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- MEMORIA DESCRIPTIVA
que se presenta para unir a la solicitud
de | |
PATENTE DE INVENCION

 formulada el 8 de Octubre de 1966, con el mimero 332.098

en
"EsPaAfA
por VEINTE afios

a nombre de AKTIEBOLAGET SVENSKA METALLVERKEN, entidad

sﬁeca, establecida en Vésteras, Suecia, por:
UUN METODO DE AISLAMIENTO CONTINUO DE TRAMOS DE TUBERIA
0 CANALIZACION“

El preéente método se refiere a un método de

aalslamlento continuo de tramos de tuberia o canallza016n

preferentemente con lana mlneral,.en el cual, al menos una

'banda de meterial aislante se hace avanzar junto con la

tuberia o canalizacién, en direccidn longltudlnal a la
misma, a4través de una matriz que comprime el material
aisiante alrededor de la oircunferencia de la tuberia o
canalizacién, y mediante el cual el material aislante se

fija a la tuberia o canalizacidn tan pronto como ha aban-
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donado la matriz arrollando un materlal en forma de cinta

he11001dalmente alrededor del matarlal aislante de forma
tal gque las ‘vueltas adyacentes de cinta se solapan en par-
te mutuamente. |

Se ha sugerido anteriormente el aislamiento
contlnuo de tuherla 0 canalizacidn de acuerdo con el mé-

todo anteriormente,descrito, de forma que el material

'aislante comprimido y moldeado, que abandona la matriz jun-

t0 con la tuberia o canalizacidn, quede ligado con cinta.
Sin'embargo,'este método lleva consigo cietbtos problemas
que son dificiles de resolver, Asi, por ejemplo, cuando

la capa aislante comprimida y mbldeada avandona la ma-
trizny és 1ibérada bruscamente de las fuefzas de compre-—
sién ejercidas en él'interior de la matriz, el material
tiende a'dilatarsé 6 a saltar, dévforma radial, y por coné
siguienfe la fijacidﬁ del matériél.aialante a la tuberia'
o canalizacidn a medlda que deja la matriz, debe hacerse
répldamente. Sl no se arrolla la cinta de forma suficien-
temente rdpida, la superficie del material aislante resul-
ta desigual, y ademds, puede romperse facilmehte, a menos
que se éiija una cinta de‘una resistencia mecanica relati-
vamente elevada, 10 que da por resultado un aumento de

los costos dé la ‘produccidn. |

Lstas desventajas, sin embargo, quedan elimina-

das por medio del invento que se caracteriza principalmen-

~ te porque la banda de material aislante y la tuberia o

canalizacidn se descragan de la matriz, miesntras que al

'mlsmo tlempo la cinta es arrollada en la parte tubular de

1a matriz, permitiendo de esta forma que las vueltas de

cinta formadas puedan extraerse sucesivamente de la ma-
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.tniz tubular por el avance del.material aislante, mante-

niéndose una relacién entre la velocidad con la cual la
tubefia=o.canalizécién_abandona la matriz y aque:dlla con
lz que se arrolla la cinta, cormespondiendo dicha relacidn
al péso requerido; es decim, al solape. de la cinta arro-
1llada. |

El invento también se refiere & una disposicidn
para llevar a cabo el método, caracterizandose principal -A

mente dicha disposicidén por una matriz a través de la cual

- se hace pasar la tuberia o canalizacidn y al menos unz ban-

'da alargada de material aislante, teniendo el lado de en--

trada de la matriz forma de tolva y convirtiéndose el la-
do de salida en una tobera cilindrica, existiendo medios

que extraen la tuberia o canalizacidn junto con la banda

. aislante en forma lineal a través de la matriz al mismo

tiempo gue arrollan la cinta alrededor de 3a tobera cilin-
drica.

Se describird ahora el invento con relacidn a
una realizaqién del mismo indicada esquemdticamente en el
dibujo adjunto, explicdndose también al mismo tiempo las,
caracteristicas adicionales del invento.

Ia Figura 1 ilustra una vista fundamentalmente
en perspectiva, parcialmente en corte, del método de acuer—
dbfcon el invento de dotar de forma continua a tramos de

tuberia 0 canalizacidn con una camisa de material aislan-

 te.

Ia Figura 2 muestra una vista en perspectiva de
un aparato déstinado a llevar a cabo el método de acuerdo
con el invento,

Se hace primeramente teferencia a la Figura 1,
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en la cual el nimero de referencia 1 indica una matriz
tubular de paso dotada de una parte trasera 2 disefiada en

forma de mebudo, nabiéndose arrancado un costado de la: mis-

‘ma en el dibujo para mostrar el interior de la misma, ¥y

una parte delantera que forma una tobera 3, fundamentalmen-
te cgércular,

" Cunado se 1lleva a cabo el método de acuerdd con
'ei invento ;a tuberia o canalizacidén 4 a aislar de acuex-

do con el invento es colocada de forma tal que puede in-

sertarse facilmente en la parte de embudo 2 de la matriz.

Se .coloca, por lo menos, una bahda’de material aislante
adecuado, por ejemplolla mineral, en sentido longitudinal
a 1lo largo de 1a tuberia o canalizacidn, indicéndose en

el dibujo dos bandas del tal material, seﬁaladasrpbr los
nﬁmerosldé refereﬁcia 5y 6;,Cuando se ha hecho esto, la
tuberia 6 cénélizacién junto con las dos.bandas de material
aislante 5 y 6 se hacen pasar a través de 1a parte de la
matriz 2 en forma de émhudo, moldeando auntomdticamente: el
embudo las dkandas 5 y 6 alrededor de la tuberia y al mis- |
mo tiempo comprimiendo el material aislante a medida que
eé introducido por la parte estrecha de dicho embudo. Ia
tuberia,o canzlizacibén junto con las bandas de maferial
aislante, moldeadas alrededor de dicha tuberia en el em- |
budo, pasan después de forma relativamente suave a 1la par-
te_tubular 3 mediante la cual el material aislante se man-
tiene comprimido durante el ava nce de la tuberia o canali-
zacién. A menos que se tomen medidas preventivas, el mate-
rial aislante se "dilatard" répidamente en forma madial

a medida que la tuberia o canalizacién abandona el borde
delantero 7 de la parté tubular 3. Sin embargo, péra evi-
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tar que esto ocurra se.arrol%gyﬁﬁg’cinta 8 en una forms
caracteristica. del inven%o{;;obre el exterior del extre-
mo de la parte: c111ndr1ca 3, de modo gue las vueltams de
cinta se’ solapen mxtuamente, alimenténdose contlnuamente
un manguito helicoidal formado de cintas por el exterior
de 1la pafte 3 a encima de la superficie exterior del ma-
terial aislante:qzmedida que: aparece en el borde 7 de &i;
cha parte 3. Preparando de antemano un manguito de mate-
rial en forma de cinta que se alimenta constantemente, SO0-
bre el material aislante a la pisma velocidad a que avan-—
zan la tuberia o canalizacidn y el material aislante a
tfavés de la matriz, se evita que el material aislante se

dilate, manteniendo'las vueltas de cinta la forma y el es- -

 tado cbmprimido del material aislante. Ia cinta, dibujada

en el ejemplo, como desarrollada de un rollo de cinta 9,

se: supone que se arrolla sobre la parte 3 mientras. que

se hace recorrer al rollo de cinta un eamino helicoidal

alrededor de dicha parté 3 de forma tal que las:vueltas

de cinta sé solapen.mﬁtuamente en la medida neéesaria.
Cuaﬁdo-se 1le§a a cabo el método de acuerdo con

‘el.ihvenfo sé mantiene uné relacién entre la velgcidad a

la cual la tuberia o canalizacidén y el material aislante

‘abandonan la matriz y la velocidad a la cual se arolla la
~cinta, correspondiendo la relacién al paso referido, ©

sea al solape de las vueltas de la cinta.

A menudo es necesario aplicar una nueva carga

a la cinta cuando se arrolla la misma sobre la parte 3,

_esto puede llevarse a cabo frenando la velocidad a la que
'la cinta abandona el rodillo 9. Para asegurar que el pro-
vcedxmlento se lleve a cabo de forma suave, es 1mportante

al arrollar la- 01nta sobre la parte tubular 3, adaptar de
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tal formz la distancia cubierta por la d’ita desde el ex-

tremo 7 de dicha parté que la resis:itencia, originada por

el rozamiento, a la cinta extraida de la superficie exte-
" rior de la matriz sea inferior al rozamiento que existe .

entre las capas de cinta ya arrolladas sobre el material

aislante y la tuberia, evitando de esta forma que las ca-

pas ée desplacen de forma desfavorable,en su posicidn re-

Cuando se arrolila la cinta sobre la parte tubu-
lar 3 se ha visto que es necesario arrollar por 1o menos

una parte de dicha cdmta delante del extremo 7 de 1a par-

te 3 de la matriz, lo que‘quiere decir'pon-tanto que: es: esta

parte se arrolla directamente sobre el material aislante
gue abandona la matriz, comtribuyendo de esta forma el he-
cho de que el material de cinta,eé arrastrado automdtica-
mente hacia adelante en direccidn lineal de alimentacién
por‘dicho'matefial aislante.

De acuerdo con el invento la cinta puede sexr de

muchas clases diferentes de materiad, tales como tejido,

papel en.particular papel Kraft de crepd, papel plistico,
metal mds concretemente hoﬁa de aluminio o tejido metd&li- -
co.

En ciertas aplicaciones del invento puede ser

~una ventaja utilizar cinta adhesiva, es decir cinta que

pé;mite, al menos a #as partes en dontacto de las vueltas
dé cinta y que se solapan mutuamente, al adherirse unas: a
otras. Es por consiguiente posible dar a la cinta un adhe-
$ivo a medida que se va arrollando. El adhesivo puede: a-
plicarse a la cinta externamente, par lo menos a lo largo

de los berdes gque se solapan.
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Cuando:la tuberia o canalizacién, junto con el

" material aislante ha sido dotada de cinta, puede recubrir-

se con un material hidréfugo, obteniendo de esta forma prd-
piedadeS'aislaﬁtes mejoradas. Por ejemplo, puede: cubrirse
exﬁerionmenté el producto con una capa .de plésticp. }

Se. describird ahora un aparato adecuado para lle-

var a cabo el método‘é titﬁlo de ejemplo haciendo referen-

cia a la Pigura 2 que muestra la tubéria o canalizacidn 4

y las dos bandas 5y 6 de material aislante guiadas al iri-
terior de la parte er embudo 2 de la matriz 1, Para faci- .
litar el guiado de la tubéria o canalizacién, se disponen
unas placas de guia 10 ¥y 11, gue convergen haqia el embu-

do 2. Como en la Figura 1 el embudo 2 estd dotado en su

upante:eStreéha de una parte: tubular 3, de la cual el mate-

rial aislante;'cdmprimido en el embudo, se descarga junta-

mente con la tuberia o canalizacidn situada en su interior.

‘Montado coaxialmente con la matriz 2,3 hay un rodillo gi-

_retorio individuwal 12 de cinta, pasando una vuelta 13 so-

bre un rodillo de guim 14 hacia la parte 3 de la matriz

mientras que es guiado, y posiblemente sometido a tensién .

 por un nmiembro guia 15 adaptadoipar@.guiar'la cinta de for-

‘ma que se obtenge un trazado de arrollamiento helicoidal

sobre 1a'parté 3. E1l rodillo de guia va montado en la pe-

riferia interna de una cubierta protectora cilindrica 16

y estd montado giratoriamente y en forma coaxial alrededor

- del eje de la matriz 2,3 y a medida que el rodillo de guia

gira, la‘cinta 13 es‘arr011ada a;rededor de la parte 3, for-
mAndose sqﬁre.dichafpérte 3 el manguito helicoidal de vuel;
tas.solapédas de cinta anteriormente mencidnado; El arro-
1lamiento 6ptﬁm9‘de la cinta se lleva a cabo dispoﬁiendo
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medios de frenado para evitar que el rodillo 12 de cinta

gire de forma demasiado libre, es decir, de forma que se

'mantega una tensidén en la cinta. De esta forma se obtie-

ne un rozamiento suficiente entre las vueltas arrolladas
sobre el materizl aislante. El avance lineal de la tube-
ria o canalizacidén bajo el material aislante es causa O

por una disposicidn de primero una cinta transportadora

‘inferior 17 o similar, y segundo una cinta transpotadora

superior 18. Ia cinta transpotadora inferior estd dispues-
ta pivotadamente sobre varias parejas de varillas articu-
ladas 19, de las cuales se dibtuja tan solo una en la Figu-
ra estando montadas dichas varillas articuladas primera-
mente sobre unos soportes 20 y ademds en unos puntos: de:
fijacidn y articuladasfprimeramente sobré unos sgoportes

20 y ademds en unos puntos de fijacibén y apoyo 21 en el
armazon adecggdo,ZQ para 1a'cinta transpotadora inferior.
Se supone que las varillas articuiadas 19 estén dispues-
tas en parejas en cada punfo de apoyo a lo-largo de la
cinta larga 17. De esta forma la totalidad de.la cinta in-
ferior 17 puede Subifse Yy bajarse hasta colocarla en una
posicidn de coincidencia o sacarla de la misma con rela-
cién a la tuberia o canalizacién avanzada 4, dotada de una

camisa de material aislante y de un manguito de cinta. Ia

cinta superior 18 estd formada en principio por dos carri-

les longitudinales paralelos 23, de los cuales se dibuja

tan s0lo uno en la Figura, estando unidos los des carriles

23 por medio de unmestribo 24 que puede elevarse y bajar-

se por medio de un vdstago de pistdén 25 que actda en un
cilindro hidraulico o neumdtico 26 dotado de conductos de
entrega 27 y 28 para el fluido a presidn. Este cilindro
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26 va fijo a ﬁn brazo 29 que sobresale hacia adentro des-
de,una_pérte estacionaria de armazén 30, 1a cual es parte
de un armazén de apoyo 30a.

Un m§for'eléctrico adecuado 32 estd dispuesto
para accionar la totalidad del apafato, moviendo dicho mo-
tor, mediante un engranaje (no dibujado), una polea de trans-
misidén saliente 33 la cual écciona, mediante wuna correa
de traﬁsmisién 34, una polea fija sobre una placa’46 qﬁe.
gira dentro de una cubierta protectora 16, De esta forme
la piaca 46.es movida en la direccién de la flecha A por
medio de la correa de transmisién 34 con una relacién de
reduccién adecuada. Accionando por una polea de transmi-
sibn adiciohal éaliénte 35, desde otro engranaje 36 del
motor 32, medlante una cinta 37, ex1ste un eje 38 que a
su vez, medlante una polea de transmisidn 39 ¥y una correa
40 a traves de una polea de transmisidén 41, gcciona un eje
42'montado'pivotédamenteAen la .parte del armazdén 30. Este.
eje 42, a su vez, acciona el eje 45 mediante la correa de
transmisidn 43, constituyendo de esta forma el eje de ac—
cionamiento de la cin?a transpotadora 18 y la cinta supe-
rior, . | |

Cuando el transpotador inferior 17 es movido ha-
cia arrlba y descansa sobre sus varillas articuladas 19 v

la cinta superior 18 se hace descender por medio del pis-

tén 25 hasta la posicién en que se aplica la tuberia o ca-

nalizacién que abandona la matriz provista ya del material

aislénte y de la cinta, al mismo tiempo que la tuberia o

' canalizaoién'aislada'es guiéda-por las cintas, se le hace
- ir hacia adelante a una vélocidad que coordina con la ve-

locldad a la cual glra 1a placa 46 y de esta forma es posi-
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ble aislar de manera continua tuberia o canalizacidn de

longitudes arbitrarias.

. Con respecto a la tobera es ventajoso de acuer-
@0 con el invento disefiar aquella parte de la matriz deno—
minada parte tubular de la matriz y situada detrds de la
zona eficaz de arrollamiento, de forma que sea ligeramen-
"te codnica, en direccidén hacia adelante, con objeto de ewvi-
tar que la cinta deslice hacia atrés. |

Adémds, elles?eSOr de pared de iaAparte tubular

de la matriz debe ser pequefio, al menos en el extremo de
descarga y a menudo puede éer ventajoso hacer el borde
prédcticamente afilado como un cuchillo.

"El invento no qﬁeda limitado a la realizacidn
indicada y descrita sino que puede variarse de manera ar-
bitraria dentro del marco de las reivindicaciones adjun-
tas.

'. Esta solicitud que correéponde a la preseﬁtada
‘en Suecia el 11 de Oetubfe de 1.965, bajb el nimero
13151/1.965, se acoge a los benéficios del articulo 51 del

vigente Estatuto sobre Propiedad Industrial.

-NOTA .-

- Los puntos de invencidn propia y nueva que se
presentan para que sean objeto de esta solicitud de Paten—
te de Invencidn en Espafia, por VEINTE afios, son los siguien-

- ]_O‘_
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1.~ Un método de aislamiento continuo de tramos

de tuberia'o canalizacidn, preferéntemente con lana mine-
ral, haciendo avanzar al menos una banda de material ais~

5 lante, junto con la tuberia o canalizacién,ven la direc-

cidn longitudinal de lz misma, a través de una matriz que
comprime el material aislante alrededor de la circunferen-
cia de la tuberia o canalizacidn y mediante el cual el ma-
teriai aislante se~fija a dicha tuberia o canalizacién tan

10
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pronto como el mismo ha abandonado la matriz arrollando

un material en forma de cinta helicoidalmente alrededor

del material aislante de forma tal que las vueltas adya-
centes de cinta.se solapan en parte mutuvamente, caracteri-
zado porque la banda de material aislante y la tuberia o
canalizacidn se déscargan de la matriz mientras que la cin-
ta es arrollada al mismo tiempo sobre una parte tubular de
la matriz permitiendo de esta forma a las vueltas de cin-
ta formadas ser extraidas sucesivamente de la matriz tu-
bular por el material aislante en avaﬁce,.manteniéndose‘
una relacidn eﬁtre la vélocidad a la que 1la tuberia o ca-
nalizacién'abandoha la matriz y aquella con la que se érro-

1lla la cinta, correspondiendo dicha relacidn al paso re-

querido, es decir al solape de la cinta arrollada. -
| '~ 2.- Un método de acuerdo con la reivindicacién
- 25 | 1, caracterizado porque la cinta es sometida a tensidn

mientras que se arrolla sobre la matriz tubular.

3.- Un método de acuerdo con la reivindicacidn
30

li6‘2, caracterizado porque la distancia cubierta por la

cinta desde el extremo de la matriz tubular estd adapta-

da de tal forma que la resistencia de‘rbzamiento cohtra
T f =11 -
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la éinté que es extraida de la superficie de dicha matriz
es inferior al rozamiento que existe entre las vueltas de
clnta ya arrolladas sobre el material alslante.

4.- Un método de acuerdo con cualquiera de las
reivindicaciones 1-3, caracterizado porgue una parte de

la cinta es arroilada delante del extremo de descarga de

la matriz tubular, o sea, directamente sobre el material

aislante descargado.

5.- Un método de acuerdo con cualquiera de las

reivindicaciones 1-4, caracterizado porque la cinta se ha~

ce de tejido, papel, en particular papel Kraft de crep$,
pldstico, metal, especialmente hoja de aluminio, o tela
metdlica. _ _ _ |

6.~ Un méfodo de acuerdo con la reivindicacién
5, caracterizado porque la cinta es autoadhesiva.

7.~ Un método de acuerdo con la reivindicacidn

5, caracterizado porque la cinta es dotada con un adhesi-

vo & medida'que se arrolla.

. 8.~ Un metodo de acuerdo con cualguiera de las
reivindicaciones 5-7, caracterizado porgue la cinta es
dotada de un'adhe51vo exteriormente, al menos en 1os bor-
des que se solapen. ) |

9.~ Un método de acuerdo con cuslquiera de las
réivindicéciones 1-8, caracterizado porque la tuberia o
canalizacién ya vendada o guarnecida de cinta se recubre

exteriormente con una capa de pldstico, preferentemente

“con un material hidrdéfugo.

'10.- Un método de aislamiento continuo de tra-
mos de tuberia o canaslizacidn.

Tel y como se ha descrito en la Memoria que an-
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tecede, representado en los dibujos que se acompafian y

fines que se han especificado.

con los
Esta Memoria consta de trece hojas escritas a

por una sola cara. _ .
SR

Madrid,
| P.A.

miquina

23.6.67 - 13 =
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