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La p resen te  Paten te de Invención se t r a ta  áe un 
procedimiento de a l to  poder térm ico para e l  a i s la ­
miento de tu b e ría s  m etá licas de conducción de l íq u i ­
dos y demás u so s .la  cual y debido a sus condiciones 
a is la n te s  b ien  merece e l  p r iv ile g io  de explotación 
en exclusiva en e l  área com ercial e in d u s tr ia l  de 
e s te  ramo.

Hasta ahora se ha in ten tado  in fin id ad  de veces 
conseguir a islam ien tos térm icos por d ife re n te s  s i s ­
temas, pero unos por una? causas o por o tra s  no se 
ha llegado  a conseguir unas v en ta jas  prim ordiales 
de d u ra b ilid a d ,a lto  poder térm ico ,p ro tección  a to ­
da c la se  de agentes atm ósféricos,ahorro  de energía 
que se p ierde  a l  no e s ta r  suficientem ente in s ta la ­
das y o tras  causas derivadas de dichos sistem as.

Con la  P eten te  p resen te  se vienen a re so lv e r  
todas e s tá s  d e fic ien c ias ,d eb id o  a que la s  ven ta jas 
de durab ilidad  en la s  in s ta lac io n e s  tra ta d a s  por 
e s te  procedimiento,queda protegida la  tu b e ría  con­
ductora de lo s  f lu id o s , a e fec tos de corrosión  por 
su p a rte  ex te rio r,e lim inando  e l  ataque de lo s  a c c i-  
dos calcáreos o productos quím icos,consiguiéndose 
un a islam ien to  térmico de a l to  poder y un ahorro de 
energía que no se desperd ic ia  debido a su capacidad 
a is la n te .

E l mentado procedimiento a is la n te  se ap lica  en tre  
tu b e ría  m etálica e x te r io r  de mayor dimensión de p o li-  
e tile n o  de a l ta  densidad.
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En e l  in te r io r  de la  tu b ería  de p o lie ti le n o  se s i tú a  
un cen trador a f in  de que la  tu b e ría  m etálica de con­
ducción de f lu id o s  quede perfectam ente centrada en e l 
in te r io r  de e s ta ,s ien d o  consiguien te que la  tu b e ría  
m etálica sean de un diámetro in fe r io r  a la  tu b e ría  de 
p o lie ti le n o ,a  f in  de te n e r  una d ife ren c ia  en su d iá­
metro é in tro d u c ir  por medio de un inyectado en forma 
de spray,una espuma esp ec ia l compuesta por po liu re tano  
de a l ta  densidad con e l  f in  de cu b rir  la  separación 
que o sc ila rá  según la s  tem peraturas que ha de sopo rta r 
la  tu b e ría  m etá lica .

E l cen trador alo jado  en e l  in te r io r  de la  tu b ería  de 
p o lie ti le n o  con unas medidas idóneas se in tro d u c irá  pre­
viamente en esta  tu b e ría  para conseguir e l  centrado de 
ambas,y además lle v a  in troducido en e l  in te r io r  del
mismo uno o más h ilo s  gg cobre o aluminio a f in  de 
tomas datos da posib les fugas,que pudieran s e r  de gas 
o humedad s i  la s  hubiera en e l  conducto in te r io r ,a s i  
mismo lo s  empalmes serán  siempre de forma r e c t i l ín e a ,  
estudiando la s  d ila ta c io n es  por medio de puntos f i jo s  
en arquetas debidamente se llad as aem iv isib las ,o  bien 
con d ila ta c io n e s  en forma de l i r a .

Con e l  aislam ien to  que se paten ta  se consigue un 
rendim iento de un 96*5% en cuanto a aislam iento  térm i­
co,quedando este  materialcompletamente defin ido  en 
cuanto a su espesor optimo de a islam ien to  térm ico de 
tubos según su diámetro y espesor,y  que según e l 
co e fic ie n te  de conductib ilidad  térm ica de m ateria les
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a is la n te s  y teniéndose en cuenta de manera muy 
esp ec ia l que lo s  m ate ria les  empleados no son 
inflam ables n i  forman gases nocivos,áccidos y 
demás agentes atm osféricos,yendo p rev is to  de una 
p ica de t ie r ra ,c a d a  empalme que se considere con­
ven iente  segtín la s  longitud  de la s  in s ta lac io n es  
que se deseen a i s l a r .

E l procedimiento p resente de aislam ien to  se llev a  
a cabo introduciendo la  tu b ería  m etálica en la  tube­
r í a  e x te r io r  de p o iie t i le n o ,e  introduciéndose a s i  
mismo e l  cen trador para conseguir un centrado perfecto  
de ambas tu b erías ,c reán d o se  un vacio en tre  ambas 
por la  d ife ren c ia  de sus diám etros e inyectándose 
en e l  mismo e l  correspondiente a is la n te  térmico de 
po liu re tano  de a l to  poder térm ico con una máquina 
e sp ec ia l de inyectado,consiguiéndose con e llo  la  
densidad idónea para dicho a is lam ien to .

El cen trador queda situado  en e l  in te r io r  de la s  
dos tu b e ría s  llevando s e is  t a la d ro s , t r e s  en su parte, 
su p e rio r y t r e s  en su p a rte  in fe r io r ,y  por e l  in te ­
r io r  de lo s  mismos s i  d iese  lu g ar irá n  alo jados 
h ilo s  con e l  f in  de tomas d e tec to res  de cua lqu ie r 
c la se  de fugas,perm itiendo debido a esto s ta la d ro s  
f a c i l i t a r  ig u a l que la  media luna que co rta  en su 
diámetro en la s  dos c a ra s ,e l  paso de la  espuma 
inyectada en todos lo s cen trad o res,y  la  re fe rid a  
pieza e s tá  constru ida con m ate ria l de p o lie tile n o  
duro de a l t a  densidad.
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Las tu b e ría s  objeto  áe l p resen te  procedimiento 
a is la n te  se  sum in istrarán  en longitudes de 4 a 8 

metros y en ambos extremos tendrán de 15 a 20 cm, 
s in  aislam ien to  a f in  de poder r e a l iz a r  la s  uniones 
de la s  mismas ya sean soldadas,em bridas o roscadas. 
Anteriormente a l  so ld a r ás ta  se in tro d u c irá  en uno 

 ̂de lo s  extremos o tra  tu b ería  y una vez soleada por 
ambos extremos se conseguirá una estanqueidad to t a l  de 
la  unión en e l  vacio que queda s in  a islam ien to  por 
medio del to r n i l lo  correspondiente de inyección del 
aislam ien to  se inyecta a l  producto a is la n te  quedando 
protegido esta  de la  misma forma que toda la  tu b ería  
e x is te n te .

Como es n a tu ra l llev a  lo s  asceso rio s correspon­
d ien tes segán la s  necesidades de la s  tu b e ría s  a 
efec tos de soldadura en r e c t i l ín e o  en forma de T en Y, 
con o s in  reducción o aumento de lo s  conjuntos de 
tu b e ría s  que se unan en tre  si,asim ism o e x is t irá n  
accesorios con curvas para poder so ldar en cada uno 
de suB extremos en forma r e c t i l ín e a ,  y se fwbricanán 
segán la s  necesidades en diám etros de cada in s ta la c ió n .

La válvula de c ie r re  conocida actualm ente en e l  
mercad o,también l le v a rá  e l  aislam ien to  correspondien­
te  segán la s  necesidades de la  in s ta la c ió n ,e  i rá  
p ro v ista  del adecuado aislam ien to  té rm ico ,ig u a l que 
la  tu b ería  r e c t i l ín e a  protegiendo de aislam iento
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iiaáa más que lo s  empalmes, y se podrá su m in istra r 
aislada,comoasimismo se podrá a i s l a r  en obra s i  esta  
fuese de gran envergadura.

A t i t u l o  de ejemplo se  acompaña una hoja da planos 
en la  cual en la  figu ra  - a -  y en 
- 1 -  Tubería m etá lica ,en
- 2-  cen trad o r, en !
-3 -  tu b e ría  de p o lie ti le n o  de pro tección  e x te r io r , en
-4 -  a islam ien to  térm ico de p o liu re tan o , en-  En la  f ig u ra  -B- con e l-5 -  Tubería p o lie ti le n o  e x te r io r , en
- 6-  A islam iento térm ico, en
-7 -  O rif ic io s  de r e g is t r o ,  en
- 8-  tu b e ría  m e tá lica , en
-9 -  cen trador de tu b e r ía s .

En la  f i g ,  ,-C- se ap recia  o tra  v is ta  d e l centrador
y con e l
- 10-  cen trador y con e l
-11 - o r i f ic io s  de r e g is tro  y finalm ente en la  f ig .  -D- 
una v is ta  de conjunto del mentado procedimiento a is la n te  
y con e l
-1 2 - Tapón para inyectado d e l a is lam ien to .

D escrita  sufic ien tem ente la  n a tu ra leza  d e l p resente 
in v e n to ,a s í como la  re a liz a c ió n  in d u s tr ia l ,s o lo  cabe 
añ ad ir que en su conjunto y partes c o n s titu tiv a s  es 
p o sib le  in trod& cir cambios de form a,m ateria y d isp o si­
c ión , en tan to  que ta le s  a lte ra c io n e s  no supongan
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v ariac ió n  su s ta n c ia l del mismo.
Los s o l ic i ta n te s  a l  amparo de lo s  convenios 

in te rn ac io n a le s  sobre Propiedad In d u s tr ia l ,s e  r e s e r ­
van e l  derecho de extender, s i  fuera  p o s ib le ,e s ta s  
so lic itu d e s  a o tro s p aíses re iv indicando la  misma 
prio ridad  de la  p resente s o l ic i tu d .

La paten te  de invención que se s o l ic i ta  como 
nuevo en España,de acuerdo con la  vigente le g is la c ió n  
deberá re ca e r sobre "PROCEDIMIENTO PARA EL AISLAMIENTO 
DE ALTO PODER TERMICO DE TUBERIAS METALICAS DE CONDUC­
CION DE LIQUIDOS Y DEMAS USOS",en todo de acuerdo 
con la s  s ig u ien te s  re iv in d ic ac io n e s .



R E I  V I N D  I CA C I O N E S

Reivindica e l  recu rren te  la  propiedad y e l  derecho 
exclusivo de fab ricac ió n  en España y sus dominios d e l, 
objeto  deJapresente P aten te  de Invención ,carac terizado  
esencialm ente en la s  s ig u ien te s  re iv in d icac io n es:

16 Procedim iento para e l  aislam ien to  de a l to  poder 
térm ico de tu b e ría s  m etálicas de conducción de líq u id o s  
y demás u so s ,ca rac te rizad o  esencialm ente porque e l  pro­
ducto a is la n te  es a p lic a b le  en tre  la  tu b e ría  m etálica y 
o tra  tu b e ría  e x te r io r  de mayor dimensión de p o lie ti le n o  
de a l ta  densidad,figurando en e l  in te r io r  de la  tu b ería  
de p o lie ti le n o  un cen trador a f i n  de que la  tu b e ría  me­
tá l ic a  de conducción quede perfectam ente centrado en e l  
in te r io r  de e s ta ,s ien d o  por tan to  y consiguien te que la  
tu b e ría  m etálica sea de un diámetro in fe r io r  a la  tu b ería  
de p o l ie t i le n o , a f in  de te n e r una d ife ren c ia  en su d i­
ám etro.

26 Procedimiento según re iv in d icac ió n  a n te r io r  
ca rac te rizad a  esencialm ente porque en la  mentada 
d ife ren c ia  del diám etro an tes especificado  es in tro ­
du cir por medio de un inyectado en forma de spray 
una espuma esp ec ia l compuesta por po liuretano  de a l ta  
densidad a f in  de cu b rir  la  separación que o sc ila  
según la s  tem peraturas que ha de so p o rta r la  tu b ería  
M etálica.

Procedimiento segú re iv in d icac io n es a n te rio re s
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C araaterizade esencialm ente porque e l cen trador 
alonjado en e l  in te r io r  de la  tu b ería  de p o lie -  
t i le n o  y con unas medidaá idóneas es in troducido 
previamente en la  misma a f in  do conseguir e l  
centrado de ambas,poseyendo e l  mentado centrador 
unos o r i f ic io s  que hacen la s  veces de r e g is tro  para 
la s  correspondientes fugas qpe pueda haber, y 
además llev an  in troducidas en e l  in te r io r  de lo s 
mismos h ilo s  de cobre o aluminio a f in  de tomas de 
datos de posib les fugas que pudieran haber en e l  
conducto in te r io r ,s ie n d o  lo s  empalmes de forma 
r e c t i l ín e a  para e s tu d ia r  la s  d ila ta c io n es  por medio 
de puntos f i jo s  en arquetas debidamente se llad a s  y 
sem iv isib les ,o  bien con d ila ta c io n es  en forma de 
l i r a ,

4a,Procedim iento segán re iv in d icac io n es a n te rio re s  
ca rac terizad o  esencialm ente porque e l  aislam ien to  que 
se introduce se obtiene un rendim iento de un 96 '5 a 
cuando aislam iento  térm ico y defin ido  a su espesar 
óptico de aislam ien to  segdn diámetro y espesor, siendo 
e l  mencionado productos de po liu re tano  no inflam able, 
n i  eventuelmente formas gases nocivos,áccidoa demás 
agentes atm osféricos,prev in iendo de una pica de t i e r r a  
en cada empslme que se condidere conveniente seggn 
la  in s ta la c ió n  que se desee a i s l a r .

5  ̂ procedimiento segdn re iv in d icac io n es a n te rio re s
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carac te rizad o  esenoialem te porque a f in  de in tro d u c ir  
e l  mentado aislam ien to  té rm ic o e s is tirá  un to r n i l lo  o 
tapón de in y ecc ió n ,e l cual s irv e  para in y ec ta r con una 
máquinas correspondiente de inyectado e l  mentado 
aislam iBRto.

6s . Procedimiento segán re iv in d icac io n es a n te rio re s  
ca rac te rizad o  esencialm ente porque la s  tu b e ría s  
a is la d a s  con e s te  procedimiento y segán sus necesidades 
a e fec to s de soldaduras en r e c t i l ín e o  se harán en forma 
de T en Y,con o s in  reducción o aumento de lo s  conjun­
to s  de tu b e ría s  que se unan en tre  s i ,e x is tie n d o  acce­
so rio s  con curvas para poder so ld ar en cada uno de sus 
extremos de forma rec tilín ea ,co m o  a s i  mismo la  válvula 
de c ie r re  i r á  p ro v ista  también del a islam ien to  co rres­
pondiente segán necesidades, y asimismo la  tu b ería  
r e c t i l ín e a  se pro tegerá de aislam ien to  hada más que 
lo s  empalmes y podrá se r  sum inistrada aisladam ente 
o en obra s i  esta  fuese de gran envergadura.

73. Por "PROCEDIMIENTO PARA EL AISLAMIENTO DE 
ALTO PODER TERMICO DE TUBERIAS METALICAS DF CGHDUCS ' 
CION DE LIQUIDOS Y DEMAS USOS".

Sean cuales fueron la s  c ircu n stan c ias  que concurran 
en la  osencia lidad  de la  presen te  P aten te  de Invención, 
ca rac te rizad a  en e l  cuerpo de esta  memoria d e sc r ip tiv a .

Consta la  presente memoria d esc rip tiv a  de d iez &ojas 
mecanografiadas por una so la  cara ,num eradas,fo liadas 
y acompañadas de un plano a t i tu lo d e  ejemplo no 
l im ita t iv o .
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E l Agente O fic ia l.
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