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MEMGRIA DESCRIPTIVA. ..

La invencibn concierrie a perfeccionamientos
en la fabricacién de tubos de conduccibédn termoaislados,
para la instalacibén doméstica, compuestos de un tubo
interno met&lico sin costura, preferiblemente de cobre,
una lamina met&lica que envuelve al tubo interior en
posicidn coaxial con el mismo, con ayuda de un distan~
ciador, una capa aislante, que rellena el intervalo
entre el fubo interior y la lamina metf&lica, de espuma
de bléstico de dificil combustidén a base de poliisocia-
nurato, asi como de una capa pléstica que recubre la
lamina metalica.

Se conoce un tubo de conduccibén termoaislado
segin patente alemana DE~0S 2.613-74i, gque se compone
de un tubo metdlico, una tira de metal que 1o recubre
en posiciébn coaxial al mismo, y una capa aislante, ado-
sada a la tira de metal, de plistico espumado. Para
hacer que el tubo de conduccidén termoaislado sea ignifugo,
o bien de dificil deflagracidn, se compone la capa
termoaislante de una espuma de dificil combustidn a
base de poliisocianurato, y la tira de metal esti
recubierta en su lado exterior de un copolimero de
dificil deflagracién. Para la formacidn del molde para
el pléastico a espu@ar; los bordes de ia tira de metal
estén encarados radialmente, adheridos y moldeados sobre
la superficie del contorno del tubo fofmado. La desven-
taja de esta construccidn conocida puede verse en que
es muy cara y el area de lavunién de los bordes de
la tira se destaca muy fuertemente sobre la superficie

de contorno. Si bien esta construccién soporta todavia
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la prueba de combustibén segiin DIN 4102, se ha puesto

de manifiesto que los materiales ignifugantes adicio-

nados a la espuma de poliisocianurato se difunden y

separan de la espuma acabada con mayor o menor rapidez,
y con ello boseen solamente una eficacia temporal.
Ademés, frecuentemente, los materiales ignifugos
tienen un efecto debilitante, que segiin las circuns-
tancias influyen negativamente sobre la estabilidad
dimensional y la térmica.

La presente invencidn es motivada por la
tarea de evitar la antécitada desventaja y dar como
resultado un tubo de conduccibdn termoaislado que sea
esencialmente més barato, mis agradable a la vista,

y que conserve por mis tiempo los requisitos de la
DIN 4102. '

La tarea en cuestidn se resuelve porque, en
un tubo de conduccidn termoaislada segin el método
anteéitado, la capa de aislamiento se compone de
una espuma de poliisocianurato modificado, que junto
a grupos uretano contieﬁe también principalmente
unidades poliisocianurato que quedan fuertemente
fijadas al material ignifugo, y esté fabricada mediante
cambio de posicidn de un poliisocianurato aromético
en presencia de un fermento y una mezcla catalizadora,
que contiene un catalizador de trimerizacién para
la reaccién de isocianurato, con un polieter-poliol
especial; porque la l&mina met&lica estid fabricada
con un grosor de al menos 0,05 mm. con bordes que
se solapan entre si; y porque la capa de plastico

se compone de una tira de pléstico halogenado solapada
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preferiblemente, pegada o soldada en sus bordeé, ¥ esté
situada en estrecha proximidad, pero sin unibén, a la
lamina de metal, La ventaja esenéial de la invencibdn
puede apreciarse en que los materiales ignifugos en

el seno de la espuma estén quimicamente ligados, y, .
consiguientemente, no pueden por‘difusibn abandonar

la espuma. La l&mina de metal influye positivamente

en un caso de incendio porque a>a1tas temperaturas, los
gases combustibles eventualmente presentes en la espuma
son '"'sujetados" y no pueden participar en la deflagra-
cibén. Aumenta, ademés, en caso de contacto con una llama
exterior, la conductibilidad longitudinal del tuboc de
conduccidén termoaislado y dispersa, con ello, la energia
desde el punto de ignicidén. Amén de esto, la l&mina tiene
otra funcidén todavia mas importante. Obstruye, a saber,
la ecualizacién (el equilibrio) de la difusién de gas
entre el fermento tricloromonofluormetanc y el aire
ambiente en el envejecimiento de la espuma, resulta
negativo para el poder termoaislante de la espuma. De
este modo se conserva la cohductibilidad del calor més
baja de la espuma durante un mayor tiempo. La lamina

de plastico situada sobre la lamina de metal tiene, en
primer iugar, dos funciones que cumplir. Asume la proteccién
antioxidante del casco met&lico sito bajo ella, y ayuda
a la mejora de la impresién dptica (repele el polvo y

la suciedad). La capa de plastico estd muy estrechamente
proxima a la met&lica, pero no obstante puede moverse
independientemente de ella. Eé,importante, para evitar
dafios mecé&nicos irreversibles, forrar las cubiertas de

metal, puesto que la lamina pléstica, al contrario que
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lo que ocurre con 1a§ capas de recubrimientos meté-
licos, y debido a su capacidad de retorno eléstico,
es inseﬁsible a los esfuerzos por impacto y golpe.
Para asegurar la resistencia a las llamas de la
construccidén en su totalidad segiin DIN 4102, la
limina de plistico debe ser de dificil deflagqacibn,
o bien presentar tal comportamiento ante un incendio,
que, en unidn con los dros elementos constitutivos
(cubierta metélica, espuma) se cumplimenten los
requisitos. Por estas razones, se utilizara una tira
plastica halogenada ignifuga.

La l&mina de metal, preferentemente aluminio,
deberia presentar un grosor de 0,05 hasta 0,5 mm.,
pero 0,1-0,2 mm. preferiblemente. Este dimensiona-
miento cumple los antecitados requisitos, sin que
por ello aumente excesivamente el precio del tubo de
conduccibén aislado. En un ulterior concepto de la
invencidn se prevé utilizar una l&mina de unién de un
papel forrado a ambos ladps de aluminio. Esta lamina
se caracteriza por un alto poder de reflexibn de
los rayos calbdricos, de modo que la pérdida de calor
por irradiacidén se reduzca a un minimo. Como capa
exterior, se utiliza por conveniencia una tira piés~
tica de cloruro rigido de polivinilo: (PVC rigido)
ignifugada con tridéxido de antimonio, ciertas uniones
fosforo, como por ejemplo fosfito de plomo, © me-
diante la sinergia halégeno~antimonio. El grosor
de esta lamina de pléstico deberia ser al menos de
0,1 mm., pero preferiblemente de 0,2 a 0,3 mm.,

La invencién concierne otrosi a un proceso
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para fabricacidn de un tubo de conduccibén termoaislado,
en el que, sobre un tubo met&ldco continuamente en
movimiento, preferiblemente de cobre estirado sin
costuras, se coloca un distanciador en espiral a su
alrededor, se moldea en forma de tuboc ranurado longi-
tudinal alrededor del distanciador una lamina metélica,
y en dicho 4ltimo tubo abierto todavia se deposita

un plastico autoespumante. En perfeccionamiento de
este proceso, 'per se" conocido, se usa como plastico
autoespumante una espuma modificada de isocianurato,
que junto a grupos uretano también contiene principal-
mente unidades isocianurato que quedan fuertemente
fijadas al material ignifugo y se realiza por cambio
de posicidn de un poliisocianurato acmético en presencia
de un fermento y una mezcla catalizadora, que contiene
un catalizador de trimerizacibn para la reaccibén de
isocianurato con un poliéter - poliol espécial, se
cierra la lamina dermetal con sus cantos solapados
entre si, y acto seguido se moldea a su alrededor una
tira de plastico halogenado con sus bordes solapados
entre si y se suelda o pega en el &rea soiapada. La
espuma deberia ser graduada de modo que tras el pegado
de los cantos comience el procesc de espumacidn. Con
vistas a una cubierta a prueba de difusidén seria
deseable, que se pegara la lamina metllica también

en sus bordes. Para este fin, se colocara, seglin un
perfeccionamiento de la invencibn, sobre los bordes

de la lémina de metal en el Area de solapadura, un
adhesivo de lento endurecimiento, que pega los bérdes

a causa de la presidn de la espuma. Para noc obstaculizar
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la compresibdn de la léﬁina de metal sobre la capa
exterior de plastico a causa de la presién de espuma,
el adhesivo se endurece sélo tras el término del
proceso de espumacidn. ﬁn esta costura de adherencia,

por tanto, no se har&n incidir, solicitaciones mechnicas;

tiene solamente la funcibén de mejorar la estanqueidad

a la difusidn del recubrimiento. La l&mina de métal
y la tira de plastico de moldearin por conveniencia
a la vez alrededor del distanciador..

La invencidn queda mejor aclarada recurriendo
a los ejemploé de realizacibdn presentados esquemitica-
mente en las figuras 1 y 2.

El tubo de conduccibn termoaislado que aparece
en la figura 1 se compone de un tubo de cobre estirado
sin costura ~1-, sobre el éue se dispone, por ejemplo
en forma de una espiral de pl&stico espumado, un dis-
tanciador -2-, una capa aislante ~3- de material pléstico
espumado a base de poliisocianurato, una hoja de alu-
minio -4-, asi como una tira -5- de PVC rigido. La
hoja de aluminio ~4- estld moldeada alrededor del dis-
tanciador -2~ con solapado longitudinal como se muestra
en -6~. Del mismo modo se dispone, alrededor de la
hoja de aluminio -4-, como lo muestra -7-, la tira
de PVC (5) con solapado longitudinal. Los bordes sola-
pados de la tira de PVC se pegan entre si mediante un
adhesivo fundente apropiado.

Para, en caso de incendio, obstaculizar una
propagacibn del fuego al interior del recepticulo en
el que esté instalado el tubo de conduccibén termocaislado,

los aditivos que desempefian el papel de ignifugantes

-

¢
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en la parte de poliol de la mezcla de material espu-
mante estén ligados quimicamente. La vent?ja radica

en que el material ignifugo no éuede emigrar fueré

de la eépuma ¥y no puede tampoco volatilizarse prema-
turamente por efectos de las mayores temperaturas.

Se utilizan, por conveniencia, boliéter polioles halo-
genados o fosforilados, que junto con loé igocianatos
forman una llamada reticulacibn poliﬁreténica de iso-
cianurato modificado. Comoquiera que el halbgeno, ¢ bien
el fésforo, est& incorporado en la reticulacién como
parte integrante no volatil, se asegura asi una eficacia
duradera del efecto ignifugante. El 4rea de los bordes
~6~ de la l&mina de aluminio -4-, que presenta, de
preferencia, un grosor de pared de unos 0,8 mm., puede
ser pegada, lo que, en vista de la obtencidn de un
casco hermético a la difusién, es deseable. Para ello
es conveniente trabajar un adhesivo de lento endu-
recimiento, para que la presidén de la hoja de aluminio
-4=- sobre el casco cubierta de plastico exterior no
sea obstruida. Por consighiente, el adhesivo deberia
endurecer totalmente gb6lo después del término del
proceso de espumado. La tira ~5- de PVC rigido es

de facil deflagracidén, o bien presenta tal comporta-
miento ante el fuego, que, en unidén con los restantes
elementos de construcéién, cumplimenta'los requisitos
de los ensayos de incendio. Para la ignifugacién
destacan ante todo, en cuanto a lo favorable de sus
costos, las laminas de PVC rigido, a los que se les
confiera la propiedad de una dificil combustién
mediante, por ejemple, tridxido de antimonio, sinergia

halogénica, o ciertas uniones fésforo. Otra.solucién
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consiste en utilizar un PVC rigido, al que se hiciera

de difficil combustidn mediante mezcla de PVC normal

con PVC clorado posteriormente. Es, empero, también
posible utiliéar léminas de hidrocarburos fluorados,
como fluoruro polivinilico.o politetrafluoretil. Para
que la capa termoaislante -3- pueda ser quitada fécil-
mente del tubo de cobre -1~ en caso de montaje, se
recomienda aplicar sobre dicho tubo de cobre un material
separador adecuado, por ejemplo, cera, parafina, etc.,
entre otros.

La figura 2 muestra una representacibén esque~
mética del proceso de fabricacibén para un tubo de con-
duccibén termoaislado segfin la figura 1. Para ello, en
primer lugar, el tubo ~1- se provee del distanciador
-2~ por medio de una devanadora -8~ y en la misma etapa
de elaboracidén se recubre de una limina de aluminio
-4~ que sale de una bobina de suministro ~9~. La l&mina
de aluminio -4- se moldear& paulatinamente, mediante
Gtiles no representados en “la -figura, en forma de tubo
con bordes solapados y se introduciri en el tubo ranurado
todavia abierto la mezcla de material espumapte por
medio de un dispositivo pulverizador -10-. Sobre la )
lémina de aluminio -4~ se formaré alrededor del tubo

una tira de PVC rigido -~5- que proviene de otra bobina

"de suministro -11-, con bordes igualmente solapados.

Al Area de los bordes se aplicar& adhesivo fundente
provinente de la boquilla -12~ y se presionaré para
su pegado mediante un rodillo, o un Gtil anular, no
representados en la figura.

Se ha revelado ventajoso calentar a unos 400_500 C

[
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tanto el tubo de cobre -1~ como la hoja de aluminio
~4~, y, dado el caso, también latira de PVC rigido
-5~, Se ha mostrado, a sabeé, que en las formas
frias, debido a la eliminacibn del calor, resulta
una obstruccidén de la reaccidn de espumado exotérmico
y engrosamieﬁtos en zonas mérginales, y, con ello,
una elevacibn del peso clbico. Una eliminacibén del
calor excesiva puede, ademis, llevar a un menoscabo
del transcurso de la reaccidn, lo que, entre otras
cosas, da lugar a una reticulacién’ inadecuada en
las zonas marginales. Otrosi, es de importancia
decisiva el hecho de que los componentes de la
espuma tengan la temperatura adecuada (20-2200),
una mezcla dptima y sean activados como corresponde,
esto es, que en el transcurso de su reaccidn estén
sincronizados a la velocidad de fabricacidn adecuada.
Esto significa que la expansién de la espuma tiene
lugar sbdlo después del pegado de la tira (5). La '
seccidn en la figura 2, a la derecha, hace resaltar
esto, en cuya seccién‘puede apreciarse que la
espuma comienza a reaccionar sdlo después de la
boquilla ~12~ y luego espuma répidamente.

La invencién, dentro de su esencialidad,
puede ser llevada a la préactica en otras formas
de realizacidn que difieran solo en detalle de la
indicada Unicamente a titulo de ejemplo,a las cuales
alcanzar& igualmente la proteccibén que se recaba.
Podrén, pues, realizarse estos perfeccionamientos
con los medios, componentes y accesorios mas
adecuados, por quedar todo ello comprendido en el

espiritu de las siguientes reivindicaciones.

"l’
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REIVINDICACIONES

Se reivindica como objeto de la presente

patente de invencibén, haciendo constar que a todos

los ef'ectos pertientes se invoca prioridad del 27.9.1978

correspondiente a la patente de la Repiblica Federal
Alemana P 28 41 934.3.
1.- Perfeccionamientos en la fabricacién de

tubos de conduccidn termoaislados, para instalacibén

doméstica, que se componen de un tubo interior metélico

sin costura, preferiblemente de cobre, una l&mina de

metal que envuelve al tubo interior en posicibn coaxial

con el mismo, con ayuda de un distanciador, una capa
aislante que rellena el intervalo entre el tubo
interior y la lamina metdlica de espuma de pléstico
de dificil combustidén a base de poliisocianurato,
asi como de una capa'pléstica que recubre la lamina
metdlica, caracterizados porque, la
capa aislante se fabrica a base de una espuma de
poliisocianurato modificado, que junto a grupos
uretano contiene también principalmente unidades
isocianurato que quedan fuertémente fijadas al ma-
terial ignifugo, y esté fabricada mediante cambio -
de posicidn de un poliisocianurato aromitico en
presencia de un fermento y una mezcla catalizadora,
que contiene un catalizador de trimerizacién para
la reaccidén de isocianurato, con un poliéter-poliol
especial; porque la lémina met&lica se fabrica con
un grosor de al menos 0,05 mm. con bordes solapados

entre si; y porque la capa de plastico se fabrica a

base de una tira de plastico halogenado preferiblemente
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solapada, pegada o soldada en sus bordes, y esta
situada en estrecha proximidad, pero sin unibén, a
la lamina met&lica.

2.~ Perfeccionamientos en la fabricacibn de
tubos de conduccibén termoaislados, segin reivindica-~
cidén 1, caracterizados porque la lémina metflica,
preferentemente de aluminio, se fabrica con un grosor
de pared de entre 0,05 y 0,5 mm., preferiblemente
de_O,l a 0,2 mm.

3.~ Perfeccionamientos en la fabricacibn de
tubos de conduccibn_termoaislados, segin reivindica-
cibén 1, caracterizados porque se emplea una lémina
de unién de papel forrado a ambos lados de la lamina
de aluminio.

4.- Perfeccionamientos en la fabricacidn de
tubos de conduccidn termoaislados, segiin reivindicacién
1, o una de las siguientes, caracterizados porque
como capa exterior se emplea una tira de pléstico
de PVC rigido ignifugado con triéxido de antimenio,
ciertas uniones fosforo, como el fosfito de plomo,

o mediante la sinergia albgeno-antimonio.

5.~ Perfeccionamientos en la fabricacién de
tubos de conduccidn termoaislados, segin reivindicacién
1 o una de las siguientes, en la que en un tubo de
metal continuamente en movimiento, preferiblemente
de cobre estirado y sin costura, se coloca un distan-
ciador, preferiblemente en espiral, se moldea en
forma de tubo ranurado longitudinal alrededor del
distanci&dor una l&mina metllica, y en dicho iltimo

tubo todavia abierto se deposita un plastico autoespumante,i
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caracterizados porque como plastico autoespumante

se emplea una espuma de isocianurato modificada que
junto a grupos de uretano contiene también principal-
mente unidades isocianurato, que guedan fuertemente
fijadas al material ignifugo, y se realiza mediante
cambio de posicibén de un poliisocianurato aromético
en presencia de un fermento y una mezcla catalizédora,
que contiene un catalizador de trimerizacién para la
reaccidén de isocianurato, con un poliéter-poliol
especial; porque la l&mina met&lica se cierra con

sus bordes solapados entre si; y porque, acto seguido,
© al mismo tiempo, se moldea a su. alrededor una tira
de plastico halogenado con bordes solapados entre si
y se pega o suelda en el &rea del solapado.

6.~ Perfeccionamientos en la fabricacibn de
tubos de conduccibén termoaislados, segin la reivindi-
cacién 5, caracterizados porque la espuma se gradfa
de tal manera que comienza a espumar tras el pegado
de los bordes.

7.- Perfeccionamientos en la fabricacibn de
tubos de conduccidn termocaislados, segiin reivindicacién
5 o 6, caracterizados porque se deposita sobre los
bordes de la limina met&lica en el &rea de solapado/
un adhesivo de endurecimiento lento que une los bordes
por la presibn de la éspuma.

8.~ Perfeccionamientos en la fabricacibén de

tubos de conduccidn termoaislados, segiin la reivindicacibn

5 o una de las siguientes, caracterizados porque la
lémina methlica y la tira de plastico se moldean

a la vez alrededor del distanciador.
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9.~ PERFECCIONAMIENTOS EN LA FABRICACION DE
TUBOS DE CONDUCCION TERMOAISLADOS.

Consta la presente memoria descriptiva de
catorce hojas mecanografiadgg»x 3qa;lémina de dibujos.

Madrid, a. b eEs

KABEL-UND METALLWERKE GUTEHOFFNUNGSHBTTE
AKTIENGESELLSCHAFT
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