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MEMORIA DESCRIPTIVA

ANTECEDENTES DE LA INVENCION

La presente invención se re fiere  a l a  fabricación 

Ae m ateriales a islan tes criogénicos y, más particularmente a 

l a  fabricación Ae un m aterial para el aislamiento a bajas tem 

peraturas en el in terior Ae Aepósitos para almacenar oxigeno 

licuaAo, etileno licuaAo y m ateriales criogénicos sim ilares, 

a s i  como para e l aislamiento externo a bajas temperaturas Ae 

aparatos para proAucir ta le s  m ateriales y sistemas Ae conAuc, 

clones para lo s mismos. -------- ------------------------ --------------

En toAa l a  memoria y l a s  reivinAicaciones anexas, 

l a s  expresiones "in terior" y "exterior" se u tilizan  con res:- 

pecto a l  articu lo  que Aebe a is la r se  térmicamente. Más especi 

ficamente, "in terio r"  se re fie re  a un laAo Ae un material a i :3 

lante que queAa frente a l  articu lo  cuanAo lo  recubre, mien­

tra s  que "exterior" se re fie re  a su otro laAo. ---  - -  ---------

Convencionalmente conocida como material a islan te  

Ae bajas temperaturas, Ael tipo Aescrito, se h alla  l a  lámina 

Ae vidrio celu lar que se u t i l iz a  so la  o en forma Ae un mate­

r ia l  compuesto que tiene una espuma Ae poliuretano rígido adhe 

rid a  a una lámina de vidrio  celu lar. La lámina de viArio celu



la r  tiene l a  deseada resisten cia  pero una conductividad tér­

mica relativamente a lta  y por e llo  no es sa t is fa c to r ia  para 

el uso como aislamiento de bajas temperaturas. Además, tiene 

la  desventaja de ser cara e inconveniente de manipular debi­

do a que es pesada. Aunque la  espuma de poliuretano rígido 

logra un excelente aislamiento de bajas temperaturas,.puesto 

que su baja conductividad térmica es de aproximadamente l a  mi 

tad del vidrio celu lar, es in suficiente por lo que se re fie ­

re a re sisten cia  y debe u t i liz a r se  en combinación con vidrio 

celular para el refuerzo. Sin embargo, la  espuma de poliure­

tano rígido sufre una notoria dilatación  y contracción, de mo 

do que l a  espuma es sometida a agrietado a temperaturas infe 

riores a -100SC. Especialmente, cuando la  espuma se somete 

a una considerable caída de temperatura, tiene lugar agrieta  

do en su superficie in terior que se desarro lla  progresivamen 

te hacia adentro con el paso del tiempo,.mitigando el efecto 

a i s l a n t e .----------- --------------------------------------------------------

RESUMEN DE LA INVENCION

Para superar lo s  problemas anteriores, esta  inven­

ción proporciona una nueva construcción de m aterial a islan te  

criogénico que comprende una espuma de poliuretano rígido que 

tiene una capa de alma que incluye células y capas superfi­

c ia le s  in terior y exterior que apenas incluyen célu las y un 

refuerzo de fib ra  de vidrio introducido por lo menos en l a  ca 

pa su p erfic ia l in terior sobre toda su su perfic ie . La espuma 

ríg ida de poliuretano asegura un aislamiento sa t isfac to r io  a



-  4 -

bajas temperaturas, mientras que la s  capas su perfic ia le s du­

ras in terio r y exterior, que casi no tienen célu las, refuer­

zan l a  espuma de poliuretano. EL refuerzo constituido pó*r f i  

bras de v idrio  e introducido en l a  capa su p erfic ia l in terior 

5. ayuda además a  reforzar l a  misma capa su p erfic ia l para impe­

d ir  e l agrietado. Además, e l m aterial a islan te  criogénico fa  

bricado según esta  invención tiene l a  notable ventaja de que 

puede moldearse según l a  forma del articu lo  a  a i s la r  térmica 

mente y de que es ligero  y por e llo  fá c i l  de manipular. ---  ---

10. La invención se d escrib irá  a continuación con mayor

d eta lle  y con referencia a lo s  planos a n e x o s :----------------------

BREVE DESCRIPCION DE LOS PLANOS

La Fig. 1 es una v is ta  en perspectiva que i lu s tra  

una realización  del m aterial a islan te  criogénico fabricado se 

15. gún esta  invención, hallándose rota parte de su capa superfi

c ia !  in terior para mostrar un refuerzo de fib ra s  de v idrio ; -  -

La Fig. 2 es una v is ta  en sección tomada a lo  largo 

de l a  lín ea  11-11 de l a  F ig. 1; - -  -----------------------------------

La Fig. 3 es una v is ta  en sección correspondiente a 

20. l a  F ig. 2 y que i lu s tra  otra realización  del material a íslan  

te criogénico fabricado según esta  invención, incluyendo es­

ta  realización  refuerzos introducidos en sus capas superficia 

le s  in terior y exterior, respectivamente; y -------------------------

Las F igs. 4 y 5 son v is ta s  en sección correspondien
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tes a l a  F ig. 2 y que ilu stran  otras realizaciones del mate 

r ia l  a islan te  criogénico fabricado según esta  invención, res 

pectivamente, teniendo cada una de la s  realizaciones fib ras 

onduladas .de poliamida introducidas en su capa de alma de for 

5. ma entrecruzada, ilustrando la  F ig. 4 una realización  que

tiene sólo un refuerzo'en su capa su p erfic ia l in terior e ilu s  

trando l a  Fig. 5 l a  otra realización  que tiene refuerzos in­

troducidos en sus capas su p erfic ia le s in terior y exterior, 

respectivam ente.------------------- --------- ----------- --------------- --

10. DESCRIPCION DE LAS_ REALIZACIONES. PREFERIDAS

Con referencias a la s  F ig s. 1 y 2, se i lu s tr a  en 

e lla s  una espuma.rígida 1 de poliuretano que incluye una ca­

pa 2 de alma y capas su p erfic ia le s in terior 3 y exterior 4.

Un refuerzo 5, fabricado a base de una te la  de vidrio  te jid a  

15. l i s a ,  se h alla  introducido en la  capa su p erfic ia l in terio r 3* 

La capa 2 de alma tiene un gran número de cé lu las, mientras 

que la s  capas su p erfic ia le s 3 y 4 apenas incluyen célu las y 

son más duras que l a  capa 2 de alma. ---  ---------------------------

Para producir l a  espuma ríg id a  de poliuretano, se 

20. coloca primero el refuerzo sobre el fondo de un molde y se

cuela poliuretano rígido liquido en el molde, a lo  que sigue 

el espumado. La capa su p erfic ia l se forma por medio de l a  su 

p erfic ie  del molde sobre l a  que se coloca el material de par 

tid a  de moldeo y el refuerzo queda incluido en la  capa super 

25. f i c i a l .  La forma de l a  espuma de poliuretano rígido varía  con 

l a  forma de un"artículo a a is la r  térmicamente. S i el artícu lo
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es un depósito, el m aterial a islan te  se moldea en l a  forma 

de un panel mientras que s i  es una tubería, el material ais¡ 

lante se moldea en forma de un par de segmentos que tienen 

cada uno una sección transversal sem icircular. Para el uso 

5- con un aparato o sim ilar, el material a islan te  se moldeará

según l a  forma externa del aparato. De manera general, la  ope, 

ración de moldeo se rea liza  en l a  fábrica, con empleo del 

molde deseado, pero también puede realizarse  in s itu . El re 

fuerzo no precisa  ser una te la  de vidrio sino que puede ser, 

10. alternativamente, un afie ltrado  de v idrio . ------------ ------  - -

La realización  d escrita  está  destinada a l  a is la ­

miento interno de bajas temperaturas de un depósito a in sta  

l a r  en un ambiente atmosférico de 306C para almacenar LNG a 

-162SC. La espuma 1 de poliuretano rígido tiene un espesor 

15, de 180 mm y la s  capas su p erfic ia le s 3 y 4 son ambas de 1 mm 

de espesor. El refuerzo 5 de te la  de vidrio mide 0,47 mm de 

espesor y tiene una estructura en malla proporcionada por 

8 x 8 elementos de hilo por pulgada cuadrada ( a p r o x .6,45 

cm ) .  La espuma 1 de'poliuretano rígido se dispone para u ti 

2¡o. l iz a r  para el aislamiento de bajas temperaturas con l a  capa 

su p erfic ia l 3 que incluye el refuerzo situada en el lado de 

temperatura in ferio r . Por consiguiente, cuando e l material 

a islan te  se somete a una caída de temperatura considerable 

debido a l a  colocación del LNG en el depósito, l a  capa super 

25. f i c i a l  3 que tiene una mayor densidad y el refuerzo 5 que re 

fuerza l a  capa impiden que l a  espuma 1 de poliuretano rígido 

se a g r i e t e . -------------------------------------- -------------------------
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El grado de espumación y el espesor de l a  espuma 

de poliuretano rígido pueden variar  adecuadamente según el t i  

po del articu lo  a a is la r  y la s  condiciones atm osféricas. Pre 

ferentemente, l a  capa su p erfic ia l es de 0,3 a . 1,5 mm de esp_e 

5. .  sor y el refuerzo es de 0,2 a 1,1 mm de espesor. La te la  de 

vidrio para el refuerzo es preferentemente de una estructura 

de malla de 6 x 6 a 20 x 20 elementos de h ilo  por pulgada 

cuadrada (aprox., 6,45 c m ) . --- ---------------------------------------

La Fig. 3 ilu s tra  otra realización  del material 

10. a islan te  de bajas temperaturas fabricado según esta  invención 

que d ifie re  de l a  primera realización  en que un refuerzo 6 

de te la  de vidrio se h alla  introducido también en l a  capa su 

p e r f ic ia l  exterior 4 de una espuma 11 de poliuretano ríg ido . -

Las F igs. 4 y 5 ilu stran  otras realizaciones del 

15. material a islan te  de baja'temperatura fabricado según esta

invención. Una espuma 21 de poliuretano ríg id o , ilu strad a  en 

l a  Fig. 4, tiene un refuerzo 5 de te la  de v idrio  introducido 

solo en su capa su p erfic ia l in terio r 3, mientras que una es­

puma 31 de poliuretano ríg ido , ilu strad a  en l a  Fig. 5 d ifie re  

20. de l a  anterior en que lo s refuerzos 5 y 6 se hallan introduci 

dos en la s  capas su p erfic ia les 3 y 4, in terio r y exterior, 

respectivamente. Sin embargo, ambas son de l a  misma estructu­

ra puesto que cada capa 1 de alma tiene un gran número de f i ­

bras 7 de poliamida onduladas e introducidas en l a  misma de 

25. forma entrecruzada y enmarañada. ----------- — ---------- —  - -

Las fib ras a incorporar en l a  capa de alma reciben
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previamente l a  forma de un f ie lt r o  y se disponen en un molde 

junto con el refuerzo. Se coloca entonces en el molde poliu- 

retano rígido liquido, a lo  que sigue l a  espumación, por lo 

que se obtendrá l a  espuma de poliuretano rígido descrita  an-

5. teriormente. En la s  intersecciones de la s  f ib ra s , éstas se. 

unen preferentemente entre s i  con adhesivo. Es también prefe 

r ib le  que el f ie l t r o , constituido por la s  f ib ra s , y el refuer 

zo de v idrio  se unan entre s i  con adhesivo. Las fib ra s pueden 

ser  d istin ta s  de la s  de poliamida y pueden u t iliz a r se  otras 

10. f ib ra s  de resinas s in té tic a s  term oplásticas adecuadas. Además 

pueden emplearse trozos de tipo f ib ra  obtenidos por cortado 

de una pe lícu la  de resina s in té tic a  term oplástica. Las fib ras 

de resinas s in té tica s  term oplásticas, cuando se u tilizan , puê  

den ventajosamente ondularse como se ha indicado anteriormen 

15. te o hacerse h elico idales de modo que se la s  voluminice y

sean más susceptibles de enmarañamiento. --- ------- ------- ------

En la s  dos realizaciones dadas anteriormente, la s  

fib ra s 7 son de 0,8 mm de espesor y de 5 a 10 mm de longitud. 

Las fib ra s  7 introducidas en l a  capa 2 de alma de una manera 

20. entrecruzada sirven para aumentar l a  re sisten c ia  general de

la s  espumas 21 y 31 de poliuretano rígido, junto con el refuer 

zo 5 y/o 6 introducido en l a  capa su p erfic ia l 3 y/o en l a  ca 

pa su p erfic ia l 4. Además, la s  f ib ra s  7 actúan para impedir 

e l posible agrietamiento de l a  capa 2 de a lm a .-------------- -----

25. La presente invención puede rea lizarse  de otros modos

d istin to s sin  s a l i r  del e sp íritu  y carac terísticas básicas de 

l a  misma. Segtin e llo , l a s  realizaciones aquí reveladas deben



interpretarse como ilu stra t iv a s  pero no como lim itativ as, en 

aspecto alguno. El alcance de esta  invención es definido por 

la s  reivindicaciones anexas y no por l a  anterior descripción 

detallada y todas la s  modificaciones y alteraciones que cai- 

5. gan dentro de un alcance equivalente al de la s  reiv in d icado  

nes se hallan .cubiertas por é s t a s . ------ ------------------------- -

N O T A

Se declaran de novedad y propiedad para España, sus 

te rr ito r io s  y plazas de soberanía, la s  s ig u ie n te s :--- ---------

10. R E I V I N D I C A C I O N E S

1. - Procedimiento de fabricación de m aterial a íslan

: te criogénico, caracterizado porque comprende l a  provisión

de una espuma de poliuretano rígido que- se dota de una capa 

de alma que comprende células y de capas su p erfic ia le s inte-

15. r io r  y exterior que apenas comprenden célu las y de un refuer 

zo de fib ra  de vidrio introducido en por lo  menos la  capa su 

p e r f ic ia l in terior sobre toda su superficie . ----------------------

2 . - Procedimiento según l a  reivindicación 1, carao

terizado porque el refuerzo es una te la . ---- —  -----------------

20. 3 .-  Procedimiento según l a  reivindicación 1, carao

terizado porque el refuerzo es un f ie l t r o . -------------------------

4 .-  Procedimiento según l a  reivindicación 1, carac 

terizado porque l a  capa su p erfic ia l es de 0,3 a 1,5 mm de es
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pesor y el refuerzo introducido en l a  capa su p erfic ia l es de 

0,2 a  1 mm de e sp e so r .------------------------- -----------------------

5 . -  Procedimiento según l a  reivindicación 1, carao 

terizado porque la s  f ib ra s , elegidas de l a  c lase  que incluye

5. fib ra s  de resinas sin téticas,term oplásticas y fib ras de v i­

drio, se introducen en y a través ,de l a  capa de alma de manjs 

ra  que se in trecru cen .------------------------------------------------ -

6 . -  Procedimiento según l a  reivindicación 5, carac 

terizado porque la s  fib ras se unen entre s í  con adhesivo en

10. la s  in te rse c c io n e s .--------------------------------------------------- -

7 . - Procedimiento según l a  reivindicación 5, carac,

terizado porque la s  fib ras de resina sin té tica  termoplástica 

se ondulan. -------------- -------------------------- ------------------  -  -

8.  - Procedimiento según l a  reivindicación 5, carac

15. terizado porque la s  fib ras de resina s in té tic a  termoplástica

se hacen h e l ic o id a le s .--- -------------------------- ------------------

9 . -  Procedimiento según l a  reivindicación 5, carac.

terizado porque la s  fib ras de resina s in té tic a  termoplástica 

son fib ra s  de po liam ida...------ --------------------------------------

20. 10.- "PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE MATERIAL AIS­

LANTE CRIOGENICO".----------- -  - ------------------------------------

Todo ello  conforme se describe y reivindica en la
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presente memoria que consta de once hojas fo liadas y mecano­

grafiadas por una so la  de sus caras y de cinco figuras que 

l a  ilu stran .

"ABRID. 1 3 NC
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