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" Perfeccionamientos en la fabricacibén de tubos "

-

Solicitante:  BASTER STUCKPARBEREL AG.,
entidad suiza, residente en

Badenstrasse 25, Basel, Suiza.

- - - e -

La presente invencidn se refiere a
perfeccionamientos en la fabricacidn de tubos, Es
cogtumbre fabricar los tubos, que se han de tender
en el suelo por ej. para fines de canalizacidn de

5. deseglies y similares, en hormigbn, segin el siste-
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na de fundicidén centrifugada. Zstos tubos, cuyo did-
netro ?uede ascended a 1 m y més, son caros en su fa~-
bricacidn, tienen un peso muy elsvado y por lo tanto
8010 se pueden fabricar en tramos de tubos relativa-
nente cortos; cada tramo de tuberia implica por lo
tanto muchas juntas de unidn relativamente complica~
das. Ademds, segin la finglidad de empleo, més o me~
nos presién interior, deben mostrar estos tubos tam-
bién suficiente resistencia para recibir gin datio al~
guno la carga del recubrimiento. Egto implica en los
tubos de hormigbn una rigidez relativamente grande
del cuerpo del tubo y, por lo tanto, un grosor de pa~
red correspondientemente grande y, con ello un eleva=-
do peso. Para reducir el peso del tubo, considerado
como especigl desventaja, ya se ha propussto fabri-
car de material sintético armado aguesllos tubos que
ge han de tonder en el suelo. Los Bubos de material
gintético para grandes cargas de cobertura han de mos-
trar, sin embargo, también grosores de pared relati-
vemente grandes y por lo tanto resultan antiecond-
nicamente costosos.

Con el tubo de la presente invencidn se
pueden evitar todas estas desventajass Se caracteri-
ze porgue eés un cuerpo compuesto, radialmente limita-
do, eldstico, formado de por 1o menos tres capas anu-
lares, componiéndose una capa soporte interior y unsg
exterior de material sintético, mientras que la capa -
central es un cuerpo de relleno, no hidréfile, con
un mbdulo de elasticidad de por lo menos 200,000,

Los capas interior y exterior girven co-
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mo capas portantes proplemente dicho, mientras que
1la capa central se encarga (e que estas capas por-~
tantes se mantengan a una distancia suficiente del
eje peutral. El tubo asl formedo transmite, debido
a su elasticidad, una gren parte de la carga de co-
bertura sobre sus alrededores, de manera que solo
una parte relativamente pequeiia de la carga de co-
berturz ha de ser recogida por el mismo tubo. Por
lo tanto es egpécialments adecuado para aquellos ce~
sos en los cuales se precisan de grandes coberiuras.
El peso del tubo, relativamente reducido, facilita
su manipulacidén y permite la fabricacidén de mgyores
longitudes.

Hg demostrado ser especlalmente venta-
joso el proceso de fabricacidn, segin el cual las
distintas capas y su unibn se efectlan mediante cen~
trifugado por capas de los materiales fluidos de ca-
da capa en un molde de tubo en rotacidn, desde fuera
hacia dentro, y a continuacidn se endurece. Este pro-
cedimiento es de ficil realizacién y d4 una impeca~
ble adhesidn entre si a las distintas capas.

B1 dibujo adjunto muestra en seccibn
una parte de un tubo segln la invencidn.

A base de egte dibujo se éxplica también
con nmés detalle, como ejemplo el procedimiento de fa-
bricacibén segln la presente invencidn.

El tubo dibujado estd congtituido, como
cuerpo compuesto, de cuatro capas, que muestra una
capa Dortante exterior 1, una capa de relleno 2, una

capa portante interior 3 y una capa protectora inte-
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rior 4. Tas dos capas portantes 1 y 3 se componen
de material sintético armado; su resistencia depen
de principalmente de la presidén interior gque se va-
ya a emplear. Convenientemente se componen ambas ca-
pas 1 y 3 del mismo material, por ej. un poliéster
reforzado con fibras de vidrio. Al dimensionar la
capa portante exterior 1 se cuida ademds de que el
tubo reciba la suficiente resgistencia contra las en-
talladuras. La capa de relleno, que se encuentra en-
tre ambas. capas portantes 1 y 3, ¥ que les dé a las
dos cepas portantes la distancia necesarig desde la
zona nentral, estid formada por un cuerpo sdlido, no
hidrdfilo, cuyo mddulo de elagticldad asciende por
1o menos a 200,000, Egta capa de relleno puede ser
un cuerpo lleno homogéneo o una espuma sd6lida con
poros cerrados, por ej. de un material sintéiico
adecuado. Ha demostrado, gin embargo, ser especial-~
mente ventajosa una capa de relleno no homogénes gque
egtdé formada de grénulos redondos unidos entre si por
un aglutinante, tal y como estd repregentado en el
dibujo. Dos granulos redondos 2a se coméonen conve~-
nientemente de un material ligero con un pesgo espe-
cifico entre 0,6 y 0,9, un mbdulo de elasticidad en-
tre 500,000 y 750,000 y un diémetro medio entre 1/4
y 1/6 del grosor de la cepa de relleno. Conveniente-
mente se emplean grénulos de escoria o de cok o de
arcilla calcinada expandida. Los grénulos redondos
28 estdn unidos entre si por un aglutinante para
formar un cuerpo sdlido. Este aglutinante se compo-

ne convenientemente de un material sintético, por ej.
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poliéster, que ademis de una elasticidad relative~
mente elevada -(E entre 50.000 y 100,000) gerantiza
una adhesibn impecable tanto entre los grénulos re-
dondos 2a, como también con las capas portantes ad-
yecentes 1 y 3. E1 mbdulo de elasticidad total de la
capa de relleno 2a deberd alcanzar aqui por lo menos
200,000, Convenientemente se emples en lag tres capas
1, 2 y 3 el nismo material sintético. Ia capa de pro-
teccidn interior 4 protege el tubo tanto contra in-
fluencias mecénicas, como tembién quimicas, provoce-
dds por el medio a conducir a través del tubo; esta
capa protectora se puede suprimir en caso de no ser
necesaria.

Para la fabricacidn del tubo descrito
ha demosgtrado ser especielmente venltajoso el proce-
dimilento de centrifugacién. Aqui se producen en un
molde de tubo adecuado las capas individuales conse-
cutivemente desde fuera hacia dentro. Los materiales
de las capas introducidos en estado liguido en el
molde de tubo en rotacidén se dejan endurecer por ca-
pas, pudiendo aqui, sin embargo, ser conveniente in-
troducir la cepa siguiente, en cada caso, cuando el
revestimiento 1imite de la capa producida con ante-
rioridad no esté aln totalmente endurecidos El nue-
vo material introducido penetra entonces parcialmen~-
te en la capa exigtente, de manera que se 1logra una
unidn impecable entre las capas adyacentes.

Pero también es posible fabricar el tu-
bo descrito recubriendo con capas un nficleo de molde

desde dentro hacig fuera. Asimismo se pueden intro-
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ducir por eje las dos capas portantes prefabricadas
coaxialmente una dentro de la otra y e continuacién
rellenar con la capa de rglleno. Si como capa de re-
lleno se emplea espuita, entonces la espumacidén se
puede realizar también el introducir la materia pri-
ma en el espacio formado por las capas portantes pre-
fabricadas.

Debido a su constitucibén especial, el
tubo descrito no es rigido, sgino limitadamente elés-
tico en sentido radial; las cargas de recubrimiento
que ectlan desde srriba al tender los tubos en el sue-
lo, produce una deformacibn eliptica con lo cual las
partes del tubo que se desvian lateralmente transmiten
ung parte de la carga del recubrimiento sobre las pro-
ximidades; una destruccidén del tubo no es por lo tan-
to précticemente posible, ni aln bajo cargas de recu-
brimiento muy elevadas.

N O T 4

Descrita suficientemente la naturaleze
del invento, asi como la manera de realizarlo en la
préctica, debe hacerse conster que las disposicilos
nes anteriormente indicadas son susceptibles de mo-
dificaeciones de detalle en cuanto no alteren su prin-
cipio fundamental. También se hace constar que el
invento se refiere a una Solicitud de Patente pre-
senteda en Suiza n? G 13416/65 de 28 de septiembre
de 1.965 acogiéndose, por lo tanto, a los beneficios
que conceden los Convenios Internacionales en vigor,
siendo lo que constituye la esencla del referido in-

vento y por lo que se solicita Patente de Invencién
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por 20 afios en Egpsfia: "PERFECCIONAMIENTOS EN LA
FABRIGACION DE TUBOS"; ceracterizéndose por lo si-
guiente:

18 - Perfeccionamientos en la fabrica.
cibn de tubos, caracterizados porque el tubo se com-
pone de por lo menos treg capas individaales que
se forman, asi{ como su unién entre si, mediante cen-
trifugacién en un molde rotativo de cade una de las
capas, desde fuers hacia dentro, introduciéndose los
materigles, que componen cade capa, en estado fluido
y dejando a continuacién endurecer la capa.

28 - Perfecclonamientos,segin la reivin-
dicacidn 18, caracterizados porque para las capas
interior y exterior se emplea un material sintético
y parae la capa intermedia un cuerpo de relleno, no
hidréfilo, con un mdédulo de elagsticidad de 200.000
como minimo,.

38 - Perfeccionamientos segin la rei-
vindicacidn 18.y 22, caracterizados porque para la
formacidn de la capa intermedia o de rellenc se em-
plean grénulos redondos de una arcille calcinada y
expandida, aglutinados entre si{ con material sinté-
tico.

48 - Perfeccionamientos segin la rei-
vindicacidn 38, caracterizados porgque el didmetro
de los grémunlos redondos se encuenira entre 1/4 y
1/6 el grosor de la capa de rellenoc.

58 - Perfeccionamientos segin la rei-
vindicacidén 12 y 28, caracterizados porque las ca-

pas goporte interlor y exterior se forman del mis-
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mo polidster reforzado con fibras de cristal.

68 - Perfeccionamientos segin las rei-
vindicaciones 1 - 5, caracterizados porque adicio-
nelmente se dota la capa interior de una capa pro=
tectora resistente a las influencias mecénicas y
quimicas.

78 —~ Perfeccionamientos en la fabri-
cacidén de tubos, tal y como queda substancialmente
descrito en la presente Memoria e ilustrado en el

dibujo adjunto.

Esta Memoria/corsta de ocho hojas es~

critas a ¥ }la 08@6 SEP
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