremidades de la camisa tubular termopléstica
con libertad de corrimiento longitudinal, tiene por objeto
permitir el acorbtemiento de la misma que se produce por la
referide expensidn.

Se contempla dentro del alcance de esta invencidn
hacer que la camisa tubular temopldstica salga de la mdquina

de extrusidn con un difmetro externo sustancialmente igual al



Be

10.

15.

25,

328700

didmetro intemo del tubo de acero que debe revestir y luego,
antes de su enfriamiento, trafilarle medisnte un troquel
adecuado, & un didmetro menor, para asi aprovechar la "memo-
ria' de los materisles pldsticos que hece que al ser recalen-
tadc;s, luegp de su moldeo, tienden a recuperar las dimensio-
nes originales, caracterfstice dsta que syuderfa a la expon-
8idn y consecuentemente gl ajuste de la ceamisa contra el
paramento intemo del tubo de acero.

Dentro de las alternativas previstas dentro del
slcance de esta invencidn oabe considerar las sigmientes:

La aplicacidn de calor a la camisza tubuler de
moteriel termopléstico puede comenzar simulténeamente con el
ingreso de la misma dentxo del tubo, previemente por su su-
puesto @ le aplicacidn de presidn sobre el paramento interno
de 12 misma por intermedio de aire comprimido, que recién
comenzard cuando la camisa haya ocupado el imterior del tubo
de acero en toda su extension.

El celentamiento de la cemisa tubular de material
tormoplistico podrd obtenerse por radiacidn directa desde el
tubo de acero.

Estas dos vltimas alternativas hecen posible el
aprovechamiento del calor remanente en el tubo de acero luegm
de una operacidn de celentamiento enterior motivade por cual-
quier circunstencia.

E8 indudeble que al ser llevads esta invencidn a

la ordctica podrén introducirae algunas modificaciones en 1o
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que a ciertos detalles respecto de la realizacidn del proce-

dimiento para aplicar una ceamisa intema de material termo-
pléstico a un tubo met4lico, inventado se refiere, pero Siem-
pre ¥y cuando Sin aparferse de los principios fundamentales que
Se especifican claremente en las cliusulas reivindicatorias

que Siguen a continuacidn.
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NOTA

Descrito el objeto del presente invento, se
declaran nuevas 'y de propia invencidén las sigulentes reivin-

dicaciones,

l.~ Un procedimiento para gplicar una camisa in-
terna de materiel termopldstico 2 tubos metdlicos en general,

caracterizado porque consiste en provocar la expansidn de una

canisa tubular termopldstica premoldeada, insertada con hol-
gura dentro del tubo y revestida con un adhesivo, por la ac-
cidn combinada de presidn aplicade uniformemente sobre el PO~
remento interno de 15. mismg por intermedio de aire comprimido
y de calor aplicado soObre el material que la forma de maners
de producir el ablandemiento progregivo del mismo desde uno
de sus extremos hacia el otro y la consecuente expensidn de
la camisea, tembidn en forma progresiva desde un extremo hacia
el otro, y obtener la expulsidn por uno de los extremos del
tubo de todo fluido excedente comprendid entre la camiza y
el paramento interno del tubo.

2.~ Un procedimiento para splicar una camisa in-
torna de material temmopldstico & tubos metdlicos en general,

de acuerd con la reivindicacidn precedente, caracterizado por-

que diche cemise tubuler de material termopldstico estd formada
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3.~ Un procedimiento para splicar una camisa in-
tema de materisl termoplistico 2 tubos metdlicos en general,

de acuerdo con la reivindicacidn 1, caracterizado porque di-

5 cha camisa tubular de material termopldstico estd formada por

polieatireno de alto impacto.
4.- Un procedimiento para aplicar una camisa in-
terna de material termopléstico a tubos metdlicos en general,

de acuerdo con la reivindicacidn 1, caracterizado porgue di-

0.
1 cha camisa tubular de material termopldstico estd formada ds

polietileno de albta densmided.

5.= Un procedimiento para gplicer una camisa in-
terna de material termopldstico a tubos metdlicos en general,
15. de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones precedentes,

caracterizado porque dicho adhesivo estd constituido por una

enulsidn polivinilacetsto modificada con una resine compatbi-

ble con el material comstitutivo de la camisa tubular termo-
pléStica.

6+~ Un procedimiento para aplicar una camisa ine
tema do material termopldstico a tubos metdlicos en general,

de scuerdo con la reivindicacidn 2, caracterizado porque dicho

adhesivo estd constituido por policlomro de vinilo postclora-
do y dicloroetano en los siguientes porcentajes:
25, 13% de policloruro de vinilo postclorado.
8’1% de dicloroeteamo.
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7.= Un procedimiento para aplicar uncz camisa
interns de muterial termopldstico a fubos metdlicos en gene-
ral, de acuerd con la reivindicacidn precedente, caracteri-
zado porque dicha camisa tubular premoldeada de material
termopldstico, ftiene una longitud mayor que la del tubo me-
télico que e trata de encamisar interiormente y ve dispuas-

ta dentro del mismo sobresaliendo por embas extremidades.

8s= Un procedimiento para gplicar une camisa in-
terno de material termopldstico e tubos metdlicos en gencral,
de aecnerdo con cualquiera de lag reivindicaciones precedentes,

ceracterizado porgue la aplicacidn de presidn sobre el pura-

mento interno de dicha cemisa de material termoplédstico, se
lleva a cebo cerrendo cmbos extremos de la misma y conectand

uno de ellos & una fuente de alimentacidn de aire & presidn.

9.~ Un procedimiento pars eplicar una camise in-
tema de meterial termopléstico a tuboc metélicos en general,
de acuerd con cualquiera de las reivindicaciones precedentes,

caracterizedo porque durente la aplicacidn de calor y presidn

& dicha ceamise de moterial termoplistico, Se mentiene a por
1o meno® una de sus extremidades con libertad de corrimiento

longitudinal.

10.~ Un procedimiento pura gplicar una cemisa in-
terna de material termopléstico a tubos metdlicos en general,
de acuerdd con cualyulera de lzs reivindicaciones precedentes,

caractcrizado porque 1la eplicacidn de calor 2 la camisa tubu-
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lar de material *hemopléStico se lleva a cabo una vez que la
misma ha sido dispuesta dentro del tubo metdlico, en toda 1a
longitud del mismo.

11l.- Un procedimiento pare aplicar una camiss in-
tema de material termcopléstico a tubos metdlicos en general,
de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones precedentes,

ceracterizado porgue 1la aplicacidn de calor a la camisa tu-

bolar de material 'bemoplé.Stico se lleva a cabo Simulitdnea-

mente con el ingreso de la misma dentro del tubo metalico,

12.~ Un procedimiento para aplicar una caniss in-
terna de material termopldstico & tubos metelicos en generel,
de acuerdo con cuslqulera de las reivindicacione® precedentes,

caracterizado porque el calentamiento ds la camlsa tubular

de materiel pléstico Se lleva a cabo por radiscidn directa

del tubo metdlico.

15.- Un procedimiento para splicar una camisa
interma de materisl termopldstico a tubos metdlicos en general,

de acuerdo con cualguiera de las reivindicaciones 11 y 12,

caracherizado porque el tubo metédlico cs calentado previamnen-
te a la introduccidn de la cemisa tubuler termoplédstice den-
tro del mismo.

14.- Un procedimiento para asplicar una cmmisa in-

terna de materisl termopldstico a tubos metdlicos en general,

de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones precedentes,
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caracterizado porque dicha camise tubular de material ter-

mopldstico es producida por extmusidn con un difmetro ex-
terno sustencialmente ignal el didmetro intemo del tubo me-

tdlico y entes de enfriarse es trafilada a un didmetTo menors

15.« Un procedimiento para aplicer una camise in-

terna de materisl termopldstico a tubos metdlicos en gensral.

Sealn Se describe ¥ reivindica en la preserite ne-
moria descriybtive que consta de 15 hojas foliadas y mecanogre~
Tiadas por una Sola de sus cares y de 2 ldminas de dibujos.

Madrid, ,._a 5 JUL, 1956
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