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Que por veinte afios se solicita a favor de MeV. EEKAKRT, Sehes
con domicilio en 8550 Zwevegem/Bélgice, y que ha da,gp%éer sg
bret "METOCO DE PRODUCCIDN DE UNA TUBERIA REVESTIDA cdﬁ URA -
TIRA METALICA DE REFUERZO"
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fempria OCeseriptivg

El registro da ls Patents de Invencidn que se so-
licits tiene por objeto gerantizer lao explatacidn exclusivs -
an todo ol terriforic nacionsl y sus pososiofins de un método
de produccién de una tuber{e revestide con unas tirs metélica
de refusrzo, conforme se deacribe a continuacidn y se repre-

sonts gréficemente en el adjunto dibujo, 8 tftulo de ejomplo.
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Cste invencidn se relsclonz con un métode ‘de prg

duceidn de un objeto cilindrico, tsl come uns tuberfs, reves

tido cen una tira reforzadora metflice.

A veces es necesario aplicar un pasade revesile-
miento de hormigdn o moterial aunfloge o tuberf{os para su em
pleo bajo el agua, por ejemplo oleoductosy; s fin dep contrae
rrestar su flotabilidad. Tsles revestimientos pesados requig
ren un refuerzo que loe permits resistir les presionss que -
gnhouentraenh en su uso, el cupl refuerzeo se proporcions ording
rismente medisnte ompotramiento de mismbros de refuerzo motd

PR

licos en el rovestimientoe. .

4

Un revestimisnto de hormigdn pueds apligﬁ}%ﬂ 2
ung tuberfe medisnte rotwcidn de éste y simulténeo déégia;g
eionts de ls misma, nxielmente, por una ssteciln de ;Hlveni
zocifn en la que se pulveriza hormigdn sobrae le aupéif%bie
extorior de la tuberfa. Al mismo tiewmpo, pusde enraiib%sa

una tirs reforzedova metBlics slrededor de la tuberfs ¥ em

*
-

‘potrarse en el hogmigén¢ .l

Al acumulsrse el pspesor dol hormigdn sobre Ja
tuborfa en la zona de ls satecidn pulverizadors, squél Poz
ms una configuracidn generalmente troncoednics y luego ci-
lfndrica. La tira reforzedora se splica an lo zona troncee
cénica y por cansiguiente un borde de la tirs (ol mis prée
ximo gn la direccidn on que se wmueve sxialmente la tuberfa
en rotacidn) ha de rodear uns meyor circunferencis que al
otro baorde.

tUna forma conocids de tire reforzesdors pasra rg
vestimientos da tuberfas (véase por sjemplo la patonte sse
tadounidanse n? 3,761,557) comprende dos o m8s alambres lof

gitudinales provistos do varillas espacisdas entre sf y so0l




ol

10

20

25

30

dadas recfprocemente, cstendo uno de los alsmbress longltu-
dinales dotado de cierto grado de holgure entre cads per =
de vsrilles, pare pormitir su expansidn cuando se anrolls
alrededor de uns porcidn troncocfnica de un revestimiento
ds hormigdn, Ls Pebricacidn de tsl tirs o8 complicade y di
f{cil de conseguir sutomBticamente, pussto que los alsmbres
longitudineles han de ser sostenidos y recibir el grado ro-
quaride de holgurs, dabidndose solder seguidamente las vari
11ss en los puntos correctog de los slembres. £s desesble ~
formar una tirs reforzadors de malla do mlambraes soldados
gque ses da fBcil Pabricecidn sutomfticas ‘

De acuerdo con le invencidn, sa proporciﬁﬁa un
nitodo de produccién de uns tuberfe revestide con ung iira
motélice de refuerze quo, pers obtehor, en una primaﬁé fa-
sg la tirs de refuerzo, comprande las opsracionss ds..tomar
una tire de molle de alambres soldsdos, dotade de a%gm@tes
longitudinales y transversales, y deformar por lo men%ﬁ al
gunos de dichos alembres longitudinales en una magn&ﬁué -
que se incremonte progrosivamente 8 travds de lo tiras

Los slambres langitudinales de ls malls de alam
bres soldsdos serén preferiblemente porpendicularss s los
aslambres tresnsverssles antes de le deformacidn; tel mella
de alambres rectengular oo da fabricacién relstivamente P§
¢il y obtenible aln dificulted an el comeroio.

La oporscidn de doformar por lo manos algunos
do los alsmbres longitudinsales pusde realizarse on ung sols
fose, pasenda le tira de malle ontre un per de rodillos -
dispuestos parc efectuer lu citade deformecifn de los alam
bres longitudinoles, 3in embarge, preferiblemente dicha =

oparacifn da deformocidn se realizs en dos fasos; assf, la
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tire do malla de slambres socldados pusde pasarse entre un
per de rodillos dispucstos pers deformar en lgual medlida
todos loo aslambres longltudinales de ls melle y passrse -
luego entrs un per do rodillgs dispusstas pars sxtendey -
longitudinalmente la malls en una medida diferente, on dis
tintas porcianes de su sfchurg.

Como varlsnte, la tira de mslla de alambres -
soldados pusde passrse enire un per de rodillos dispuesios
pora deformar on igual medida todos los alambres longitudi
nales de la malla y sgguidamente &stz puede aiargarse o eg
1s malla en diferents medida sn distintes porciones de su
anchura. E1 cltado slargamiento o estirsdo puede e?;d%ﬁqg
se convenientpmente cuenda ls malla se snrolls sobrefla -
tuberf{a en una operascidn de revestimiento. R

Los citados elembres longltudineles pueden:de
formarse de meners que sean dobledas, pera sin deJ&%gq§ -
encontrerse en el élano de ls malle. Sin embargo, pngf@:i
blements se deforfarén an planas perpendictilaras al dé ls
malla., Csto da luger 2 una perfecclonada fijecifn al fevqg
timiento ¥y a unas mgjoras propledades da refusrzo.

£l métode de la invencidn comprende tambidn le
fase Pinal de revestimiento de la tubsrie, que comprende -
las aperaciones simultfneas de girar dicha tubarfa, pulve-
rizar hormigdn sobre le superficie exterior de ls mismz y
enrollar scbre slla una tirs reforzadors motflica construl
de por un mBtodo como el definide anteriormenta.

Seguidamente se describirfn detersinadas verw

‘siones de la invencifn a modo de ajemplos y cun referencia

s los adjuntos dibujos, en los cuslass




10

15

20

25

3o

La figura 1 muestra una malls de alambres soldg
dos an une fess intermedia de un matedo sagdn ls invencidn,
| La figurs 2 muestra la mellas de ls figura 1, sg
metides 2 otrs fase del mélodo y en enrollamienio sobre una
tuberie; y

Le Piguras 3 as lao mitad de una secclidn longity
dinal de le tuborfa rovestids de la figurs 2.

ton referencis ahore s los dibujos, ol método
uss una tirs de mnlla convencional de aslembres soldedos,
g8 decir, una malle formada mediante soldadura de alambres
peraslelps y rectos. Los alembres longitudinsles aon’Eﬁefa-
riblements perpendicularaes » los elambras transvarséi%é.
Una anchurs conveniente do-la tire eas ls de 150 e 25&‘mm.

£n una primera versidn del mbtode, todoxlos
slambres longitudinales do le melle se deforman primersmen
te en ls misms madide. Esto pueds hacerse pesando la malls
da alambres soldedos entre un per de rodillos sdecusdod pg:
ra Pormer squdlle con le conPigurscidn mostrada en la figu
rs 1. Como pueds versg, los slesmbres longitudinoles 2 de
la malla 1 son deformados en la misms medids en respectivos
nlenos perpendiculares sl de aqudlla.

La mella uniformemen.e deformads 1 ss llsve lug
g0 @ una estacidn de revestimiento en la que se pesa entre
un par de rodillos 3 gue Liensn sjus inclinedos. Estos ro-
dilles 3 sirven pore snderszar por comploto las deformacig
nes del alambre longitudinsl de un borde de les tirs y para
ehderszar igualmante las deformaciones de los otros alasme
bres longitudinsles en medida prugfesivamenta manor 8 toa

vis de lz snohura de la tirs,
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La tirs reforzadora pusde snrollaras entoncas
alrodedor de una tuberfe giratoria sin ninguns sustancial
deformacidn sdicional y simultfnesmente pusde pulverizar-
e hormigdn u otro matarial de revestimiento sdscuado so=-
bre la superficic oxterior de la tubaria. Los alambres =
longitudinales de mayores defofmacionos se disponsn de mg
do gue se encugntren mis cerca de la superficie de la tu=
beri{s, como pucde verse en la figura 3, y la dscreciente
magnitud de las defaormzciones desds 1s aupgrficie de aquf
1la da lugar e una busna adhersncis snirs el material de
ragvastimiento y la tirs de refusrzo,. hads

Comog sa wmuestra en los dibujos, los alam&fas
longitudineles qua hen de situarse més cerca de la éﬁpég
ficie de le tuber{e pueden formarse mds cerca entre =i,
en ls malls, que los domfs alambres longitudinsles,. feto
implde que las deformacicnos de ostos alambres long;}ug;
nales sean gstiradas sl enrollarse le tira sobre la-xypg
ria. Como Varianta; el slembre longitudinal quas ha Qg en
rollarss mfs corcd de ls superficle de la tuberis pod;ia
sor mis Puarte, haciéndolo de mayer difimetro que los otros
o de saccidn transvarsal cuadrada, pero de dimensiones sle
milares. ‘

De acusrdo con una versidn varisnte de la in-
vaencidn, la malla uniformemente deformada 1 pueds estifq;
sg pers enderezar las deformaciones en los slambres longi
tudinoles en madide progresivamente menor @ través de la
anchure de la tira, Esto puede hacerse omitiendo los rodi
1loe 3 y dejando que ls tuberfa en rotucidn estire la mae
11a contra una Puerza frenadora aplicada s ls boblna desde

la que s suministra squélls sin deformsr, o a los rodillos
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que la deformsn uniformementa.

En otre versidn de la invencidn, ls deformecidn
te los slembros longitudinsles pusde rpalizerse on uns sola
operscidn pasando la tirs ontre un solo par de rodillos dis
puostos de moners que el alembre s situar més cercs de ls
superficie de la tuberfs rociba la méxima deformscién, mien
tras que sl slambre situsde on el otro borde de la tire re-
cibe muy poce o ninguna deformascidn, sumentando progresive-
mente ol grado de deformecidn a travde de le tiras,

Los materisleos, forms, tamafio y disposicidn de
los glementos serfn susceptibles de variscidn, slgmpse que

ello no suponga uns alterscidn en lz esencislidad del inven

Rl s
~ -~ 5
-~

t0. -
L&s términos en que seg ha redectedo astsfmamu-

rin deberfn ser tomados siompre sn sentido emplio,. no bimi

tativo, AR

NOTA DE REIVINDICACIONES

5@ reivindica como de propis y nuavae 1nv4$&16n,
a favor de N.V. BEKARERT, 5s Aescon domicilio en 8550 Zwevg
gom/G8lgics, lo espocificado en las sigulentes reivindica-
ciones:

1o~ Nbtodo de producecibn de una tuberf{s revos-
tids con una tira metélice de refuprzo, cerscterizado en
que pers obtener, en una primers fase, ls tirs ds refuerzo,
se procede 8 tomar uns tira do malla do slambres soldados,
que comprende alsmbrgs longitudinales y tranaversalee, y -
deformar por lo menos alguhos do dichos alembres longitudi

nales en una magnitud que aumente progresivamente a travée

da 18 tirs.
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2.~ Método da produccién de una tuberfa revgse
tida con una tirs metélics de refusrzo, zegln la reivindi-
cacidn primers, ceracterizado en que dichos alambres longi
tudinales son sustancialmente perpendiculares 2 los alame
bres trensversales sntes de que los primeros sean deformae
dos.

Se= %8todo de produccidn de una tuberfs revese
tide con una tira metflics de refuerzo, segln las relvindi
caciones 1 § 2, caracterizade en que la aperacidn de defop
macldn se realiza en una sola Pase, pasando la tirs de na=
lla gntre un par de rodillos dispuestos pors aFuctuHﬁ’la
citads deformocidn de los alembres longitudinsles. »5'

4.~ fiftodo de produccidn de una tubarla::éﬁesn
tida con unas tira met8lica de refuerzo, seqln las rdfﬁinq;
caciones 1 § 2, caractorizeds en qus las oparacidn da-dufor
macidn se realiza on dos fases, que comprenden el pagg;dﬁ
la tiras de malla do alsmbres soldados entre un par ﬁeléoq;
llos dispuestos paéa deformar en iqual medids todasglpg alam
bres longltudinslds de la mells y subsigulsntemente el pasc
de la tira entre un par do rodillos dispuostos para extender
longitudinalmente 1z malla en diferents medida an distintas
parciones de su anchura,

Se= MBtodo de produccidn do una tuberls revesti
da con una tire matélica ds refuarzo, segln las reivindicae-
ciones 1 6 2, carscterizado en que le operacidn de deformae
¢idn s@ resliza en dos Psses, que comprenden sl pase da ls
tire de malla de alambres soldados antre un por de rodillos
dispuastos pare deformar en igusl medida todos los alambres
longitudinales de la malls y subsigufentsmente el sstiredo

o alargenmiento dg le mslls pare extgnderls longitudinalmenw
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te on medida difgrente an les distintes porciones de su an=
churae.

Go= Hotodo de produccidn de una tubasrfa revesti
ds con una tire metflics da refuerzo, segln una cuslquiera
de las reivindicsciones precedsntes, caracterizado en gua
1a citeda deformacidn de los alambpes longitudineles tiens
lugur en gsendos planos sustencisles perpendiculares sl de
la malla, ’

7.~ MBtodo de produccidn de uno tuberfa revesti
da con una tira met8lica ds refuarzo, cegln las reivindica=
cionss snteriores, ceracterizado en que, tras la obﬁéﬁélén
de la tira de refuerzo, comprende les operacionss siﬁé;té-
neas de girar la tuberfo y d;splazar;u pxialmanta p&fcﬁna
estscidn de pulverizacidn de hormigdn sobre la aupeﬁéicie

exterior de la tuberfe y snrollar sobre ells una tirc oe-

Porzedors metdlica. N
Bee "WETODU DE PRODUCCION DE UNA TUBERIK .RSVES

TIDA COH UNA TIRA METALICA DE REFUERZOM, -

Tel y comg se dejs deseritd en ls mamorias pra-
cadante que conste de nuevo hojas folisdas y mocanografie-
das por una de sus carss y planos de forma y tsmafio regla-
mantarios,

Madrid, 26 do Septiembre de 1975

Peh, dao HeV, Kﬂ[ﬂ?, Sefle

Victoy Gil Vaga
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