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ES 2412383713

DESCRIPCION
Procedimiento de fabricacién de un tubo orientado radialmente

OBJETO DE LA INVENCION

Es objeto de la presente invencion un procedimiento de fabricaciéon de un tubo orientado radialmente, asi como el
tubo obtenido, obtenido a partir de una preforma tubular tratada de acuerdo al procedimiento objeto de la invencion.

Caracteriza al presente procedimiento la especial configuracion y disefio de los medios empleados en orientar
radialmente una preforma, entre los que cabe destacar los medios de evacuacién de los fluidos empleados en
precalentar la preforma, asi como el empleo de una camisa para enfriar la preforma una vez orientada radialmente.
A su vez durante este proceso se realiza también la preforma de la semicopa que consiste en un preabocardado,
presentando esta zona del tubo un mayor diametro que el resto del tubo.

También caracteriza a la presente invencion el hecho de emplear agua a presion en la preforma una vez calentada,
lo que produce la deformacion radial de la preforma adoptando la forma del molde.

Por lo tanto, la presente invencién se circunscribe dentro del &mbito de fabricacion de tuberias plasticas y manera
particular de entre aquellas orientadas radialmente.

ANTECEDENTES DE LA INVENCION

Hasta el momento se conocen procedimientos de fabricacion de tubos plasticos orientados radialmente como el
descrito en la patente ES 2179345, sin embargo el procedimiento descrito en dicho documento no esta exento de
dificultades.

Por un lado, tras haber calentado la preforma mediante agua que discurre tanto internamente como externamente a
la preforma, ahora en vez de inyectar aire a presion por el interior de la preforma para orientarla radialmente se
emplea agua a presién que es mucho mas facil en su manejo, facilitando la ejecucion del proceso, no debiendo
hacer intervenir un fluido diferente del utilizado hasta el momento.

Por otro lado, en vez de realizar el enfriado del exterior del tubo una vez adoptada la forma final solamente mediante
agua, que circule entre la camisa y el molde, ahora para realizar el enfriado se emplea ademas de agua, aire a
presion en el interior del tubo, para que éste conserve su forma hasta alcanzar una temperatura que le permita
conservar la forma deseada. El agua fria se hace circular por una camisa exterior al molde y diferente de los canales
de evacuacion o desaglie del agua caliente empleada para dar forma, consiguiendo con esta variacion una mejora
en cuanto a los consumos energéticos.

También en dicho proceso una vez cortado no se lleva a cabo accion alguna de remate, lo que es origen de cambios
dimensionales del tubo obtenido, por lo que ahora se procede a realizar al menos un abocardado en uno de los
extremos del tubo para que con el tiempo se mantengan sus caracteristicas estructurales.

Finalmente se ha observado que los medios de fijacion extremos de la preforma y su posterior liberacion, estaban
disefiados de manera que no facilitaban el desmoldeo, por lo que ahora la parte o subconjunto de fijaciéon de los
extremos de la preforma se busca ser mejorada con objeto de facilitar el desmoldeo.

Por lo tanto, es objeto de la presente invencién llevar a cabo una serie de cambios en el procedimiento de
fabricacion de tuberias radialmente orientadas, de manera que se facilite el proceso de fabricacion, se mejoren las
propiedades finales del producto obtenido, mantenga con el tiempo sus caracteristicas estructurales y facilite el
desmoldeo final del producto una vez fabricado.

DESCRIPCION DE LA INVENCION

El objeto de la invencion basicamente consiste en un procedimiento mejorado de fabricacién de tubos plasticos
orientados radialmente, donde los tubos obtenidos se utilizan en la distribucidon de agua potable preferentemente sin
limitar a otras posibles aplicaciones.

El procedimiento de fabricacion objeto de la invencién se define en la reivindicacion 1.

Las reivindicaciones independientes definen realizaciones adicionales.
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La fijacion de la preforma en los extremos del molde se realiza mediante unas muescas metdlicas ranuradas o
manguitos fileteados alojados en unas abrazaderas metdlicas. El manguito fileteado estd unido a una parte
deslizante respecto de la abrazadera metdlica lo que permite del desmoldeo del conjunto, para ello tanto la
abrazadera metdlica como la parte accionada presentan unos entrantes y salientes respectivamente con una forma
particular que favorece el desmoldeo.

La evacuacion del agua caliente empleada previamente ala expansion radial de la preforma se realiza a través de
unos microporos conectados con unos canales de desagiie o de evacuacion de disposicion externa al molde. Los
microporos estan dispuestos conformando varias hileras alineadas de manera que los microporos de una misma
hilera quedan agrupados bajo una mismo canal de desagiie o de evacuacion.

El enfriamiento del tubo una vez expandido radialmente se realiza a través de una camisa externa con la que cuenta
el molde, que cuenta con unas conexiones de entrada y salida a través de la cual entra y sale el agua de
enfriamiento. Adicionalmente al empleo de agua en circulacion para realizar el enfriamiento, en el interior del tubo se
emplea aire a presién de manera que se asegure conservar la forma final deseada del tubo.

EXPLICACION DE LAS FIGURAS

Para complementar la descripcion que seguidamente se va a realizar y con objeto de ayudar a una mejor comprension
de sus caracteristicas, se acompafia a la presente memoria descriptiva, de un juego de planos en cuyas figuras, de
forma ilustrativa y no limitativa, se representan los detalles mas significativos de la invencion.

La figura 1 muestra una representacién simplificada del procedimiento de fabricacién que tiene lugar, donde se
muestran las temperaturas y presiones de servicio de cada etapa asi como la forma que adopta la preforma en cada
una de las etapas.

La figura 2 muestra el molde empleado en la fabricacién estando parcialmente seccionado, asi como los medios de
cierre y sujecion de los extremos de la preforma.

La figura 3, muestra en detalle el subconjunto de fijacién de los extremos de la preforma, donde se pueden apreciar
las caracteristicas constructivas que presentan los diferentes elementos.

REALIZACION PREFERENTE DE LA INVENCION

A la vista de las figuras se describe seguidamente un modo de realizacion preferente de la invencion propuesta

En la figura 1 puede observarse cémo la preforma 1 pasa por una primera etapa de fijacibn a un molde y
calentamiento, donde basicamente mantiene su forma estructural, a continuacién la aplicacion de una presién
interior mediante agua a presion la preforma (1) adopta una forma expandida (1.1), adoptando una seccién tubular
con generatrices de forma convexa y un radio maximo que corresponde a su zona central. Esta expansion tiene
lugar cuando se alcanza una presion comprendida entre 10 a 15 bares. Finalmente en un siguiente estadio cuando
se alcana una presién de 25 bares se inicia la adaptacion de la preforma (1) en expansion hacia su forma final,
realizando todo el proceso completo en unos pocos minutos.

En la figura 2, observamos que el molde (3) tiene asociado en uno de sus extremos un subconjunto de fijacién (2) de
los extremos de la preforma.

Ademas por otro lado, exteriormente al molde (3) hay una camisa de enfriamiento (5) que recubre todo el interior del
molde y por la que puede circular agua. Para ello la camisa de enfriamiento (5) cuenta con unas conexiones de
entrada y de salida (5.1).

Exteriormente al molde (3) y dispuestas de manera interior a la camisa de enfriamiento (5) hay unos canales de
desagiie o de evacuacioén (7), que evacuan el agua caliente expulsada a través de los microporos (6) durante el
proceso de expansion radial. Los microporos estan dispuestos formando hileras, de modo que cada hilera de
microporos (6) queda conectada con el interior de un canal de desaglie o de evacuacion (7), que expulsa el agua
caliente a través de una conexion (7.1).

La conexion entre el molde (3) y los extremos de fijacion (2) de la preforma se realiza por medio de unas pinzas de
cierre (4) de seccion transversal interna troncoconica.

Los microporos (6) permiten la retirada del agua una vez aplicada agua a presion en el interior de la preforma, pare
ello dichos microporos presentan un diametro de aproximadamente 1 mm y estan espaciados unos de otros 50 mm,
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formando una cruz, asi distribuidos de forma regular a través de toda la superficie salvo en los extremos de fijacion
de la preforma.

Por el interior de la camisa de enfriamiento (5) comprendida entre ambos medios de fijaciéon extremos (2) de la
preforma (1) circula el agua de enfriamiento a una temperatura de unos 12°C, durante un tiempo de unos 10 minutos
con lo que la superficie externa (1.4) del tubo es la misma la temperatura agua de enfriamiento, mientras que la
temperatura de la superficie interna (1.3) del tubo desciende por debajo de 70°, suficiente para alcanzar la rigidez
adecuada para su posterior manipulacion, sin que se pliegue, empleandose simultdneamente junto con la circulacién
del agua de enfriamiento, aire a presion por el interior de la forma expandida con el objetivo de conservar su forma y
que el tubo no pierda sus dimensiones hasta que por efecto del enfriamiento se consiga la rigidez suficiente.

En la figura 3, se muestran los detalles constructivos de los medios de fijacién (2) de los extremos de la preforma (1),
contando para ello con una abrazadera metalica (2.1) en cuya cara interior hay realizadas unas ranuras biseladas
curvadas (2.2) en las que encajan unos salientes complementarios (2.4) que hay sobre la pieza o parte accionada
(2.3) conectada con el manguito fileteado (2.5) de fijacion del extremo de la preforma (1). Con objeto de cerrar todo
el conjunto se dispone un manguito de tension (2.6) de la parte del cierre del molde.

Es de destacar como los salientes (2.4) de la parte accionada (2.3) presentan una forma curva que encaja en las
ranuras biseladas curvadas (2.2), lo que facilita el desmoldeo.

No altera la esencialidad de esta invencion variaciones en materiales, forma, tamafio y disposicion de los elementos
componentes, descritos de manera no limitativa, bastando ésta para su reproduccién por un experto.
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REIVINDICACIONES

1.- Procedimiento de fabricacion de tuberia radialmente orientada caracterizada porque consta de las siguientes

etapas:

Insercion de la preforma (1) en un molde que tiene un didmetro igual al diametro que la preforma (1) ha de
alcanzar después de su deformacion radial tras ser calentado, dos didmetros diferentes existentes en el
interior de la preforma, el del tubo y el del preabocardado, el molde (3) teniendo una camisa externa por
donde se puede hacer circular agua;

Se fijan los extremos (2) de la preforma mediante unas muescas metalicas ranuradas en las que se alojan
unas abrazaderas;

Se hace circular agua por el interior del molde (3) a una temperatura entre 90° y 100°C y se hace circular
entre 6 minutos y una hora;

Circulacién de agua también por el interior de la preforma (1) durante el mismo periodo de tiempo;
Cierre del agua de circulacion por el interior de la preforma (1);

Inyeccién de agua a presion en el interior de la preforma (1) a una presién comprendida entre 10 y 30
bares, lo que provoca la salida del agua exterior a la preforma (1) a través de unos microporos (6) del
molde (3) hacia unos canales (7) de desagiie o de recogida del agua expulsada a través de los microporos

(6);

Simultdneamente con la inyeccidén de agua a presion se produce la expansion radial de la preforma (1) y la
orientacion axial simultdnea de las moléculas poliméricas de plastico iniciandose la expansion cuando se
alcanza una presién comprendida entre 10 y 15 bares.

Cuando se alcanza una presion de 25 bares se inicia la adaptacion de la preforma (1) en expansion hacia
su forma final, realizando todo el proceso conjunto en unos pocos segundos;

Inyeccién de aire por el interior del tubo para que no pierda sus dimensiones hasta que por efecto del
enfriamiento se consiga una rigidez suficiente;

Enfriamiento exterior del tubo mediante la circulacién de agua por una camisa (5) de refrigeracion exterior al
molde (3) durante unos 10 minutos, por lo que la cara exterior del tubo alcanza la misma temperatura que la
del agua circulando por la camisa, mientras que la cara interior del tubo desciende por debajo de 70°C
temperatura suficiente como para una posterior manipulacion, donde a su vez se deja salir una pequefia
cantidad del agua interior a la forma que se va sustituyendo por aire para acelerar el posterior proceso de
vaciado;

Retirada del agua interior de la preforma (1) mediante aire a presion de 10 bares;
Despresurizacion del tubo;

Apertura del molde (3);

Corte de los extremos del tubo;

Abocardado de un extremo del tubo;

Refrentado de la zona de abocardado, es decir, se procede al corte del tramo extremo que no presenta una
disposicion recta, realizando un corte a 90° con relacion al eje del tubo;

Biselado del otro extremo.

2.- Procedimiento de fabricacién de tuberia radialmente orientada segun la reivindicacion 1 caracterizada porque los
microporos (6) de expulsion del agua realizados en la perfireria del molde (3) estan alineados, espaciados y
repartidos regularmente a través de toda la superficie excepto en los extremos (2) de fijacién de la preforma (1),
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gquedando agrupados en forma de hileras y agrupados cada una de las hileras bajo un canal de desagiie o de
evacuacion.

3.- Procedimiento de fabricacion de tuberia radialmente orientada segun la reivindicacién 1 caracterizada porque el
enfriamiento del tubo se realiza por agua una temperatura de unos 12°C, durante un tiempo de unos 10 minutos con
lo que la superficie externa (1.4) del tubo es la misma la temperatura del aire de circulacion, mientras que la
temperatura de la superficie interna (1.3) del tubo desciende por debajo de 70°, suficiente para alcanzar la rigidez
adecuada para su posterior manipulacion, sin que se pliegue.

4.- Procedimiento de fabricacion de tuberia radialmente orientada segun la reivindicacién 1 caracterizada porque los
medios de fijacién extremos (2) de la preforma (1) cuentan con una abrazadera metalica (2.1) en cuya cara interior
hay realizadas unas ranuras biseladas curvadas (2.2) en las que encajan unos salientes complementarios (2.4) que
hay sobre la pieza o parte accionada (2.3) teniendo en su interior un fileteado de sujecion o amarre del extremo de la
preforma (1), estando conectada con la pieza de sujecion (2.5).
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