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REHECHA I

MEMORIA DESCRIPTIVA
para solicitar
PATENTE DE INVENCION
en
EsPafia
por VEINTE afios
a nombre de SHELL INTERNATIONALE RESEARCH MAATSCHAPPIJ
N.V., enﬁiﬁad holandesa, establecida en 30, Carel van
Bylandtlaan, Lia Haya, Holanda, por:
"MEJORAS INTROIUCIDAS EN LAS TUBERIAS
ADECUADAS PARA FINES DE DRENAJE DE TIERRAS"

Ia presente invencidn se refiere g tuberlas que
se pueden usar para fines de drenaje de tierras.

Las tuberias hechgs de poliolefinas son lige-
ras, en comparacidén con, por ejemplo, las tuberfas de ma
terigles térreos, y 4sto constituye una ventaja desde el
punto de vista del transporte y manejo en una operacidn
de tender un drenaje. Sin embargo, el coste de tales tu-
berias es mayor, en la actualidad, que el de las tuberias

de materigles térreos, pero se ha descubierto, segin la
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pregsente invencidn, que si se mezcla una polTlolefing

con una carga, la tuberia es generalmente més barats

gue las hechas a partir de 1lg poliolefina solamenief'CQ

mo se apreciard, se espera generalmente que las tuberias
usadas para fines de drenaje de tierras duren largcvtieg
Po.

Seglin la presente invencién, se fabrica una tu
berfa adecuada para fines de drengje de tierras a partir
de una composicidn que comprende de 5 a 95% en peso de
wuia poliolefina, y de 95 a 5% en peso de una carga, ¥
1la cual ‘tiene por lo menos una abertura en su pared, por .
ejemplo por lo menos una abertura en cada 30 cm de lon~
gitud de tuberia.

Ig razén por la que se proporciona uhs pared
con sbertura a dicha tuberia tiene dos motivos. Por una
parte, e puede considerar que la pared tiene aberturas
con el fin de admitir gl interior de la tuberla el agua
que se ha de desaguar de la formgcidén de terreno en la
que se tiende ls tuberia. En tal caso, es posible inclu-
80 proporcionar ls tuberia con solamente una abertura
dnica, con tal de que esta se extienda por una cantidad
de superficie de la pared de la misms suficiente para
permitir que el agua de dicha formacidn de terreno rezu-
me al interior de la tuberfa de forma aceptable. Sin em-
bargo, para mejorar sus propiedades de drenaje, la tube-
rig tiene preferiblemenie unag plurglidad, por ejemplo
una sucesidn, de aberturas repartidas a lo largo de la
longitud de tuberia, y tal sucesidén puede ser lineal pa-
rg mayor facilidad de fabricacidn, aunque esto no es ne-
cesario. Preferiblemente, la tuberla comprende mis de
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ung sucesidn lineal de aberturas, y en tal caso, con
objeto de no debilitar indebidamente la tuberia, es pre-
ferible que cada sucesidn de aberturas esté escalonaia

en relacidén con la sucesién adyacente de aberturas. Un
ejemplo preferido de estae Ultima forma de tuberia es aquel
eh el que hay tres o cuatro sucesiones lineales de stertu
ras, distribufdas simétricamente glrededor del perimstro
de la tuberia.

Por otra parte, se puede considerar que la pa-
red de una tuberia segin la presente invencién tiene aber
turas con el f£in adicional de proporciongr flexibilidad,
en poca medida, & la tuberia como un todo, y ésto serd
asl si la pared de lg tuberia estd provista de una plurg
lidad, preferiblemente en sucesidén, de aberturas en for-
ma de ramura (por ejemplo cortes de sierra) dispuestas
transversalmente en la tuberia, es decir, cada una de
las aberturas en forma de ranura se extiende alrededor
de la periferia de la tuberia, en un plano inclinado (por
ejemplo, pero no necesariamente, en dngulo recto) respec-
t0 al eje longitudinal de la tuberia. Considerada desde
egte punto de vista, unha tuberia segin la presente inven
cidén tendrd una longitud apreciablemente mayor que las
tuberias usuales de drenaje de tierras hechag de materig
les térreos (las llamadas "tejas" en el ramo, que tienen
una longitud del orden de 38 a 46 cm), y estard provis-
ta de por lo menos una sucesidén de aberturas en forma de
ramira, repartidas por la longitud de la tuberia. Por ejem
plo, la tuberia puede tener una longitud de 2,75 m o nés
(segin las facilidades de que se disponga duranie las ope
raciones de transporte y tendido del_drggaue)”?n?fa o més

30809
-3 -



10

15

20

25

30

sucesiones de aberturas transversales en forma de ramu-~
ra, repartidas a intervalos de 7,6 a 23 cm a lo largo

de la tuberiz, de tal forma que la tuberia, que en auseg
cia de dichas aberturas en forma de ramra seria rigids
como resultado del contenido en carga de la composicidn
de poliolefina a partir de la cual se ha fabricado, ten-
drd un cierto grado de flexibilidad, que puede ser venta
joso desde el punto de vista de facilitar el manejo de la
tuberia, y tambidn estard previsto en la tuberia el dre-
naje de agua al interior de la tuberia, cuando se iienda
la tuberia como drenasje. EL grado de flexibilidad mencio
nado no serd el suficiente para permitir que la tuberia
se enrolle alrededor de un tambor, pero generalmente se-
r4 suficiente pars hacer mds fdcil el manejo de tuberias
de longitud apreciable, puesto gue se podrdn doblar ta-
les tuberias durante el mgnejo, por lo menos en cierto
grado, particularmepxe en el momento de ‘tender la tube-
ria.

En genergl, las tuberiss segin lg presente in-
vencién son, convenientemente, de seccidn circular redon
da, y tienen una pluralidad de aberturas repartidas por
la longitud de la tuberias, cada una de las cuales abertu
ras es una ramura longitudinal (es decir, una ranura dig
puesta a lo largo en la tuberia) o bien una ramira trans
versal (es decir, una ranura como se ha descrito anterior
mente), con la salvedad, desde luego, de que ocuando se re
quiere un cierto grado de flexibilidad, por lo menos al-
gunas de las ramuras han de ser transversales. En el ca-
80 de las aberturas previstas solo para fines de drenaje,

que pueden ser las tnicas gberturas, o bien ser abertursas
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adicionales a otras sberturas transversales previstas
también para el fin de comunicar una flexibilidad limi
tada a la tuberfa, se entenderd que, si se desea, se pug
den proporcionar sberturas de formas distintas que ranmu
ras, por ejemplo agujeros perforados.

Una ventaja de la presente invencién, Qeéde
el punto de vista del drensje, es que se pueden té@dér
drenagjes de terrenos con tuberias relativamente 1éféas,
dispuestas de extremo a extremo en una trinchera o fﬁnsl
en la formgeién de terreno que se ha de desaguar, misn-
tras que con los drenajes usuvales de tejas se ha de ten
der de extremo a extremo un mimero muy grande de tube-
rias cortas, para formar el drenasje. Para mayor venta-
ja, una tuberia segin la presente invenecidn es una tu-
beria cilindrica de 2,75 a 4,58 m de longitud y de did-
metro exterior comprendido entre 38 y 114 mm, y con un
espesor de pared comprendido entre 0,5 y 2 mm. Tal tube
ria puede comprender de 2 a 4 sucesiones linesles, simg
tricamente distribuidas, de ranuras (por ejemplo dispues
tas longitudinal y/o transversslmente) repartidas a in-
tervalos de hasta aproximadamente 60 por metro a lo lar
go de la longitud de la tuberia, estando escalonada ca-
da sucesién en relacidén con la sucesidn adyacente, y te
niendo cada ranura una longitud comprendida entre 19 y
32 mm y una anchura comprendidg entre 0,5 y 1,9 mm.

Aunque las tuberlas segin la presente inven-
cibén se pueden tender de extremo a extremo sin wnirlas
entre si, es preferible unirlas, con el fin de evitar

la tendencia al desplazamiento latergl (que es una des-

ventaja del drenaje usual de téjas) después del tendido,
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1o que tiene como resultado la desalineacidén del drena-
je como un todo. Se apreclard que, con las tubsrias rela
tivamente largas ( por ejemplo de 2,75 a 4,58 m) segin
1la presente invencidén, la unidn entre sl de tales tubae-
rias, extremo a extremo, medlente manguitos, por ejemplo,
antes de tenderla en su posicidn en el terrenoc, es ung
proporcién prdctica. Por tanto, la presente invencidn in
cluye tambidn el método de tender un drenaje de esta for
ma, es decir, uhiendo extremo g extremo ung pluralidad
de tuberias, tal como se han definido anteriormente, y
formar uh drenaje continuo en la formacibn de terreno que
se hg de desaguar.

La poliolefina comprendida en la.composicién
g partir de la cual se fabrican las tuberlas de la pre-
sente invencidén es, preferiblemente, polietieleno, pero
tambidn es adecuado el polipropilenoc. Se puede usar el
polietileno de baja densidad, hecho por el procedimien-
to de glta presidn, pero el polietileno de alta densidad,
hecho por un procedimiento de baja presibn, ha resultado
ser partioculsrmente adecuado.

Un polietileno de baja presidén adecuado tlene
una densidad comprendide entre 0,945 y 0,965, y un Indi-
ce de fluidez menor que aproximademente 0,2. (Bl Indice
de fluidez se determina por el Método E de la norma ASTM
1238/57T).

Las cargas gdecuadas que se pueden usar para
formar la composicidn de -poliolefina incluyen cargas si-
liceas, por sjemplo silice; arcilla, por ejemplo caolin
¥y bentonita; negro de humo; pariticulas de fibra de vidrios
asbestos; metales, por ejemplo polvo de aluminio; 6xidos
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metdlicos, por ejemplo Sxido cdleico; u otros compues—
‘tos metdlicos, por ejemplo carbonsto edlcico o sulfato

de bario. Las cargas preferidas son aquellas que son sus
tancialmente insolubles en agua, y especiglmente zque-
1llas que también son resistentes a los deidos y/o dlca~
lig. Bl tamafio de las cargass es, preferiblemente, lo suw
ficientemente pequefio para que pasen a través de un tamiz
de 0,08 mm de abertura. Lias cargas que han resultado ser
particularmente adecuadas son sulfato cdleico, sulfato de
bgrio y caolin pulveriszados.

Las composiciones a partir de las cuales so fa
brican las tuberias pueden contener también antioxidan-
tes y/o estabilizantes, y otros aditivos tales como, por
o jemplo, pigmentos;‘Las composiciones que comprenden po-
liolefing, cargs y, si se desea, antioxidante, pueden con
tener también una pequefla proporcidn de negro de humo,

y egto es especialmente coﬁvenienre sl es probable que
lgs tuberias se dejen a la intemperie durante algin tiem
po, antes de tenderlas. Preferiblemente, el negro de hu-
mo es negro de canal.

TLa composicién comprende, preferiblemente, de
30 a 50% en peso de poliolefina, y 70 a 50% en peso de
una carga, por ejemplo de 35 a 45% en peso de poliolefi-
ﬁa y de 65 a 55% de carga. Cuando estd presenmte, la pro-
porcidn de antioxidante estd comprendida preferiblemente
entre 0,05 y 0,15% en peso, basado en la poliolefina, y
1a proporcidén de negro de humo (cuando no se usa como car
sa) estd comprendida preferiblemente entre 1 y 3% en pe-

so de la composicidn.
Tias tuberias de la presente invencidén se pue-
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den hacer por diversos métodos, por ejemplo por colada,
pero preferiblemente por extrusién seguida por la forma-
¢ién de las aberturas.

Se puede mezeclar la poliolefina con la cantidad
requerida de carga (y anbtioxidante mds negro de humo, si
se desea), ¥y calentar la mezcla resultante hasta que estéd,
por lo menos, en estado plédgtico. Como alternativa, se
puede mezclar la poliolefina, en estado plagtificado por
calor, con el (los) otro (s) componente(s). Una vez que
la mezcla se encuentre en estado plastificado por caior,
la tuberia se obtiene por colada (por ejemplo por moldeo
rotacional) o por extrusibén. Preferiblemente, las aber-
turas se hacen despuds de la colada o extrusidn. Cuando
las aberturas son ranuras, las ramiras pueden hacerse co-
mo cortes de sierra, por ejemplo, usando una mdquina usual
de practicar ramuras en tuberis. Por métodos similares se
pueden hacer también aberturas de otras formas. Bl moldeo
rotacional es un método particularmente Wiil para dar for-
na a las tuberfas a partir de composiciones que contienen
una proporcidn relativamente alta de carga, aungue gene—
ralmente se puede usar la téecnica usual de la extrusién.
Un método adecuado para preparar tuberfas a partir de ma-
terigles pldsticos se describe en la Memorig descripbiva
de la patente britdnica 914.850, que describe la fabri-
cacién de tubos extruyendo un material polimérico termo-
plistico, plastificado por calor, en direceidén horizontal
a través de la abertura de una boquilla, enfridndose des-
vuds interiormente la tuberfa extrulda, por contacto di~-
recto con un liquido de enfrizmiento que se suministra

por wun conducto, térmicamente aislado, que pasa a través
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del mandril de la boquilla.

Las tuberias de la presente invencidén son par
ticularmente adecuadas para fines de drenaje de tierras,
y se pueden tender fécilmente en trincheras, por e jem-
plo. Las tuberiss se pueden unir por sus extremos usan-
do manguitos, o insertando un extremo de una tuberia
en el extremo de cagmpang de una tuberla adyacente.

Segin una forma de realizacidén particularmen-
te preferida de la presente invencidn, las tuberias de
drenaje que tienen una pluralidad de aberbturas en su pa
red, y que estdn hechas a partir de las composiciones
de polioclefina con carga tal como se hanh definido gnte-
riormente, estdn ventajosamente en formg nervada o aca=-
nalada.

Haciendo lg tuberia en forms nervada o gcana-
lada, se puede aumentar la resistencias de la tuberia,
desde el punto de vista de su resistencia a la deformg-
cién por el terreno que la recubre cuando estd en su po
gicién como drensje de tierras, permitiendo asi el uso
de tuberias de menor espesor de pgred y, por tanto, ma-
yor flexibilidad inherenfe. Desde el punto de vista de
la flexibilidad, ha resultado posible fabricar tuberias
que tienen una plurglidad de aberturas en forma de ranu
ra, dispuestas longitudinalmente, cada una de ellas de
poca longitud, por ejemplo de 2,4 mm, previstas solamen
te para fines de drenaje, proporciondndose las caracterig
tlecas de flexibilidad, requeridas para el manejo dufan-
te el transporte y tendido por la forma propia de la tu~
berlg,

Preferiblemonte, para mayor fgecilidad de fabf;

In0nn7

-G - o O



10

15

20

25

30

cacidn, la tuberia es de forma acanalada, es decir, la
forma de la seccidn transversal de la pared de 1la tuhe~
ria, cuando se corta la tuberla segin un plano radial,
es sinusoidal o tiene una forma cuadrada, en diente de
sierra, U otra, que se repite regularmente. Se preliere
una forma sinusoidsl o aproximadamente sinusoidal (qﬁe
tenga un paso, por ejemplo, comprendido entre 3,2 y 9,8
mm), Pero, en general, no tiene importancis la forma
exacta de las goansladuras.

Una tuberia segin esta forma de realizacidn
preferida de la presente invencién tiene una pluralldad
de aberturas,‘preferiblemente repartldas sucesivamente
a lo largo de la longitud de la tuberia en una o mds f£i-
las. En el caso de una tuberia con scanaladura sinusoidal,
por ejemplo, se pusden formar dichas gberturas haciendo
cortes en las partes salientes de la tuberia, moviendo
la tuberia a lo largo contra un disco cortante rotativo,
por ejemplo una sierra circular. Tres filas de aberturas
es un mimero conveniente y, pars mayor facilidad de faw
bricacién, por ejemplo en el mencionado método de la sie-
rra rotatoria, las aberturas se disponen preferiblemente
en cada parte seliente de la tuberls, aunque se pueden
emplear, si se desea, otros mimeros y disposiciones de
las aberiuras.

La tuberla con aberturas se fabrica convenien-~
temente extruyendo una composicién de poliolefina, tal
como se ha definido anteriormente, en forma de tuberis
cilindrica de forma usual; después, mientras la tuberia
esté todavia lo suficientemente caliente como para ser
moldeada por interaccién con una superficie de forma de-
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terminada, moldeando la tuberlia parsg darle forma hervada
0 acanalada, en una boquilla dividida alargada, cuyas
dos mitades se juntan entre sf de tal forma que abarquen
a la tuberia o, en operaciones continuas, a longltudes
sucesivas de tuberia; y formando despuds las asberiuras
desesdas en la tuberfa moldeada, mediante una opewracidn
de cortado, Tal técnica de fabricacidn se puede ussy
para fungionamienﬁo contimio, realizdndose la operacidn
de moldeo proporcionando una-pluralidad de boquillas di-
vididas, cuyas mitades correspondientes se juntan eatre
si sucesivamente, montdndolas en dos cadenas sin f£In con
accilonamiento que se situan en posiciones diametralmente
opuestas respecto a la tuberla extruida que sale de un
extrusor usual de tuberla. Generalmente, cuando se traba-
ja de esta formg es innecesario proporcionar cualquier
calentamiento suplementario para mentener la tuberia ex-—
trufda en el requerido estado de ablandamiento por calor
en el que se puede moldear, puesto que la tuberfa sale
del extrusor en estado caliente. E1l equipo de moldeo

que se acaba de describir actuia tambiédn como mecanismo

de arrastre del extrusor. ILa tuberis moldeada, particu-

- larmente en el caso de la tuberla acanalada preferida de

forma sinusoidal, se hace pasar continuasmente, después
de haberse enfriado lo suficiente para permitir su ase-—
rramiento, al equipo de corte de gberturas, que compren-
de, por ejemplo, tres sierras rotatorias de disco monta-
das radialmente respecto a la tuberia, en planos sepa-
rados a 12092, para producir las aberturas requeridas,
preferiblemente ranuras dispuestas longitudinalmente.

Desde el punto de vista del drensje, uha ven-
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taja de la forma de realizacidn pariicularmente prefe-
rida de la presente invencidn es que se pueden ‘tender
drenajes de tierra con tuberias nervadas o acanaiédas
muy largas, en una trinchera o tinel de la formacién de
terreno que se ha de desaguar, en comparacidn con Las
tuberfas sin nervar o acanalar anteriormente descritas,
que generalmente son mds cortas, por ejemplo de 2,7% a
4,58 m. Para mayor ventaja, una tuberfa segin la presen-
te invencidn tiene hasta 91,5 m de longitud, y es una
tubsria cilindrica de didmetro exterior miximo compren-
dido entre 38 y 114 mm, y de espesor de pared comprendi—‘
do entre 0,5 y 1,5 nm. Tales tuberias largas tienen un
grado suficiente de flexibilidad, que permiten que estas
tuberias se enrollen alrededor de un tambor de 1,5 3 1,8
m de didmetro, lo que facilita mucho las operaciones de
transporte y de tendido del drenaje.

Las composiciones a partir de las cuales ge
fabrican las tuberlas de drenaje nervadas o aoaﬁaladas
comprenden preferiblemente de 20 a 43, y para mayor vehw
taja de 23 a 33% en peso, basado en el peso de la polio-
lefina, de una carga, como se ha descrito anteriormente.

La presente invencidn se ilustra mediante los

e jemplos siguientes.
EJEMPLO 1

Se prepardé una composicién con un polietileno
de baja presién que tenfa una, densidad de 0,945 y un In-
dice de fluidez de 0,2, mezclando 100 partes en peso de
este polietileno con 150 partes en peso de carbonato cdl-
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cico pulverizado, 0,1 partes en peso de un antioxidante
tiobisfenblico, y 2 partes en peso de un negro de humo
de canal. Bl mezclado se realizd & una temperatura de
1902C. La mezcla se extruyé en un extrusor de tornillo
Unico, usando una técnice normal de extrusién de tuberia,
dando una tuberia de 57 mm de didmetro interior y 1 mm
de espesor de pared. Bsta tuberfa se cortd en trauos de
4,58 m de longitud, y estos tramos se introdujeron sn
una miquina de practicar ramiras, en la que ge rsalizé-
uha formacién de ranmuras transversales, produciéndoée
tuberia que tenla cuatro sucesiones de ranuras a lc lar-
go del tramo de tuberia, habiendo un total de aproxima-
damente 60 ranuras por metro, y estando escalonada cada
sucesidn respecto a la sucesidén adyacente. Cada ranurg
tenla aproximadamente 25 mm de longitud y aproximadamente
0,64 mm de anchurae

Das tuberias descritas en este ejemplo se unie-
ron entre si, extremo a extremo, mediante manguitos en
los que se introdujeron f4cilmente los extremos de tube-
rias adyacentes, de forma que ajustasen, y la longitud
de tuberia continua resultante gse tendidé como drenaje de
tierras en una trinchera de la profundidad ususl. Después
se volvidé a llenar la trinchera con balasto, y se cubrid
de la forma usual. Resultdé ser conveniente ﬁnir las tube-
rias entre 81 durante la operacién de tendido del drena-
jey, v el pequeilo grado de flexibilidad proporcionado a
las tuberfas mediante las ranuras transversales facilitd
el manejo, especialmente cuando se introducla la tuberia
por el conducto de tendido de drenaje hasta el interior
de la trinchera. ¥1 conducto empleado fué andlogo al que
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se uga para introducir tejas individusles usuales, uha
después de otra, al interior de la trinchera, cusndo se
tlenden drenajes de tejas de la forma usual, con ayuds
de magquinaria.

Aungue la unidn mediante el uso de manguitos,
tal como se acaba de describir, es muy adecuads y 3¢ pre-
fiere después el punto de vista de facilidad de fabrica-
cién de las tubsrfas y mangultos, se entenderd que 32
pueden usar el método de empalme por enchufe y ccrddén,
gl se desea. En este UWltimo caso, cada tuberia seld pro-
vista de un extremo de campana de enchufe, por ejemplo

abocinando con ayuda de un mandril caliente,
EJBMPLO 2

Se preparé una composicién con polietileno
preparado por el procedimiento Ziegler, y que tenfa una
densidad de 0,945 y un Indice de fluidez de 0,2, mezclan-
do 100 psrtes en peso de este polietileno con 40 partes
en peso de caolin, 0,02 partes en peso de un antioxidan~-
te tiobisfénolico, y 1 parte en peso de hegro de humo.

Bl mezclado se realizé a una temperatura de 1902C, Lg mez~
clz se extruyé en un extrusor de tornillo Unico, usando
una téenica normal de extrusidn de tuberia, dando una tu-
beria cilindrica a la que despuds se dié forma de tuberis
acghalada por el método anbteriormente descrito. La tube-~
ria resultante tenfa un didmetro exterior de 48,2 mm, un
espegor de pared de 0,89 mm, y tenfa forma simusoidal,

con un paso de aproximadamente 5 mm. En cada cresta de

las acahaladuras se formaron ranuras hasta aproximasdamente
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1z mitad de su profundidad total (aproximadamente 3,2
mm), con cortes de sierra longitudinales de 1,6 mm de
anchura y 2,5 mm de longitud, proporcionindose los cor-
tes de sierra en tres filas repartidas por igual alrede
dor de la tuberia. Las ranuras se formaron introdusien—
do la tuberia a travéds de una mgquina de ranurar, en la
que se reaglizé la ramuracidén haciendo rotar unas sierras
circulares dispuestas alrededor de la tuberia, habiendo
un total de aproximgdamente 150 ranuras por metro, ¥y
coincidiendo cada sucesidén con las sucesiones adyacen—
tes, galvo por el ligero escalonamientc debido al vpaso
de las acanaladuras. .

Las tuberias descritas en este ejemplo se fa-
bricaron en tramos de 91,5 m de longitud, y se tendieron
como drengje de tierra en una trincﬁera de la profundidad
usual. Después se volvié a llenar la trinchera con balas
to, y se cubrié de la forma usual. Cuando-se necesitaron
tramos de mds de 91,5 m, resultd conveniente unir las tu
berias entre si, durante la operacién del tendido del
drenaje, mediante manguitos cortos, y el grado de flexi-
bilidad resultante de la forma acanalada de las tuberias
facilité el transporte (la tuberia se pudo enrollar al=-
rededor de un tembor de 1,5 m de didmetro) y manejo, es
peciglmente cuando ge introducia la tuberia por el con-
ducto de tendido de drenagje hasta el interior de la trin
chera. Bl conducto empleado fué gndlogo al que se usa
para introducir tejas individuales usuales, una después
de otra, en el interior de una trinchera, cuando se tien
den drenajes de tejas de la manera usugl, con agyuda de

maquinarig. A
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Ta presente solicitud, gque corresponde g la
presentada en Gran Bretafia el 16 de Enero de 1964, bajo
el mimero 1.985/64, se acoge a los beneficios del arti-

culo 51 del vigente Estatuto sobre Propiedad Industrial.

N O T A

Tos puntos de imvencién propia y nmueva, que
ge presentan para que sean objeto de esta solicitudkde
Patente de Invencién en Espafia, por VEINTE afios, son los
siguientes:

1o~ Mejoras introducidas en las tuberias ade-
cuadas para fines de drenaje de tierras, y fabricadas a
partir de una composicién que comprende de 5 a 95% en
peso de una poliolefina, y de 95% a 5% en peso de una
carga, teniendo dicha tuberia por lo menos uha sbertura
eh su pared.

2,- Mejoras segin el punto 1, caracterizadas
porque dichas tuberias comprenden una pluralidad de aber
turas repartidas a lo largo de la longitud de la tube-
ria,

3.~ Mejoras segin el punto 2, caracterizadas
porque dichas tuberigs comprenden una sucesién de dichas
aberturss.

4o~ Mejoras segin cualquiera de los puntos 1
a 3, caracterizadas porque cada gbertura es una rahura,

se ongi i e .
ya sea longitudingl o transv rsa?} @ (‘) F% (: .7
SR W W w
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5.- lejoras segin cualquiera de los puntos
precedentes, caracterizadas porque hay por lo menos una
abertura por cada 30 cm de longitud de tuberia.

6.~ Mejoras segin cualquiera de los puntos
precedentes, caracterizadas porque dichas tuberias son
tuberias cilindricas de 2,75 a 4,58 m de longitud, de dig
metro exterior comprendido entre 38 y 114 mm, y espesor
de pared comprendiendo entre 0,5 y 2 mm.

T7.- Mejoras segin el punto 6, caracterizadas
porque dichas tuberias comprenden de 2 a 4 sucesiones 1i
negles, simétricsmente distribuldas, de ranuras reparti-
das a intervalos de hastg aproximagdamente 60 por metro a
lo largo de lg longltud de la tuberia, estando escalonada
cada sucegidén respecto a la sucesién adyacente, y tenien
do cada ramrg de 19 a 32 mm de longitud y de 0,5 a2 1,9
mn de anchurs.

8.~ Mejoras segin cualquiera de los puntos pre
cedentes caracterizadas porque la composicidén con la que
se hace la tuberia comprende de 30% a 50% en peso de po-
liolefina, y de 70% a 50% en peso de carga.

_ 9,- Mejoras segin cualquiera de los puntos
precedentes, caracterizadas porque la carga es sulfgto
cdleico o sulfato de bario.

10.~ Mejoras segin cualquiera de los puntos 1
& 9, caracterizadas porque la carga es caolln.

11e= Mejoras segin cualquiera de los puntos
precedentes, caracterizadas porque dichas tuberias com-
prenden unas aberturas en forma de ranuras transversales,

que proporclonan un pequefio grado de flexibilidad a ls

‘tuberia, como un todo. o
308087
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12.= DMejoras segin oualquiera de los puntos
2 a 10, caracterizadas porque dichas tuberias tienen. for
ma hervada o acanalada.

13.~ DMejoras segin el punio 12, caracteriza-
das porque dichas tuberias tienen forma acanalada éiﬁu—
goidal o aproximadamente sinusoidal, y tiene aberturas
en formg de ranuras longitudinsles situadas en "crestas!
de las acanglagduras.

14.~ Mejoras segin el pumto 12 § 13, caracte-
rizadas porque dichas tuberias estdn hechas conh una com—
posicidén que comprende de 23% a 33% en peso de ocarga, ¥
de T7% a 67% en peso de poliolefina.

15.~ MNejoras segin cualguiera de los puntos
precedentes, caracterizadas porque la poliolefina es polie
tileno.

16.~ Mejoras segin el punto 15, csracterigzadas
porque el polietileno tiene una densidad comprendida en-—
tre 0,945 y 0,965, y un Indice de fluidez menor que apro
ximadamente 0,2,

17.~ lMejoras segin cualquiera de los puntos
precedentes, caracterizadas porque dichas tuberias estédn
provistas Ge un extremo de enchufe y un extremo de corddn,
adaptdndose el extremo de enchufe para recibir al extremo
de cordén-fle ung tuberia similar.

18.= MNejoras introducidas en las tuberias ade-
cuadas parg fines de drenaje de tierras.

Tgl y como se ha descrito en la Memoria que an-

‘tecede ¥ parg los fines que se han especificado.

L R W,
LM
P\-:J ‘\24_/ S \%2 E:,: e
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Egtg Memorig consta de diecinuneve hojas escri-

tas a mdquina por una sola cara.

Madrid,

o, 27 MAR. 1965

Aleste fe Eﬁ'{lbwm

P, “\tm - 19 -
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