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PATENTE DE INVENCION

NO. 939.

" Perfeccionamientos en l a  fabricación  3e fabos "

<̂ ¿íc;%3M¿k- BASLER STUCKFARBEREI AG.,

entidad su iza, residente en 

Badenstrasse 25, B asel, Suiza.

La presente invención se re fie re  a 

perfeccionamientos en l a  fabricación  de tubos? Es 

costumbre fab ricar lo s  tubos, que se han de tender 

en e l suelo por e j .  para fin es de canalización de 

5. desagües y sim ilares, en hormigón, segán e l  s is te -



ma de fundición centrifugada. Estos tubos, cuyo diá­

metro puede ascende# a 1 m y más, son caros en su fa ­

bricación , tienen un peso muy elevado y por lo  tanto 

solo se pueden fab ricar  en tramos de tubos re la t iv a ­

mente cortos; cada tramo de tuberia im plica por lo 

tanto muchas juntas de unión relativamente complica­

das. Además, segán l a  fin alid ad  de empleo, más o me­

nos presión in te r io r , deben mostrar esto s tubos tam­

bién su fic ien te  re s is te n c ia  para re c ib ir  sin  daño a l­

guno l a  oarga del recubrimiento. Esto implica en lo s  

tubos de hormigón una rig id ez  relativamente grande 

del cuerpo del tubo y, por lo  tanto, un grosor de pa­

red correspondientemente grande y, con e llo  un eleva­

do peso. Para reducir e l  peso del tubo, considerado 

como esp ecia l desventaja, ya se ha propuesto fa b ri­

car de m aterial sin té tico  armado aquellos tubos que 

se han de tender en e l  suelo . Los tubos de m aterial 

sin té tico  para grandes cargas de cobertura han de mos­

tr a r , sin  embargo, también grosores de pared r e la t i ­

vamente grandes y por lo  tanto resu ltan  antieconó­

micamente costosos.

Con e l  tubo de l a  presente invención se 

pueden ev itar  todas e s ta s  desventajas. Se caracteri­

za porque es un cuerpo compuesto, radialmente limitar- 

do, e lá s t ic o , formado de por lo  menos tre s  capas anu­

la r e s ,  componiéndose una capa soporte in terio r y una 

ex terio r de m aterial s in té tic o , mientras que l a  capa 

central e s un cuerpo de re llen o , no h id ró filo , con 

un módulo de e la stic id ad  de por lo  menos 200.000.

Las capas in te rio r  y ex terio r sirven co-
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mo capas portantes propiamente dicho, mientras que 

l a  capa central se encarga de que e sta s  capas por­

tantes se mantengan a una d istan cia  su ficien te del 

e je  neutral. El tubo a s i  formado transm ite, debido 

a su e la stic id ad , una gran parte de l a  carga de co­

bertura sobre sus alrededores, de manera que solo 

una parte relativamente pequeña de l a  carga de co­

bertura ha de ser recogida por e l  mismo tubo. Por 

lo  tanto es especialmente adecuado para aquellos car- 

sos en lo s  cuales se precisan de grandes coberturas. 

El peso del tubo, relativamente reducido, f a c i l i t a  

su manipulación y permite l a  fabricación  de mayores 

longitudes.

Ha demostrado ser especialmente venta­

joso e l  proceso de fabricación , segán e l cual la s  

d is t in ta s  capas y su unión se efectáan mediante cen­

trifugado por capas de lo s  m ateriales flu id os de ca­

da capa en un molde de tubo en rotación, desde fuera 

hacia dentro, y a continuación se endurece. Este pro­

cedimiento es de f á c i l  realización  y dá una impeca­

ble adhesión entre s i  a la s  d is t in ta s  capas.

El dibujo adjunto muestra en sección 

una parte de un tubo segán l a  invención.

A base de este  dibujo se exp lica también 

con más d e ta lle , como ejemplo e l procedimiento de fa ­

bricación segán l a  presente invención.

El tubo dibujado e s tá  constituido, como 

cuerpo compuesto, de cuatro capas, que muestra una 

capa portante exterior 1, una capa de relleno 2, una 

capa portante in terio r 3 y una capa protectora in te-
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r io r  4. Las dos capas portantes 1 y 3 se componen 

de m aterial sin tético  armado} su re s is te n c ia  depen 

de principalmente de l a  presión in te rio r  que se va­

ya a emplear. Convenientemente se componen ambas ca­

pas 1 y 3 del mismo m aterial, por e j .  un p o lié ste r  

reforzado con fib ra s  de v id rio . Al dimensionap l a  

capa portante exterior 1 se cuida además de que e l 

tubo reciba l a  su fic ien te  re s is te n c ia  contra l a s  en­

ta llad u ra s . La capa de re llen o , que se encuentra en­

tre ambas.capas portantes 1 y 3; y que le s  dá a la s  

dos capas portantes l a  d istan cia  necesaria desde l a  

zona n eutral, e stá  formada por un cuerpo só lido , no 

h id ró filo , cuyo módulo d e .e lastic id ad  asciende por 

lo  menos a 200.000. E sta  capa de relleno puede ser 

un cuerpo lleno homogéneo o una espuma só lid a  con 

poros cerrados, por e j .  de un m aterial sin tético  

adecuado. Ha demostrado, sin  embargo, ser esp ecial­

mente ventajosa una capa de relleno no homogénea que 

esté  formada de gránulos redondos unidos entre s i  por 

un aglutinante, t a l  y como e stá  representado en e l  

d ibujo. Los gránulos redondos 2a se componen conve­

nientemente de un m aterial ligero  con un peso espe­

c if ic o  entre 0,6 y 0 ,9 , un módulo de e lastic id ad  en­

tre  500,000  y 750.000  y un diámetro medio entre l / 4  

y l /6  del grosor de l a  capa de re llen o . Conveniente­

mente se emplean gránulos de escoria  o de cok o de 

a r c i l l a  calcinada expandida. Los gránulos redondos 

2a están  unidos entre s i  por un aglutinante para 

formar un cuerpo só lid o . Este aglutinante se compo­

ne convenientemente de un m aterial s in té tic o , por e j .
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p o lié ste r , que además de ana e la stic id ad  re la t iv a ­

mente elevada (E entre 50.000 y 100.000) garantiza 

una adhesión impecable tanto entre lo s  gránulos re­

dondos 2a, como también con la s  capas portantes ad­

yacentes 1 y 3. E l módulo de e lastic id ad  to ta l de la  

capa de relleno 2a deberá alcanzar aquí por lo  menos 

200.000. Convenientemente se emplea en la s  tre s  capas 

1* 2 y 3 e l  mismo m aterial s in té tic o . La capa de pro­

tección in terio r 4 protege e l  tubo tanto contra in­

flu en cias mecánicas, como también químicas, provocar 

das por e l medio a conducir a través del tubo; e s ta  

capa protectora se puede suprimir en caso de no ser 

necesaria.

Para l a  fabricación  del tubo descrito  

ha demostrado ser especialmente ventajoso e l proce­

dimiento de centrifugación. Aquí se producen en un 

molde de tubo adecuado la s  capas individuales conse­

cutivamente desde fuera hacia dentro. Los m ateriales 

de la s  capas introducidos en estado liquido en e l 

molde de tubo en rotación se dejan endurecer por ca­

pas, pudiendo aquí, sin  embargo, ser conveniente in­

troducir l a  capa sigu ien te, en cada caso, cuando e l 

revestimiento lim ite de l a  capa producida con ante­

rioridad  no esté aán totalmente endurecido. E l nue­

vo m aterial introducido penetra entonces parcialmen­

te en l a  capa ex isten te , de manera que se logra una 

unión impecable entre la s  capas adyacentes.

Pero también es posible fab ricar  e l  tu­

bo descrito  recubriendo con capas un nácleo de molde 

desde dentro hacia fuera. Asimismo se pueden intro-
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ducir por e j .  l a s  dos capas portantes prefabricadas 

coaxialmente ana dentro de l a  o tra  y a continuación 

re llen ar con l a  capa de re llen o . S i como capa de re­

lleno se emplea espuma, entonces l a  espumación se 

puede re a liz a r  también a l  introducir l a  m ateria p ri­

ma en e l  espacio formado por l a s  capas portantes pre­

fabricadas.

Debido a su constitución esp ec ia l, e l  

tubo d escrito  no es r íg id o , sino limitadamente e lá s ­

tico  en sentido r a d ia l ;  l a s  cargas de recubrimiento 

que act&an desde arrib a  a l  tender lo s  tubos en e l  sue­

lo ,  produce una deformación e l íp t ic a  con lo cual la s  

partes del tubo que se desvian lateralmente transmiten 

una parte de l a  carga del recubrimiento sobre l a s  pro­

ximidades; una destrucción del tubo no es por lo  tan­

to prácticamente posib le , n i aán bajo cargas de recu­

brimiento muy elevadas.

N O T A

D escrita suficientemente la  naturaleza 

del invento, a s i  oomo la  manera de re a liz a r lo  en l a  

p ráctica , debe hacerse constar que l a s  d isp osic io? 

nes anteriormente indicadas son su sceptib les de mo­

d ificacion es de d eta lle  en cuanto no alteren  su prin­

cip io  fundaméntala También.se hace constar que e l  

invento se re fie re  a una So lic itu d  de Patente pre­

sentada en Suiza nS G 13416/65 de 28 de septiembre 

de 1.965 acogiéndose, por lo  tanto, a lo s  beneficios 

que conceden lo s  Convenios Internacionales en v igor, 

siendo lo  que constituye l a  esencia del referido  in­

vento y por lo  que se s o l ic i t a  Patente de Invención
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por 20 anos en España: "PERFECCIONANIENTOS EN LA 

FABRICACION DE TUBOS"; caracterizándose por lo  s i ­

guiente:

13 -  Perfeccionamientos en l a  fab rica- 

5 . ci$n de tubos, caracterizados porque e l  tubo se com­

pone de por lo  menos tre s  capas individúales que 

se forman, a s i  como su unión entre s i ,  mediante cen­

trifugación  en un molde rotativo  de cada una de la s  

capas, desde fuera hacia dentro, introduciéndose lo s  

1 0 . m ateriales, que componen cada capa, en estado flu ido

y dejando a continuación endurecer la  capa.

28 -  Perfeccionamientos,segán l a  re iv in ­

dicación 1 8 , caracterizados porque para l a s  capas 

in te rio r  y exterior se emplea un m aterial sin tético  

15. y para l a  capa intermedia un cuerpo de re llen o , no

h id ró filo , con un módulo de e la stic id ad  de 200.000  

como mínimo.

38 -  Perfeccionamientos segán la  r e i­

vindicación 18.y 28, caracterizados porque para la  

20 . formación de l a  capa intermedia o de relleno se em­

plean gránulos redondos de una a r c i l l a  calcinada y 

expandida, aglutinados entre s i  con m aterial sin té­

tic o .

48 -  Perfeccionamientos segán l a  r e i-  

25. vindicación 38 , caracterizados porque e l  diámetro

de lo s  gránulos redondos se encuentra entre 1/4  y 

l /6  e l  grosor de l a  capa de re llen o .

58 -  Perfeccionamientos segán l a  r e i­

vindicación 18 y 28, caracterizados porque l a s  ca- 

30. pas- soporte in terio r y exterior se forman del mis-
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mo p o lió ste r  reforzado con f ib ra s  de c r i s t a l .

68 -  Perfeccionamientos segdn la s  r e i­

vindicaciones 1 - 5 ,  caracterizados porque adicio­

nalmente se dota l a  capa in te rio r  de una capa pro­

tectora  re sisten te  a l a s  in fluen cias mecánicas y 

químicas.

7§ -  Perfeccionamientos en l a  fa b r i­

cación de tubos, t a l  y como queda substancialmente 

descrito  en l a  presente Memoria e ilu strado  en e l  

dibujo adjunto.
i!sta de ocho hojas es­

c r ita s  a i¿ia por um%/s/la o a ^

GOMEZ ACEBO Y MODEI
p. Fhmajq: F. Hernández Ruht
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