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Durante la colocacién de tuberias para lfduidos

y/0 gases y eventualmente también de electricidad, en estado
termogislante, én el terreno, frecuentemente es ventajoso
utilizar unidades de tubo de paso, construidas en fébrica,
que entonces en el lugar de célocacién sblo necesitan.unirse
por acopleamiento. En tales unidades de tubo los conductos

o cada uno de los tubos de canal, que reciben los condﬁctos,
se insertaban hasta ahora en un material termoaislante en un
tubo de envuelta exterior, estable en la forma, de modo que
cada conducto, respectivamente cada tubo de canel, estuviera
rodeado por el material termoaislante en todas las direccio-
nes tran}ersales ¥y por ello, mediante el materisl termqais-

lante, esteba separado del tubo de envuelta y de todos los
§

demds conductos, respectivamente ftubos de canal. Como los

| compradores de tales unidades de tubo imponian exigencias

muy diferentes respecto al nlmero de conductos, dimensiones
de los conductos y orientacién de los mismos en el tubo exte
rior de envuelta, entonces las construcciones conocidas de
las unidades de tubo imponfan al fabricantes importantes in-
convenientes, ya que el almacenaje de las unidades de tubo
es.anti-econémico y se requisren muchos diferentes momentos
de trabajo y distintas clases de medios auxiliares pera la
fabricacibn de los diferentes tipos de unidades de Hubo.

El presente invento elimina estos incomvenientes
Yy ofrece un procedimiento para la colocacidn termoaislants
de varios conductos en un %fubo de paso, apoyando los conduc-—
t08 sobre apoyos de tubo en el tubo de paso, dispuestos a

intérvalos reciprocos a lo largo de la longitud de 1os con-
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ductos y se rodean con material termoaislante. ZEste procedl
miento se caracteriza porque el tubo de paso estd constitui-
do por un tubo exterior de envuelta, cuyo didmetro exterior
es menor que el didmetro interior del-tﬁbo de envuelté, ¥y
une cepa de material plédstico celular termoaiélante, gue re-—
llena principalmente el espacic intermedio anular énﬁre el
tubo de envuelta y el tubo de canal, de tal modo que los apg
yos de tubo en el tubo de canasl se llevan g aplicarse contra
su care interna y porque en el tubo de canal Se disponen su-
plementos interiores construidos de material termocaislante,
que se extienden entre los apoyos de tubo y tabiques, que
separan los conductos y se aplican contre la cara interna

del tubo de canal, que subdivideh el interior del tubo de ca

' nal en departamentos entre los apoyos de los tuhos.

El invento se explicard shors por medio del dibujo

| més detalladamente en lo que siguens Muestrans

ILa figura 1, una seccidn por dos tubos de paso,
unidos por acoplamiento, habiéndose suprimido para mayor cla)
ridad los conductos colocados en los tubos.

Las figuras 2 - 4, ejemplos de distintas disposi-
ciones de tuberias en tubos de paso y

Ia fig. 5 a mayor escala un dispositivo de enlace
también mostrado:en le figura para dos tubos de paso.

' La fig. 1 muestra dos pasos de tubo idénticos, que
egtén constituidos por un tubo protector exterior o tubo de
envuelta 1, un tubo de banal 2 interno, principalmente con-
céntrico al tubo de la envuelte, que delimita un canal, que

recibe el conducto a través del tubo de paso y cuyo didmetro
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1 En la forma de ejecucidén del tubo de paso preferente,, ilus-

exterior es menor que el didmetro interior del tubo de envugl
ta 1, de modo que entre el ftubo de envuelta y el tubo de ca
nal se formae un espacio anular y de una capa 3 de materisl

pléstico celular, que rellena principalmente este espacio.

trade en el dibujo, el tubo 2 de canal es mis largo que el

tubo de envuelta 1 y la capa 3 de material pléético celular
sobresale de los dos extremos del tubo de envuelta y de la

capa de materiai pléstico celular, como se ilustra mis cle-
ramente en la fig. 5. Ia capa 3 de material pldstico celu-
lar se a?hiere adecuadamente, tanto al tubo de emvuelta 1,

como fljamente al tubo 2 de canal,

El tuho de envuelte exterior 1 adecuademente puedsg
ger un tubo de amianto-cemento. También el tubo de canal 2
puede componerse de amianto-cemento pero ocasionalmente pue-
de ser més conveniente wtilizar un tubo de acero, cloruro
de poli&inilo 0 poletileno o de material contrachapade o se+
nme jante. Ia capa de meterisl pléstico celular se compone
adecuademente de poliuretano, pero tembién puede utilizarse
otro material pléstico celular, por ejemplo, cloruro de po-
livinilo.

Ta figura 1 muestra tembién un dispositivo para
la unidn por acoplamiento de ambos tubos de paso, Este dis+
positivo, que sge ilustra a mayor esgals en 1é fig. 5, tiene
dos casquillos Semi;eilindrioos 4, 5 de material pléstico
celular, que después de la colocacibn de los tubos de paso
en une zanja para tubos en el terremo y despuds de la unidn

de los conductos;, montados en los tubos de paso, se fijan
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exteriormente alrededor de los extremos de los tubos de ganal
2, vueltos entre si y que sobresalen de los fubos de envuel~
ta 1 de las capas 3 de material pléstico celular, por ejem—
plo, por atadura de enrollamiento, pegamento o semejante.
El dispositivo de unibn, también de maneras conocida, tiene
dos anillos de junta 6, 7, de gome o de otro elastémero, que
se colocan en cada caso sobre un tubo de envuelta 1 y estén
apretados entre éste y un manguito de unibn 8, por ejemplo,
de amianto-cemento, que rodea la cara exterior de los anillop
de junta. Durante la unidn de acoplamiento de los conductos
en los tubos de paso y la aplicacidén de log casquillos de mg|
terial plédstico 4, 5, el manguito 8 esté corrido totalmente
gobre uno de los tubos de paso y; después de la aplicacidn de
los casquillos de pléstico 4, 5 se corre el manguito 8 a la
posicidn ilustrade en la fig. 5. 1

En la construccidn de los tubos de paso, mostrados
en-el dibujo, el tubo 2 de canal se dispone de tal modo en el
interior del tubo 1 de envuelta, que los extremos del tubo
de canal'sobresalen de los extremos del tubo de envuelta,
despuds de lo cual, anillos de forma, no ilustrados, en los
extremos, que sobresalen del tubo de envuelta, se aplican de
menere hermética, tanto cbntra la oafa exferior del tubo de
canal, como contra los extremos del tubo de envuelta 1, suje
téndose entre si los tubos en posicién principalmente concén
trica. En esta Fforma, los anillos moldeados delimitardn un
espacio de forma anuler entre le cars exterior del tubo de
canal 2 y la care interior del tubo de emvuelta 1, despuds

de lo cual se lleva un material, que es capaz de formsr un
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luler. La figura 4 muestra dos tubes 13 y 14 para liquido

material plistico celuler, a formar en el espacio de forma
de una capa de material pléstico celular gue rellene este

espacio esencialmente y se adhiera, tanto al tubo de envuels
ta, como al tubo de canel. El material formador del mate-
rial pléstico celular, puede introducirse antes de lg fija-
¢idn de los dos mnillos de forma, en el .espacio entre los

tubos o a través de una o varias aberturas de entrada; pfe-
vistas para este objeto, en uno o en ambos anillos de forma|
o eventualmente en el tubo de envuelta 1. Para la formacidn
de los materiales adecuados de material pldstico celular y
los progedimientos, por los que estos materiales son lleva-

dos a formar sn el espacio de forme un material pléstico ced

L}

lular terminado, son generalmente wonocidos y, por lo tanto
aqui no necesitan ser descritos mds detalladamente, EL me—
terial preferido forma un material pléstico de uretano.
Después de haberse preparado de esta meners el

verdadero tubo de paso, el fabricante puede montar los con
ductos deseados por.el cliente, en la muestra de colocacidn
encargada, en el tubo 2 de canal. Algunos ejemplos de esto
se ilustran en las figuras 2 - 4. En la figurs 2 se he co-
locado un ﬁnico,tubo"de conduccibn 9, para liquido o gas 1i
byemente en el tubo de canal 2, En la figura 3 se coloca-
ron dos tubos 10 y 11 para liguido o gas en el tubo de canal
2, a ambos lados de un ,tabique 12, corrido ﬁentro del tubo

de canal, por ejemplo, consistente en material pldstico ce-

0 gas y dos tubos 15 y 16 para liquido, gas o tuberfas eléc

tricas en el tubo de canal 2, estando separados entré si los
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tubos, mediante un suplemento interior 17, por ejemplo, de
material pléstico celular en forme de H en seccibn transverd
sal, corrido en el tubo de canal 2. Si debe colocarse mis
de un conducto en el tubo de canal 2, los conductos usualmen
te tembién tienen que estar apoyados a deterﬁinadas distan~
cigs dentro del tubo de canal 2, mediante los apoyos de tubg
18 de construccidn conocida, ilustrados esqueddticamente en
la fig. 1. BEstos apoyos de tubo se componen de discos, por
ejemplo, de material pldstico celular, que se apoyan contre
la pared del tubo de canal 2, gque presentan agujeros ajusta-
dos a los tubos 10, 11, 13 - 16, Los apoyos de tubo natural
mente que tienen gque construirse de acusrdo con las especifi
caciones del comprador sobre las dimensiones de los conduce
tos y su muestra de montaje en el tubo de canal 2. Los su~
plementos 12 y 17 ge @xtiendén entre les apoyos de tubo 18
y pueden servir, tanto para apoyaf los tubos, como también
para su aiélamiento térmico entre sl y pars evitar una circu
lacidn de aire entre los tubos.

Resulta evidente que el fabricénte tiene que tomal
en congideracidn exigencias ampliamente diferentes de los
compradores de une maners econdmicamente aceptablg; fabrican
do un reducido nﬁméro de tipos de tubo de paso 1 - 3 de dife
rentes dimensiones menteniéndoles en reserve, ejecubando el

encargo segun las especificaciones del domprador de tal mo-

do, que elige del almacén un tipo conveniente al objeto de % ...

tubos de paso 1 ~ 3 y provée los tubos de paso prefabricados
de los conductos deseados por el comprador en la muestra de

montaje encargada en el tubo de paso, después de lo cual en
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cada caso individual sdlo se necesitan ser constriidos vy
adaptados los apoyos de tubo:i:18 y eventualmente los suplemen|
tos 12, 17. Para la fabricacidn de los tipos de tubo de pasp,
mantenidos en reserva, sdlo se requiere un nimero correspon-
diente de tipos de tubo 1, 2 y anillos de forma pare cerrar
el espacio intermedio entre los tubos 1, 2 en los extremos
de los tubos. Esto ofrece una economfa esencialmente mayor
en la fabricacidn, en ;omparacién con la febricacidn de las

unidades conocidas de tubo para fines andlogos. Los extremos

del tubo 2 sobresalientes del tubo 1 no sélo facilitan 1la fa

U]

bricacié§ de la capa 3 de material pldstico celular, sino ta
bién el aislemiento térmico de los lugares de unidn de los

conductos, sirviendo de apoyo a ios casquillos sislantes 4,

o e e aw s mw me e ame e e
PR — e — I

La presente patente de invencidn, consts de las

siguientes reivindicaciones:

1.~ Procedimiento para la colocacidn termoaislante|’
de varios conductores en un tubo de paso, apoyando los con -
ductores sobre apoyos de tubo en el tubo de pasgo, dispuestos

a intérvalos mituos a lo largo de la longitud de los conduc-

N
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tores y se rodean con material térmoaislante, caracterizado
porque el tubo de paso esté congtituido de un tubo de envuel
ta exterior, un ﬁnicortubo de canal esenoialme?te previsto
concéntricamente en el tubo de envuelta, cuyo didmetro exte-|
rior es menor gque el didmetro interior del tubo de envuelta,
y una capa de material pldstico celular termoaislante, gque
rellena el espacio intermedio anular entre el tubo de envuel
ta y el tubo de canal principaslmente, porgque los gpoyos de
tubo en el tubo de canal se lievan g aplicarse contra su ca-
ra interna, y porque en el tubo de canal se aplican suplemen
t0g interiores ejecutados-de materisl termoaislante, que se
extienden éntre loé apoyos de tubo y formen paredes, que sub

dividen en compartimientos, gue se extienden entre los apoyo

- de tubo y forman paredes, que subdivide% en compartimientos

¥y separan. lo& ..conductos, y se aplicen contra la cara inter
na del tubo de canal subdividiendo el interior del tubo de

canal entre los zpoyos de tubo.

2.~ Procedimiento segin la reivindicacidn 1, carag
terizado porque los suplementos internos para la colocacidn
de dos conductos en el tubo de canal estin constituidos como
un disco, que se extiende entre los apoyos de tubo, gque con
dos.cantos opuestos se aplican contre la cara interna del

tubo de canal.

3.= Procedimiento segin la reivindicacién 1, carac
terizado porque a los suplementos interiores para la coloca~

cidn de cuatro conductos en el tubo de canal se les da una
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formwa de seccidn transversal con custro brazos, que en un

extremo se aplican contra la cara interna del tubo de canal
en cuatro lugares, situados a distancias reciprooas en direg
cidn periférica del tubo de canal y en el otro extremo estdn

unidos entre si.

4.~ " Procedimiento para la colocacién termoaislan

te de varlos conductores an un tubo de paso',

Segln se describe Yy reivindica en la presente memg
rias descriptiva y se ilustra en las figufas anexas, ocuyo
texto chsta de nueve hojas foliadas y escritas a méquina

por una sola de sus caras.

{
Madrid, a

' gt Franolsoo del Paze
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