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DESCRIPCIÓN 
 

Procedimiento para calentar un perfil de material sintético extrusionado por radiación infrarroja. 
 
La presente invención se refiere a un procedimiento para calentar un perfil de material sintético extrusionado por 5 
radiación infrarroja, en particular un tubo según el preámbulo de la reivindicación 1. 
 
En la figura 1, está representado un horno de reticulación 1 conocido en la práctica, que se utiliza en una línea de 
extrusión para la reticulación Inline de tubos de polietileno. El tubo 2 procedente de la extrusionadora es desviado 
90º, en la entrada hacia el horno de reticulación 1, alrededor de un rodillo 3, de manera que pase por el horno de 10 
reticulación 1 verticalmente hacia arriba. Allí está dispuesto un rodillo 4 mayor, sobre el cual el tubo 2 es desviado 
180º y pasa, a continuación, por el horno de reticulación 1 verticalmente hacia abajo. A la salida del horno de 
reticulación 1 el tubo 2 es desviado, sobre otro rodillo 5, hacia la horizontal y es sometido a otro tratamiento. Durante 
el camino a través del horno de reticulado 1, el tubo 2 pasa por unos canales 6 verticales, en los cuales están 
dispuestas en varios planos fuentes de radiación infrarroja 7, las cuales constan de una carcasa 13 y de un emisor 15 
de radiación infrarroja 14 con reflector 16 (ver la figura 2). Los emisores de radiación infrarroja 14 irradian en los 
canales 6, con lo cual se introduce en el tubo 2 el calor necesario para una reticulación. Las carcasas 13 están 
recubiertas con respecto al canal 6, en cada caso, mediante una luna de vidrio (no representada en la figura 2), para 
proteger el reflector 16 y el propio emisor de radiación infrarroja 14 frente a desprendimientos de gas agresivos del 
tubo 2. En las carcasas 13 de los emisores de radiación infrarroja 7 se insufla, mediante un soplador 8, a través de 20 
mangueras 15 aire de refrigeración 9, que abandona las carcasas 13 a través de unas ranuras abiertas hacia el 
canal 6. En los canales 6, se insufla asimismo aire de refrigeración 12. Para ello, están previstos unos sopladores 10 
y 11 correspondientes. Con este aire de refrigeración 12, se evitan temperaturas punta y con ello quemaduras en el 
revestimiento exterior del tubo. 
 25 
En el documento EP 0 921 921 B1, se describe un horno de reticulación según el preámbulo de la reivindicación 1. 
En el caso de este horno, se evitan las quemaduras del revestimiento exterior del tubo mediante un procedimiento, 
en el cual las longitudes de onda de la radiación infrarroja se extraen por filtración, que corresponden a picos de 
absorción del polietileno, o se utilizan fuentes de radiación que no emiten longitudes de onda de este tipo. En caso 
de una extracción por filtración de las longitudes de onda perturbadoras se dispone un filtro entre la fuente de 30 
radiación y el tubo. Como material de filtro adecuado se indica por ejemplo, vidrio cuarzoso. Con este procedimiento 
se pueden evitar quemaduras en el revestimiento exterior del tubo. Presenta, sin embargo, la desventaja que se 
extraen por filtración también longitudes de onda no perturbadoras, de manera que la potencia calorífica de la fuente 
de radiación no se utiliza de forma óptima. 
 35 
La presente invención se plantea el problema de proporcionar un procedimiento, con el cual sea posible aprovechar 
de manera óptima la potencia calorífica de las fuentes de radiación infrarroja y evitar, al mismo tiempo, quemaduras 
del revestimiento exterior del tubo.  
 
Este problema se resuelve según la invención mediante un procedimiento el cual presenta las características de la 40 
reivindicación 1. 
 
El procedimiento según la invención tiene la ventaja de que el horno de reticulación, descrito al principio, conocido 
por el estado de la técnica se puede utilizar de forma casi invariada. Es necesario, únicamente, procurar que la 
presión de la corriente de refrigerante insuflada en la carcasa de la fuente de radiación sea mayor a la entrada en el 45 
canal que la presión de la corriente de refrigerante con la cual se refrigera el perfil de material sintético. Con ello, se 
forma delante de la carcasa una barrera de aire a presión la cual impide que los desprendimientos de gas agresivos 
del perfil de material sintético se puedan depositar sobre la fuente de radiación el reflector. Por ello, no es necesaria 
una luna de vidrio protectora delante de la carcasa. Con ello, se calienta el perfil de material sintético mediante el 
espectro amplio no filtrado de la fuente de radiación, es decir con el aprovechamiento óptimo de la potencia 50 
calorífica de la fuente de radiación. Mediante el efecto de refrigeración intensivo de las dos corrientes de refrigerante 
se evitan quemaduras en el revestimiento exterior del perfil.  
 
De las reivindicaciones subordinadas resultan estructuraciones ventajosas del procedimiento según la invención. 
 55 
La invención se explica a continuación con mayor detalle sobre la base de un ejemplo de forma de realización. En el 
dibujo correspondiente, de manera esquemática: 

 
la figura 1 muestra un horno de reticulación para llevar a cabo el procedimiento según la invención, y 
 60 
la figura 2 muestra una sección a través de la carcasa de un emisor de radiación infrarroja con corrientes de 
refrigerante dibujadas. 

 
El ejemplo de forma de realización se refiere a la reticulación de tubos de polietileno 2. El horno de reticulación 1 que 
se necesita para ello, mostrado en la figura 1, corresponde en cuanto a su estructura al horno de reticulación 1 65 
explicado al principio sobre la base de la figura 1, conocido por el estado de la técnica, si bien con la diferencia de 
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que la carcasa 13 de las fuentes de radiación infrarroja 7 no están cubiertas, hacia el canal 6, mediante una luna de 
vidrio. Esto se hace posible mediante el ajuste según la invención de las presiones de las corrientes de refrigerante 9 
y 12. Tanto para la refrigeración del tubo 2 como también de las carcasas 13 de los emisores de radiación infrarroja 
14 se utiliza aire. El aire de refrigeración para el tubo 2 es insuflado en cada caso, desde arriba, mediante un 
soplador 10 u 11 en los canales 6, mientras que el aire de refrigeración 9 para la carcasa 13 de los emisores de 5 
radiación infrarroja 14 es suministrado a través de mangueras 15, que desembocan en cada caso en el lado 
posterior de las carcasas 13. De la figura 2 se desprende que la corriente de aire de refrigeración 9 rodea el reflector 
16 y entra, a continuación, en el canal 6.   
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REIVINDICACIONES 
 
1. Procedimiento para calentar un perfil de material sintético (2) extrusionado por radiación infrarroja, en particular 
un tubo, con por lo menos una fuente de radiación (14), la cual irradia en un canal (6), por el cual pasa el perfil de 
material sintético (2), y que está dispuesto en una carcasa (13) con un reflector (16), siendo insuflado en la carcasa 5 
(13) un refrigerante (9) gaseoso para la fuente de radiación (14), el cual sale al canal (6), y siendo insuflado en el 
canal (6) un refrigerante (12) gaseoso para el perfil de material sintético (2), caracterizado porque la presión del 
refrigerante (9) insuflado en la carcasa (13) es mayor a la entrada del canal (6) que la presión del refrigerante (12) 
para el perfil de material sintético (2). 
 10 
2. Procedimiento según la reivindicación 1, caracterizado porque se utiliza aire como refrigerante para la carcasa 
(13) y el perfil de material sintético (2). 
 
3. Procedimiento según la reivindicación 1 o 2, caracterizado porque la potencia de refrigeración de los 
refrigerantes se regula en función de la energía emitida por dicha por lo menos una fuente de radiación. 15 
 
4. Procedimiento según una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque se utiliza para la reticulación 
de tubos de polietileno. 
  

E08018365
15-01-2014ES 2 442 521 T3

 



 5

 

E08018365
15-01-2014ES 2 442 521 T3

 


	Primera Página
	Descripción
	Reivindicaciones
	Dibujos

