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MEMORIA DESCRIPTIVA

que se presenta para unir a la  so lic itud

d e

P A T E N T E  D E  I N V E N C I O N  

formulada el 8 de Octubre de 1966, con el mímero 332.098
e n

E S P A f  A 

por VEINTE años

a nombre de AKTIEBOLAGET SVENSKA METALLVEREEN, entidad 

sueca, establecida en VasterSs, Suecia, por:

»ÜN METODO DE AISLAMIENTO CONTINUO DE TRAMOS DE TUBERIA

O CANALIZACION"

El presente método se re fie re  a un método de 

aislamiento continuo de tramos de tubería o canalización

preferentemente con lana mineral, en e l cual, a l menos una

banda de m aterial aislante se hace avanzar junto con la  

tubería o canalización, en dirección longitudinal a la  

misma, a.través de una matriz que comprime e l m aterial 

aislante alrededor de la  circunferencia de la  tubería o 

canalización, y mediante el cual e l material a islante  se 

f i j a  a la  tubería o canalización tan pronto como ha aban-
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donado la  matriz arrollando un material en forma de cinta 

helicoidalmente alrededor del-m atarial a islante de forma 

ta l que las  vueltas adyacentes de cinta.se solapan en par­

te mutuamente.

Se ha sugerido anteriormente e l aislamiento

continuo de tubería o canalización de acuerdo con e l mé­

todo anteriormente descrito, de forma que el material 

aislante comprimido y moldeado, que abandona la  matriz jun­

to con la  tubería o canalización, quede ligado con cinta. 

Sin embargo, este método lle v a  consigo ciebtos problemas 

que son d i f ic i le s  de reso lver. A sí, por .ejemplo, cuando 

l a  capa aislante comprimida y moldeada abandona la  ma­

t r iz  y es liberada bruscamente de las fuerzas de compre­

sión ejercidas en e l in te rio r  de la  matriz, e l material 

tiende a d ilatarse  o a sa lta r , de forma rad ia l, y por con­

siguiente la  f i ja c ió n  del m aterial a islante  a la  tubería  

o canalización a medida que deja la  matriz, debe hacerse 

rápidamente. S i no se a r ro lla  la  cinta de forma su fic ien ­

temente rápida, la  superfic ie  del material aislante resu l­

ta desigual, y además, puede romperse fácilmente, a menos 

que se e l i j a  una cinta de una resistencia  mecánica r e la t i ­

vamente , elevada, lo  que da por resultado un aumento de 

los .costos de la  producción.

-^stas desventajas, sin  embargo, quedan elimina­

das por medio del invento que se caracteriza principalmen­

te porque la  banda de material a islante  y la  tubería o 

canalización se descragan de la  matriz, miesntras que a l 

mismo tiempo la  cinta es arro llada  en la  parte tubular de 

la  matriz, permitiendo de esta forma que las vueltas de 

cinta formadas- puedan extraerse sucesivamente de la  ma-
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trázr tu "bu la r  por e l  avance- del.m aterial a islan te , man te--, 

niéndose una relación entre la  velocidad con la  cual 1® 

tubería  o canalización abandona la  matriz y aquella con 

la' que se a rro lla  la cinta, correspondiendo dicha relación  

a l  paso requerido, es decir-j a l  solape, de la  cinta arro­

llada .

E l invento también se re fie re  a una disposición  

para: lle v a r  a cabo e l  método, caracterizándose principa l -  

mente dicha' disposición por una matriz a través de la  cual 

se hace pasar la  tubería p canalización y a l  menos una ban­

da. alargada de m aterial a islante , teniendo e l lado de en­

trada de la  matriz forma de tolva y convirtiéndose e l  la ­

do de salida en una tobera c ilin d rica , existiendo medios 

que extraen la  tubería' o canalización junto con la  banda 

aislante  en forma lin ea l a través de la matriz a l  mismo 

tiempo que a rro llan  la cinta alrededor déla tobera c i l in ­

drica.

Se describirá ahora e l  invento con relación a 

una rea lización  del mismo indicada esquemáticamente en el 

dibujo adjunto, explicándose también a l mismo tiempo laa 

caracteristicas adicionales del invento.

la  Figura 1 ilu stra  una v ista  fundamentalmente; 

en perspectiva, parcialmente en corte, del método de acuer­

do con e l invento de dotar de forma continua a tramos de 

tubería o canalización con una camisa de m aterial a is lan ­

te.

la  Figura 2 muestra una v ista  en perspectiva de 

un aparato déstinado a l le v a r  a cabo e l método de acuerdó 

con e l  invento.

Se hace primeramente referencia a la  Figura 1,
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en la  cual e l  número de referencia 1 indica una matriz' 

tubular de paso dotada de una parte trasera 2 diseñada en 

forma de mebudo, habiéndose arrancado un costado de la- mis­

ma en e l  dibujo para mostrar e l  in te rio r de la  misma, y 

una parte delantera que forma una tobera 3, fundamentalmen­

te c ircu lar.

Cunado se lleva  a cabo e l  método de acuerda con 

e l  invento la  tubería o canalización 4 a a i s la r  de acuer­

do con e l invento es colocada de forma ta l que puede in­

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

Se .coloca, por lo menos, una. banda.de m aterial a islante  

adecuado, por ejemplo la  mineral, en sentido longitudinal 

a lo largo de la tubería o canalización, indicándose en 

e l dibujo dos bandas del ta l m aterial, señaladas’ por los 

números de referencia 5 y 6, Cuando se ha hecho esto, la  

tubería o canalización junto con las dos bandas de material 

aislante 5 y 6 se hacen pasar a través de la  parte de la  

matriz 2 en forma de embudo, moldeando automáticamente, e l  

embudo las bandas 5 y 6 alrededor de la  tubería y a l  mis­

mo tiempo comprimiendo e l m aterial a islante  a medida que: 

es introducido por la parte estrecha de dicho embudo. la  

tubería,o canalización junto con las bandas de m aterial 

aislante:, moldeadas alrededor de dicha tubería en e l  em­

budo, pasan después de forma relativamente suave a la  par­

te tubular 3 mediante la  cual e.l m aterial a islante  se man­

tiene comprimido durante e l ava nce de la  tubería o canali­

zación. A menos que se tomen medidas preventivas, e l  mate­

r i a l  a islante  se “d ila ta rá " rápidamente en forma rad ia l 

a medida que la  tubería o canalización abandona e l  borde 

delantero 7 de la  parte tubular 3. Sin embargo, para, e v i-
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tar; que esto ocurra se arro llantina cinta 8 en una forma 

característica  del invento  ̂solare e:l exterior- del exfre;-

mo de la  partea c ilin d rica ’ 3, de modo que la s  vueltas de 

cinta se solapen mutuamente, alimentándose continuamente 

un manguito h e lico ida l formado de cinta, por* e l  exterio r- 

de la  parte 3 a encima de- la  superfic ie  exterior del ma­

t e r ia l  aislantes a medida que; aparece en e l  "borde 7 de; d i­

cha parte 3. Preparando de antemano un manguito de, mate­

r i a l  en forma de cinta que se alimenta constantemente, so­

bre e l  m aterial a islante  a la  giisma velocidad a que avan­

zan la  tubería o canalización y e l  m aterial a is lan te  a 

través de 1a. matriz, se evita que e l  m aterial a is lan te  se 

d ila te , manteniendo las  vueltas de cinta la  forma1 y e l  es­

tado comprimido del m aterial a islante , la  cinta, dibujada 

en e l  ejemplo, como desarrollada de un ro llo  de cinta 9, 

se. supone que se a r ro lla  sobre la  parte 3 mientras, que; 

se hace, recorrer, a l  ro llo  de cinta un camino h e lico ida l 

alrededor de dicha parte; 3 de forma ta l que las. vueltas; 

de cinta se solapen mutuamente en la  medida necesaria.

Cuando se lleva  a cabo e l  método de acuerdo con 

e l invento se mantiene una relación entre; la velocidad a 

la  cual la  tubería o canalización y e l  m aterial aislante: 

abandonan la matriz y la  velocidad a la  cual se aro l i a  la  

cinta, correspondiendo la relación a l  paso re ferido , o 

sea a l  solape de la s  vueltas de la cinta.

A menudo es necesario ap licar Tina nueva carga* 

a la cinta cuando se a rro lla  la misma sobre la parte 3, 

esto puede llevarse a cabo frenando la velocidad a la. que 

la  cinta abandona e l  ro d illo  9. Para asegurar que; e l  pro­

cedimiento se lle v e  a cabo de forma suave, es importante-

a i a rro lla r  la cinta sobre la parte tubular 3, adaptar- de
-  5 -



ta l forma la  distancia cubierta por la cinta desde e l  ex­

tremo 7 de dicha parte que la  resistencia, originada por 

e l rozamiento, a la  cinta ..extraída de la  superficie exte>- 

r io r  de la  matriz sea in fe r io r  a l  rozamiento que; ex ista  . 

entre las capas de cinta ya arro lladas sobre e l  m aterial 

aislante  y la  tubería, evitando de esta forma que las ca­

pas ée desplacen de forma desfavorable:-,en su posición re­

lativa..

Cuando se a rro lla  la cinta sobre la  parte tubu­

la r  3 se ha v isto  que es necesario a r ro lla r  por lo menos 

una parte de dicha cárnta delante del extremo 7 de la  par­

te 3 de la  matriz, lo  que quiera decir por tanto que: e,s; esta 

parte se a rro lla  directamente sobre e l  m aterial a is lan te  

que abandona la  matriz, comtribuyendo de esta forma e l he­

cho de que e l  m aterial de cinta ..es arrastrado automática­

mente hacía adelante en dirección lin ea l de alimentación 

por dicho m aterial a islante .

Ee acuerdo con e l invento la cinta puede, s e r  de 

muchas clases d iferentes de materia-^, ta les como te jido , 

papel en .particu lar papel Kraft de crepe, papel p lástico , 

metal más concretamente hoja de aluminio o te jido  metáli­

co.

En c iertas aplicaciones del invento puede ser- 

una ventaja u t i l i z a r  cinta adhesiva, es decir cinta que 

permite, a l  menos a la s  partes en contacto de las  vueltas  

de cinta y que se solapan mutuamente;, a l  adherirse unas: a 

otras. Es por consiguiente posible dar a la  cinta mi adhe­

sivo a medida que se va arrollando. E l adhesivo puede; a -  

p licarse  a la  cinta externamente, por lo menod a lo largo  

de los bordes que se solapan.



-taT*

5

10

15

» •• • »

25

Cuando la  tubería-' o canalización, junto con e l  

material aislante ha sido dotada de cinta, puede recubrir­

se con un ipaterial hidrófugo, obteniendo de esta forma- pro­

piedades aislantes mejoradas. Por- ejemplo, puede: cubrirse 

exterioimente e l  producto con tina capa de p lástico .

Se:..describirá" ahora un aparato adecuado para: lle :- 

var a cabo e l  método a t ítu lo  de ejemplo haciendo refe:-ren- 

cia  a la Figura 2 que muestra la  tubería o ca na liz a  c:i ón 4 

y las  dos bandas 5 y 6 de m aterial a islante guiadas a l  in­

te r io r  de la  parte en embudo 2. de la  matriz 1. Para fa c i­

l i t a r  e l  guiado de la tubería o canalización, se disponen 

unas placas do guia 10 y 11, que convergen hacía e l  embu­

do 2. Como en la  Figura 1 e l  embudo 2 está dotado en su 

-parte; estrecha de una parte- tubular 3, de la  cual e l  mate­

r i a l  aislantey comprimido en e l embudo, se descarga junta­

mente con la tubería o canalización situada en su in terior. 

Montado coaxialmente c;on la  matriz 2,3 hay un ro d illo  g i ­

ratorio individual 12 de cinta, pasando vina vuelta  13 so­

bre: un ro d illo  de guia1 14 hacía* la parte 3 de la. matriz 

mientras que es guiado, y posiblemente sometido a tensión 

pór un miembro guía 15 adaptada'".par® guiar- la  cinta de fo r ­

ma que se obtenga" un trazado de arrollamiento h e lico ida l 

sobre la  parte 3. E l ro d illo  de guía va montado en la  pe­

r i fe r ia  interna de una cubierta protectora c ilin d rica  16 

y está montado giratoriamente y en forma coaxial alrededor 

del eje de la  matriz 2,3 y a medida que e l  ro d illo  de guía 

g ira , la  cinta 13 es arro llada  alrededor de la  parte 3, fo r ­

mándose sobre dicha' parte 3 e l manguito he lico ida l de vuel­

tas solapadas de cinta anteriormente mencionado. E l arro­

llamiento óptimo de la  cinta se lleva: a cabo disponiendo

-  7 -
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medios de frenado para ev ita r que e l  ro d illo  12 de cinta 

gire  de forma demasiado lib re , es decir, de forma que sê  

mantega una tensión en la  cinta. De esta forma se obtie>- 

ne un rozamiento suficiente entre la s  vueltas arro lladas  

sobre e l m aterial a is lan te . E l avance lin ea l de la tube­

r ía  o canalización bajo e l  m aterial a islante  es causa o 

por una disposición de primero una cinta transportadora 

in fe r io r  17 o sim ilar, y segundo una cinta transpotadora 

superior 18. la  cinta transpotadora in fe rio r  está dispues­

ta pivotadamente sobre varias parejas de v a r i l la s  articu ­

ladas 19, de la s  cuales se dibuja tan solo una en la  Figu­

ra estando montadas dichas v a r i l la s  articuladas primera­

mente sobre unos soportes 20 y además en vinos puntos; de; 

f i ja c ió n  y articuladas primeramente sobre unos soportes 

20 y además en irnos puntos de f i ja c ió n  y apoyo 21 en e l  

armazón adecuado 22 para la  cinta transpotadora in fe r io r ’. 

Se supone que las v a r i l la s  articu ladas 19 están dispues­

tas en parejas en cada punto de apoyo a lo largo de la  

cinta larga 17. De esta foima la  totalidad  de la  cinta in­

fe r io r  17 puede subirse y ba jarse hasta colocarla en una 

posición de coincidencia o sacarla de la misma con re la ­

ción a la  tubería o canalización avanzada 4, dotada de una 

camisa de m aterial a islante  y de ün manguito de cinta. La 

cinta, superior- 18 está formada en principio por dos c a rr i­

les  longitudinales parale los 23, de los cuales se dibuja 

tan solo uno en la  Figura, estando unidos los dás c a rr ile s  

23 por medio de unmestribo 24 que puede elevarse y bajar­

se por medio de un vástago de pistón 25 que actúa en un 

c ilindro  hidráulico o neumático 26 dotado de conductos de 

éntrega 27 y 28 para e l  flu ido  a presión. Este cilindro

-  8 -
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26 va f i j o  a, un "brazo 29 que sobresale hacía adentro des­

de una parte estacionaria de aimazón 30, la  cual es parte 

de un armazón de apoyo 30a.

Un motor e léc trico  adecuado 32 está dispuesto 

para accionar la totalidad  del aparato, moviendo dicho mo­

tor, mediante un engranaje (no dibujado), una polea de trans­

misión saliente 33 la  cual acciona, mediante una correa 

de transmisión 34, una polea f i j a  sobre una placa 46 que. 

gira  dentro de una cubierta protectora 16. De esta forma 

la  placa 46 es movida en la  dirección de la  flecha A por 

medio de la  correa de transmisión 34 con una relación  de 

reducción adecuada. Accionando por una polea de transmi­

sión adicional saliente 35, desde otro engranaje 36 del 

motor 32, mediante una cinta 37, existe un eje 38 que a 

su vez, mediante una polea de transmisión 39 y una correa 

40 a través de ■una polea de transmisión 41, acciona un e:je 

42 montado pivotadamente en la parte del armazón 30. Este:, 

eje 42, a su vez, acciona e l  eje 45 mediante la  correa de 

transmisión 43, constituyendo de esta forma e l  e je de ac­

cionamiento de la cinta transpotadora 18 y la cinta supe­

r io r . .

Cuando e l  transpotador in fe r io r  17 es movido ha­

cia a rriba  y descansa sobre sus v a r i l la s  articu ladas 19 y 

la  cinta superior 18 se hace descender por medio del p is ­

tón 25 hasta la  posición en que se aplica la tubería o ca­

nalización que abandona la matriz provista  ya del material 

aislante y de la  cinta, a l  mismo tiempo que la  tubería o 

canalización aislada es guiada por las cintas, se le hace 

i r  hacia adelante a una velocidad que coordina con la  ver- 

loe ida d a  la  cual g ira  la. placa. 46 y de esta forma es posi-

-  9 -



t

5

10

:• ?■ * «•

15

• • • • *

«I * ♦

ble aislar, de manera continua' tubería o canalización de 

longitudes arb itra rias .

Con respecto a la tobera es ventajoso de acuer­

do con e l  invento diseñar aquella parte de la  matriz deno­

minada parte tubular de la matriz y situada detrás de la  

zona e fica z  de arrollam iento, de forma que sea ligeramen­

te cónica, en dirección hacia adelante, con objeto de e v i­

tar que 1a. cinta deslice hacia atrás.

Además, e l  espesor de pared de la  parte tubular 

de la matriz debe ser pequeño, a l menos en e l  extremo de 

descarga y a menudo puede áer ventajoso hacer e l  borde 

prácticamente a filado  como un cuchillo .

El invento no queda limitado a la rea lización  

indicada y descrita sino que puede variarse de manera ar­

b itra ria  dentro del marco de las reivindicaciones adjun­

tas.

Esta so lic itu d  que corresponde a la presentada 

en Suecia e l  11 de Octubre de 1.965, bajo e l  número 

13151/1.965, se acoge a los beneficios del a rtícu lo  51 del 

vigente Estatuto sobre Propiedad Industrial.

-  N O T A .-

los puntos de invención propia y nueva que se 

presentan para que sean objeto de esta, so lic itud  de Paten­

te de Invención en España, por VEINTE años, son los siguien-

10 -
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tes:

1. -  Un método de aislamiento continuo de tramos 

de tubería o canalización, preferentemente con lana mine;- 

ra l, haciendo avanzar a l  menos vina banda de m aterial a is ­

lante, junto con la tubería o canalización, en la  direc­

ción longitudinal de la misma, a través de una matriz que 

comprime e l  m aterial a islante  alrededor de la circunferen­

cia de la  tubería o canalización y mediante e l  cual e l  ma­

te r ia l  a islante  se f i j a  a dicha tubería o canalización tan 

pronto como e l  mismo ha abandonado la  matriz arrollando  

un m aterial en forma de cinta he l ie  o ida hílente alrededor 

del m aterial a islante de forma ta l que las vueltas adya­

centes de cinta se solapan en parte mutuamente, caracteri­

zado porque la banda de m aterial a islante  y la  tubería o 

canalización se descargan de la matriz mientras que la cin­

ta es arro llada a l  mismo tiempo sobre una parte tubular de 

la  matriz permitiendo de esta forma a las vueltas de cin­

ta formadas ser extraídas sucesivamente de la matriz tu­

bular por e l  m aterial a islante  en avance, manteniéndose 

una relación entre la  velocidad a la que la tubería o ca­

nalización abandona la  matriz y aquella con 1a. que se arro­

l la  la  cinta, correspondiendo dicha relación  a l  paso re­

querido, es decir a l  solape de la  cinta arro llada* ':

2 . -  Un método de acuerdo con la  reivindicación  

1, caracterizado porque la  cinta es sometida a tensión 

mientras que se a rro lla  sobre la  matriz tubular.

3 . -  Un método de acuerdo con la  reivindicación  

1 o 2, caracterizado porque la distancia cubierta por la  

cinta desde e l extremo de la  matriz tubular está adapta­

da de t a l  forma que la resistencia de rozamiento contra

11 -
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l a  cinta que es extraida de la  superfic ie  de dicha matriz 

es in fe r io r  a l rozamiento que existe entre la s  vueltas de 

cinta ya arro lladas sobre e l m aterial a is lan te .

4 . -  Un método de acuerdo con cualquiera de la s  

reivindicaciones 1—3, caracterizado porque una parte de 

l a  cinta es a rro llada  delante de l extremo de descarga de 

l a  matriz tubular, o sea, directamente sobre e l m aterial 

aislante  descargado.

5. -  Un método de acuerdo con cualquiera de la s  

reivindicaciones 1—4, caracterizado porque la  cinta se ha­

ce de te j ido ,  papel, en particu la r papel Kraft de crepé, 

p lástico , metal, especialmente hoja de aluminio, o te la  

metálica»

6 . -  Un método de acuerdo con la  reivindicación  

5, caracterizado porque la  cinta es autoadhesiva.

7 . -  Un método de acuerdo con la  reivindicación  

5, caracterizado porque la  cinta es dotada con un adhesi­

vo a medida que se a rro lla .

8 . -  Un método de acuerdo con cualquiera de la s

reivindicaciones 5—7, caracterizado porque l a  cinta es 

dotada de un adhesivo exteriormente, a l menos en lo s  bor­

des que se solapen.

9 . -  Un método de acuerdo con cualquiera de la s  

reivindicaciones 1—8, caracterizado porque la  tubería o 

canalización ya vendada o guarnecida de cinta se recubre 

exteriormente con una capa de p lástico , preferentemente

con un m aterial hidrófugo.

10. -  Un método de aislamiento continuo de tra ­

mos de tubería o canalización.

Tal y como se ha descrito en la  Memoria que an-

23 . 6.67 -  12 -
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tecede, representado en los dibujos que se acompañan y 

con los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de trece hojas escritas a
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