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-agua potable, a partir de elementos de tuberia metélicos

instalacién va ganando cada vez mayor importancia en la N

‘25. _tamiento separado de los puntos de unldn individusles en<

} Hojo ndm, 1

E1l invento se refiere a un procedimiento para la

fabricacidn de sistemas de tuberia, particuiarmente para

recubiertos de material sintético.

: Para la construccidn de sistemas de tuberia y,
particularmente, para tuberias de agua potablé se utilizan
frecuentemente tubos recubiertos con material sintético,

‘en particular tubos de acero recubiertos con materiél‘sig )

tético. En el caso de las tuberias y particularmente en’
el de las tuberias[para agua potable surgen problemas es-

peciales respecto a la resistencia a la corrosidén, la re-

sistencia al envejecimiento y la pureza del agus potable,

¥y se ha visto aque en muchos tubos metdlicos recubiertds
con material sintético no es suficiente la trabazdn 1nt1~
ma entre la superficie metdlica y la capa de materlalzgéé
tético para obtener a la larga un recubrimiento irrepfb%“
chable y resistente a la corrosidn, teniendo importancfgy
las formaciones de grietas debido a solicitaciones mec#<-
nicas o térmicas y el problema de la denominada'termo~§éi
mosis. Por otra parte, la prefabriczcién de sistemas de

tuberia en forma de celdas de instalacién o registros de

téenica de construceidn moderna. Los sistemas de tuberiaf

L4

conocidos reguerian en su prefabrlcacldn cada vez un tra-|

tre los tramos de tuberia y los elementov de. unidn, asi
como elementos de empalme para establecer tanto una unldr
firme como, partlcularmente, unsa, estanca y resistente,
En este caso, los gastos de montaje son relativamente

elevados y, durante el almacenamiento y el transporte

-
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_ ulteriores, asi como durente la utilizacidn en 1la obra de

Yo, defectos-de estanqueidad. Por Udltimo, ha sido nece-
sario en el caso de los sistemas de tuberfa conocidos pro

. veer los tramos de tuberia en cuestidén, adicionalmente vy

procedlmlento del tipo inicialmente seflalado, con cuya

de tuberia se recubren, al menos en su pared exterior y

Hofs nom. 2

construccién, hay que contar con aflojemientos y, por tan

en una operacién de trabajo separada, de una capa calori-

fuga e insonorizante. : .
El invento se basa en la misién de crear un.

ayuda se pueda fabricar un sistema de tuberfz en etapas

de prefabricacidn;'o sea varticularmente para registros

de instalacidén o similares, y aue por una parte garantice
la necesaria résistencia a la corrosién y al envejecimien|
to asi como la pureza del agua potable y por otra parte

haga posible también una unién y disposicién gloval del

sistema de tuberia particularmente sencillas y partlcular
mente resistentes nara el almacenamlgnto ¥y el manejo pos-
teriores, as{ como, al mismo tiempo, un aislamiento térmi
co v de sonido resistente. Por tanto, se pretende faby i—“
car un sistema de tuberia que, despuds de su nrefabrlca—
cién completa, pueda utilizarse, sin tratam%pnto indivi- |
dual ulterior en el sistema, como tal y con la mayor d&féa
cién posible. Segin el invento, esto se consiguec a tréLi;
vés de un procedimiento del tipo inicialmente indicado,

el cual se caracteriza por el hecho de aque los elementos | -

sus superficiés‘frontales, con una capa de particulas de
un metal que en la serie de potenciales electroquimica se
encuentra'debqjo del metal de los elementos de tuberia,

poraue a continuacién las paredes exteriores, al menos
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- de los elementos de tuberia que forman el tramo de tuberis

‘les, porque la capa de material sintético que se expande

Hoja nGm, 3 7

se recubren con un material sintético que bajo el efecto
de calor se reticula o se expande y se reticula, porque
después de esto los elementos de tuberia del sistema de
tuberia son empalmados uno dentro de otro en sus .puntos de
uwnidn, y porque, por Ultimo, el sistema de tuberfa, en su
totalidad, se somete a una accidn de-calor de tal manera
que la capa de material sintético se reticule o se exvands
¥y se reticule en la medida deseada en cada caso. Gracias
a la capa de particulas metdlicas aplicada en primer tér-
mino se genera un efecto protector catédico latente que
garantiza una elevada resistencia a la corrosidn de las
paredes as{ recubiertas de los elementos de tuberia. ILa
capa de material sintético aplicada a continuacidn segin
el invento asegura, por una pzrte, la cubricién adicio@@fj
dg los elementos de tuberia. Por otra parte, esta capa. &é
material sintético, debido al efecto de calor segin el iﬁQ

, o

o . - o
vento, conduce por una parte directamente a la formacidn

.3
-

de una envolvente termoaislante e insonorigzante y, por = ,.f

otra parte, debido a que los elementos de tuberia-se enchul

fan uno en otro antes de la accién del calor, a una unidn,

. c , ,
directa, firme y estanca en los punios de unidn individua-’

l

y se reticula se asienta con seguridad y de forma estanca

en las hendiduras de unién entre los elementos de tuberfa.|

Los elementos de junta deseados en.cada caso pueden intro-{

ducirse eventuslmente antes en los puntos de unidn. ZEste
procedimiento es adecuado, de forma muy particular, ﬁara
la prefabricacién de sistemas de tuberia planeados de an-

temano en suw totalidad, porque una vez hechos los recubri

T



P

10

15

20

25

30

puesto de esta menera. Este sistema de tuberia prefabri-

_pintura de polvo de zinc con elevade grado de zinc puvro, .

Hoja nom. £\

mientos descritos y el ensamblaje de los clementos de tu~
beria, basta con una sola operacidén de calentmmiento para

unir y para aislar la totalidad del sistema de tuberfa di

(L%

cado lleve inherente la mayor resistencia posible a la -
corrosidn & una elevada duracién y puede utilizarse en fo¥
ma de un registro de instalacidén o similar sin medidas -
adicionales deniro del sistema, en la obra de construc-
cién.

Para la fabricacién de un sistema de tuberia
con elementos de tuberfa de acero es particularmente con-
veniente una forma de realizacidn del invento en la aue

se aplica sobre los sistemas de tuberfiz sin recubrir una

Para el recubrimiento de material sintético y .
su efecto es particularmente favorable, en otra realiéa-_

cidén del invento,‘que sobre los elementos de tuberfa re-

cubiertos con el metal se aplique un material termopldsti

co mezclado con un agente de expansidn que reacciona en
caliente'y un ‘agente endurecedor gque reacciona en calien-
te, cuyo material termopldstico es convenientemente uno -
a base de vinilo-acetato-etileno, |
Para la prefabricacidn de sistemas de tuberfa |
enteros es particularmente conveniente que, segin otra fdxf
ma de reslizacién del invento, los elementos de tuberia '
se unan entre si, antes del tratamiento térmico, a través
de empalmes de enchufe. Gstos empalmes de enchufe, reali
rzados poyr regla general como manguitos de enchufe o pro-
vistos también de casquillos de unién, pueden montarse, -

por uma parte, de forma muy sencilla y hacen posible, por
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 elementos de unién correspondientes se traten previamente

mentos de acero. Los elementos de tuberia provistos de

'frontales nartlcularmente expuestas a pellgro, son recu-

Hoje nam. 5

otra parte, wia unidn firme y estanca muy sencilla duran-
te 1a'expansi6n v la reticulzcidn de la ca@a de material
sintético. Una forma constructiva conveniente y senéilla.
en cuanto a la prefabricacidn se consigue también, en
otra realizacién del invento, gfacias a que los elementos
de tuberia que forman el tramo de tuberia se unen entre si
mediante manguitos de zjuste por apriete antes del trata-
miento térmico. Estos manguitos de ajuste por apriete
conducen por una parte a operacioneg de enchufado senci-
llas, permiten por otra parte una fijacidén de la posicidn
de wnidn de cada caso y hacen posible, en tercer término,
una, uﬁidn firme y estanca despuds de la expansién y la re
ticu%gcidn de la capa de material sintético. En todas

estas formas de realizacidn es también conveniente que: l¢z

de la manera de acuerdo con el invento, como elementos‘d§

tuberia.

El procedimiento segin el invento se explica -7}

s

en su princivio con ayuda de un sistema de tuberia dota@b]

de elementos de tuberfa de acero:

Sobre los elementos de tuberfa de acero utili-l
zados en cada caso se aplica, por ejemplo mediante el PLoA-
cedimiento de inmersidén, una pintura de polvo de zinc cuycw

polvo presenta un grado de zinc puro muy elevado, conve-

nientemente de un 99,74, avroximzdamente., Con ello se

proporciona la prbteccién catédica latente para los cle-

esta pintura de polvo de zinc purisimo por todos los la-

dos o al menos en sus paredes exteriores y superflcles -

o
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biertos con un material termopldstico, convenientemente
uno 8 .base de vinilo~acetato~etileno, que'ppesenta un
agente de expansidén que reacciona en caliente o también
varios de tales agentes de expansién y uno o varios agen
tes endurécedores que reaccionén en caliente, por c¢jem-
plo un perdxido. 7

Los elementos de tuberia tratados previémente
de este modo, es decir, los tubos gue forman el tramo de
tuberia yilas piezas de unidén y de moldeo insertadas en-
tre estos tubos, se empalman unos en otros en el sistema
de tuberfa deseado, convenientemente con ayuda de mangui
tos de enchufe o también con ayuda de manguitos de ajuste
por apriete que se han tratado previamente también segin
lé primera parte descrita del procedimiento.

Después del ensamble del sistema de tuberia de
seado en cada caso a partir de los elementos de tuberia
tratados previamente, dicho sistema de tuberia se somete
en su totalidad a una accidén de calor, a saber, convenieq
temente, en un horno y en el caso qe los materiales sehaﬁ
lados a modo de ejemplo en este contexto, 2 una tempera-
tura de aproximadamente 2002C., Gracias a ello se efectda
lo siguiente : la capa de material termopldstico de los
elementos de tuberia es hecha aumentar considerablcmenfé"’
en volumen gracias a la activacidn en caliente debido al'|
agente de expansidén, en el caso de los materiales sefiala |
dos a aproximadamente el triple del volumen, formdndose
por una parte la capa calorifuga e insonorizante sobre
las paredes exteriores correspondientes y generandose por
otra parte, al interior de las uniones, una unidn por -

apriete fija y estanca entre las paredes exteriores corre

il




- pondientes y las paredes interiores opuestas. Al mismo

fabricado de esta manera segin el invento puede manec jarse

Hejn udim, 7

tiempo se activa el agente -endurecedor correspondiente,

conlo que se reticula y se consolida o se endurece la capg

de material sintético exvandlda. E1 sistema-de tuberia

en su totalidad y montarse, particularmente en forma de

registros de instalacidn o celdas himedas o similares.
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‘de particulas de un metal que en la serie de potenciales .
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REIVINDICACIONES

Los puntos de invencién propia y nueva que se
presentan para que sean objeto de esta solicitud de Paten
te de Invencidén en Zspafia, por VEINTE aflog, son los que
se recogen .en las reivindicaciones siguientes:

“18,~ Procedimiento para la fabricacién de sis-
temas de tuberfa, particularmente para ague potable, a
partir de elementos de tuberia metdlicos recubiertos de
materizl sintético, caracterizado poraue los elementos de
tuberia sin recubrir son recubiertos, al menos en su pa-

red exterior y en sus superficies frontales, con una cops

electroquimica se encuentra debajo del metal de los elemég
tos de tuberia, porgue a continuacidén las pdredes exteriOf
res,kal menos de los elementos de tuberia que forman el !
tramo de tuberfa, son recubiertas con un meterial sintéti-
co que bajo la influencia de calor se reticula o se expand
de y se reficula, porque desmués de esto los’elementos =2
tuberia del sistewa de tuberia son empalmados uno dentro"
de otro en sus puntos de wnidn, y poraue, por uUltimo, el
sistema de tuberfa en su totalidad es sometido a una acgidﬁ
de calor de tal manera que la capa de material sintético
se reticule o se expanda y se reticule en la medida desea-
da en cada caso.

28 ,~ Procedimiento segin la reivindicacidn 12,

con utilizacidn de elementos de tuberia de acero, caracte
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rizado porous cobre los clementos de tubeyia sin recubrir
se aplica una pintura.de polvo de zinc con elevado grado
de zinc puro. ' '

38.- Procedimiento segin las reivindicaciones
12 o 28, caracterizado porque sobre los elementos de tu~
berfia recubiertos con el metal se aplica un material ter-
mopldstico mezclado con un agente de expansién que reac-
ciona en caliente y un agente endurecedor que reacciona
en éaliente.

&,~ Procedimiento segin la reivindicacién 38,

se aplica un material termopléstico a base de vinilo-ace
tato~etileno., _

58,~ Procedimiento segin una de 1as*reivindiqag
ciones 12 a 42, caracterizado porgue los elementos de.t§;
berfa son unidos entre si a través de empalmes de enchufe
antes del tratamiento térmico. i o

8,~ Procedimiento segin la reivindicacién 5é,'¢gf
racterizado poraue los elementos de tuberia que formanféib
tramo de tuberfa son unidos entre si a través de mangui-
tos de ajuste por apriete antes del tretamiento térmico.

72.- Procedimiento para la fabricacién de siste-

-

mas de tuberia.

2

Tal y como se ha descrito en la Memoris cue an- |°

tecede y para los fines qﬁe se han especificado. ’

'
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