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. Este invento se refiere a los tubos y mds particular
mente a los tubos de plistico de gran didmetro qus se emplean
principalmente para aplicacionss subterrdnsas.

Los tubos de plistico para uso de alcantarillas sup

terrdneas y desaglies,son generalments fabricados por medic de

-.un proceso ds extrusién, El espesor de la pared de estos tubaos-:

. W
es considerable, en vista de la fuerza de compresidn soporta-
da por sstos tubos, Para reducir los costes, se ha propuesto

]
un tubo de menor espesor de parsd yue ss sxtruido con un wnico

‘nzrvio continuo en espiral en el mismo. Un nervio en espiral

continua, sin smbargo, no procura u ofrece tanta fuesrza contra

el aplastamiento como, por ejemplo, lo hacen los nervios cir-

- cunferenciales transversales y discontinuos,

Es un objeto de sste invento procurar un tubo qus

tanga.cualguiar formacidn adecuada ds nervios, integramente =~

ceelans
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formados en el mismo,para impartir Pusrza contra el aplasta-
miento y que pueda ser menos cara gue los tubos convenciona~
les. '

De acuar&o con este invento, se ha procurado un mé~
todo de fabricacidn de un trozo continus de tuberia plistica
nervuda, de una Forma-que, pasooa paso,'comprenda el moldeaw

misnto por inyeccién de un ﬁrozo de tubo entre los miembros

\de molde macho y hembra, quitando sl molde hembra del trozo

de tubo moldeado y expulsando o evacuando al Gltimo a lo lar-
go del molde macho, ajustando el molde hembra con sl sxtramo
interno del trozo de tubo moldeado,péra formar un csrramiento
a la cavidad de la boca, inyectando &és material en la cavidad
del molde para formar un nuevo trozo de tubo homogeneaments
soldado al primer trozo de tubo y repitiendo estas operacio=-
nes hasta que haya quedado,fo;mada la dessada longitud de tu~
bo, | l

Otras caracteristicas dal invento procuran a la ca-
vidad del molde el que pueda ser cerrada por uh miemb}o de,
cierre para hacer posible el moldeado del primer trozo da tuT
bo, pudiendo efectuarse para que el trozo ds tubo moldsado pus
da ser expulsadoe por medio de un émbolo sdlido, asi mismo adap
tado para cerrar un extremo de la cavidad del molde y para gue
el extremo interno dsl trozo de tubo sea moldeado para aumen
tar as{ la unidn con un subsscuente trozo de tubo,

Otras caracter{sticas preveen gue los plisticos sean
de material.de resina sintética termopldstica espanjosa, para

que los materiales pldsticos esponjosos contengan un material

o-o/coo
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% , de relleno y/o reforzador, para que el material plistico sea
un olefin adscuadamsnte polimerizado o un polimero con stirs-
no, particularmente polipropileno, y para que el extremo dsl
; primer trozo de tubo en la cavidad del molde sea ablandado
'_; 5 - por calentamiento antes o durante la inysccidn de mds material
. - en la cavidad del molde,

El invento p;opqrciana también un tubo pldstico mol
deado de acuerdo con ei método hasta ahora definido, teniando
el tubo,por lo msnos,nervaduras transversales intsgramente

10 ~ formadas con él, sn su superficis exterior.

Otras caracteristicas del invento prevesn que la
nervadura transversa apa discontinua, para que dicho nervio
discontinuo esté en dngulos rectos al eje del tubo 6 inclina-

do a 8l, para qua la nervadura discontinua inclinada sea cru-

.....

HE 4" ™ pada y para que la nervadura discofitinua esté unida por los

; . nervios longitudingles para formar cavidades con el anterior,

’ Una caracteristica alternativa del in&ento preves
que la nervadura transversa esté en forma de nervadura conti-

. ! ~
nua en espiral transverso. ¢ . |

20 Abajo ss describén representaciones preferidas del '
. invento, haciéndose referencia a los dibujos que se adompaﬁan
en los que:
La Fig. 1 8s una vista en perspectiva de parta de
un trozo de tubo, . .
4 25 La Fig. 2 es una elevacidn transverso-seccignal, de

un aéquamético conjunto de molde,

La Fige 3 ilustra disefios alternativos del nervio

Y
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" "En Una primera representacidn del invento, el tubo *

de pldstico 1 se va a hacercon los nervios 2, discontinuos y
transversalas y con cuatro nsrvios longitudinales 3, igualmen
te espaciados formando las cavidades 11, con los nervios 2,
Los nervios 2, 3 se han de formar integralmente con el tubo 1 -
sobre su supsrficie exteripr para aumentar su rigidez,

El conjunto de molde de tubo, mostrado esquemética-
mente en la figura 2,'compreqda un molde macho en forma de
mismbro cilindrico 4, de seccidén transverso-circular y un mol
de hembra,rajado en forma de los dos miembros molde, 5,inclu=
yendo al miambio cilindrico 4. En su posicidén operativg, los
miembros ds molde 4 y 5 definen entre ellos la cavidad 6 del
moida, en la cual el material temopldstico molido puede ser
inysctado por medio ge los aparatos ;nyactorea 7, en la forma,
usual,

Sin ambargo,llos miembros § del molde'hembra, estdn
dispuestos para no contactar con ol miembro cilindrico 4 en su
posicidn operativa, Asi, larcaﬁidad 6§ ha de estar cerrada é;
cada extremo del conjunto del molde, antea'de la inyeccidn
del pldstico molido,

Los miambrosis del molde sstdn también provistos con
los canales 15, para formar los nervios 2y 3,

El émbolo 8 estd deslizablemente montado sobre el

miembro cilindrico 4, operable hidraulicamente o de otra forma,

+ a travéds del sslabonado 'mecanico 9, El émbolo estd también

adaptado para cerrar la cavidad 6 del molds en un lado del -

ceelace
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mismo,

En servicio, la cavidad 6 estd cerrada a un lado por

“'gl émbolo 8 y"én el otro lado por ‘un miembro de cierre adicio-

nal (que no se muestra). El dltimo pueds ser convenientemente
un miembro anillo relajablemente adaptado sobre el miembro ci
lindrico macho 4 y similar al émbolo 8.

Como se ha previsto en este invento, en esta repre-
sentacidn, el material pldstico es inyasctado en la cavidad y
conformads del modo conocido. Cuando el material plistico se
ha endurecido suficientements, se lsvantan los mismbros del

molde hembra del tubo 10 moldeado y se quita el miembro adi-

cional de cierre, El tubo 10 moldeado es axialmente Porzado

a lo largo del miembro cilindrico 4, por medio del émbolo 8,
a ia posicién en la cual el e;trgma interno 12 del tubo esti
giiﬁgﬁabﬂbaﬁﬁéIEBthémd'dél'Eoﬁjﬁht&'del molde, El émbolo es . =
devuslto a su posicidn de puesta en marcha y los miembros hem

bra 5 son devusltos a la posicidn oparativg. El extremo 12 in

terns del tubo moldeado 10, forma ahora un cisrre para la cae

“~

vidad 6 del molde, sobre elﬂlado del conjunto remoto del mol-
de desde el émbolo. Se inyecta mis material plistico en la ca
vidad 8 y ssponjoseo donds ss funde con sl extremo interno 12
dai tubo moldeado 10. Para facilitar esta fusién, el elsmento
calentador sléctrico 16, que se muestra diagramaticamente sn

la fig. 2, se ha previsto én el aparato desl molde,en la proxi
midad del extremo de la cavidad del molde. En esta representa
cién, 8l elementoc comprende una tira anular de cobre-berilo,

El extrsmo interno del trozo de tubo formado puede set ablandado

voelens
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de esta modo o mantanldo 8n un estado ralatiuamente blando,

antas o durante la inyeceidn de mis plasticoa en la cavidad

del molde, Dependiendo del tipo de los materiales plisticos
empleados, y en particular de sus caractarist;cas de endure-
cimiento, y de las condiciones del moldeado en general, sl
elemento calentador puede ser usado o no para facilitar la.
fusidn o soldadura junto a los extremos adyacsntes del tuho,
El nuevo trozo de fubo, comprendiendo dos cortos
trozos soldados en el centro de la longitud de los mismos, es
td substancialmente dessplazado tomo se ha descrito arriba, El
ciclo se repite hasta que se haia obtenido el deseado trozo

de tubo pléstico con nervadurasi

Ha da obseruarsa que dl extremo interno 12 dal tubo,wﬂ

d"esta Pormade para ‘auientar la thta con un troza da tubo sub-

secuente moldeado, En sste caso y como se ha descrito en nueg-
tra arriba mencionada anterlnrpa%anta, estd moldeado con un
escalonado didmetro como en 14!-pero, se ppgda emplear cual~
quier formacidn adecuada, - |

N~

En este presents caso; como el material pléstico es
inyectado en la cavidad dal'qq%da, se expande para formar una‘
estructura ssponjosa. £l espon jado del material se efectua meg
diante métodos convencionales y el tubo resultante tiens un
acabado interno y externoc suave.EL- esponjado se réaliza pre=
feriblamente para producir Qna célda gerrada de estructura es-
ponjosa., El espesor de las capas interna y externa pusde con-

trolarse en la forma conocida,

Cualquisr material plédstico se puede emplear como un

| ceelees
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olefin polimerizado, Como materiales adecuados de esta class
son los polistilencs de baja densidad, polietilenos ds alta
densidad y particularmente el polipropilena, Otros materiales
plésticos que puedsn usarse son el poliestireno ¢ cualguier
adecuado copolimero con stireno,

El material de rslleno, asi como el de refusrzo, se
puede affadir a los materigles plisticos esponjados, Se ha can
siderado qus hasta el S50 % del material inyectado puade come-
prender material de relleno y de refuerzo, El material de ree
fuerzo puede ser material fibroso y una mezcla que se ha vis
to en la practica es a&jcuada para asta invento, es una mez-

cla de polipropileno y hasta un 50% de relleno ds fibra de vi

‘drio tratada para la fuerza de unidn.

Se apreciard que se puede obtensr un ahorro de los
materiales plisticos haciendo Qso del método del presente in=--
vento, Tal ahorro ss logra, primeramente porque se puede redy
cir considerablemente la densidad del maté:ial del tubo, en
comparacidn can‘un tubo hecho de un material no esponjosa, En

segundo lugar, sl material deAielleno y de refuesrzo se puede

incluir en el material que se va & inyectar como ya se ha deg

crito mds arriba, disminuyendo por lo tanto el costo del tubo

formado., Jtra ventaja de este invento es que los moldes emplea

. dos para moldear el material esponjosc no tienen que resistir

altas presiones, como ya es sabido., Asi, estos moldes se pue-

den hacer ds material relativamente barato, por ejemplo, ds

aluminio fundida.

El método de fabricacidn de acuerdo con sste invento

coe/oes
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se puede variar sin apartarse del campo del invento, Bn par=-
ticular, no estd limitado el invento al emplec de las partes
y disposicidn de las partes arriba descritas, Por ejemplo, ‘
cuando sa ha de fabricar un tubo con mas de cuatro nervios
longitudinales, se han de usar mas de dos miembros ds molds
hembra, Ss ha considerado qua un tubo pusde hacerse tambidn
con refuerzo de metal moldeado en el mismo, Cualquier molde:. .
para un tamafio particular de tubo pueds también emplearse
ademis, para apropiados productos difersntes. As{, ss puedsn
hacer tubos esponjados, esponjados y rellenados y esponjados
tubos rellenados y reforzados, .

Los nervios transversales 2 también puedsn ser difg
rentes y, en particular, los nervios discontinuos pueden es-

tar inelinados al eje del tubo y cruzados, como aparece en la

Fig, 3 (a) Sa ha cansiderado adamas que los nervios en espi-f

rales continuas cruzadas que se muestran en la Fig.. 3 (b),
pueden usarsae como opuestos a los nervios discontinuos arriba
dascritos,

W

La inclusidn de losvmaterialas de relleno y/o de rg

fuerzo, en los tubos descritos en nuestra patente arriba men-

cionada, que es, sn tubos de materiales pldsticos sdlidos no
esponjosos, es también considé:ada para formar parte dsl pre-
sants invento, También se aporta otro ahorro del matasrial de
plésticos'y se proporciona ﬁn tubo de coste relativamente mas

bajo, Los tubos producidos son por si mismos mds fdciles de

manajar que los tubos de otros materiales, tales camo hormi- 7

"'gon Y. acero y no son quabradizos, como lo son los tubos de |

hormigén,

ooc/con
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NOTA REIVINDICATORIA

En esta Patente de Introduccidn se reivindica:

1.~ Perfeccionamientos en o referantss a tubos cone=
tinuos de tubo de pldstico con nervaduras, en una forma esca-
lonada caracterizado porque su metodo de Fabricacién compren-
ds la inyecczon en el moldeado de un trozo de tubo entra los
mismbros hembra y machdﬂﬁal molde,"desanganchanda el molde
hembra del trozo de tubo moldeado y expulsando el Gltimo a lo
largo del molde macho,énganchando el molde hembra con el extrg
mo internoc del troze de tubo moldeads para formar un cierrs
a la cavidad del molds, inyeqtaﬁdo més material en la cavidad
del molde para formar un nuevo trozo de.tubo, homagensamants
soldado al primer trozo de tubo y repit;éndo estas operaciones
hasta que queds hecho el dessado trozo ds tubo,

2.=-Perfeccionamientos en o referentes a tubes, de

acuerdo con el método de la rezvxndicacion 1, caracterizado

~ porque el extremo de la cauzdad del molda, usualmenta cerrado

‘ Lpor el extremu ;nternu del trozo de tubo moldeado, esta carra

o ERCAEN LA »: '-'r"r"v‘

do por medlo de un mlembro de ciarre separabla para moldear el

ptimer trozo des tubo.

3.~ Perfeccionamientos en o refaerentes a tubos, se=~

.gin el mtodo reivindicado en cualquisra de las praecedentes

reivindicaciones, caracterizado porque el troze de tubo moldea

~do es expelido por medio de un émbolo que va guiado por si mis.

. mo con movihiento a lo largo dsl molds mache, estando adapta- .

do al.émbolo para cerrar as) extreme de la cavidad del molde

Y
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opuesto al extremo usualmente cerrado por el extremo interno
del trozo ds tubo moldeado,

4.~ Perfeccionamientos en o referentes a tubos, se-
gin el método reivindicado en cualquiera de las reivindicacig
nes 1 a 3, caracterizado porque el extremo interno del trozo
de tubo moldeado esti conformado para aumentar la uhidn con

un subsecuente trozo de tubo moldsado,

S.~ Perfsccionamientos en o referantes a tubos, sa-

gun el método re;vindlcado en cualquiara de las precadantas

reivindlcacionas, caractarlzado porque el material plastlco

es material esponjoso de resina sintética termoplidstica.

6.= Perfeccionamientos en o referentes a tubos, sae~
gln el método reiuindicado en la revindicacidn 5 caracteriza-
do porque el material plistico esponjoso contiens material de-~

relleno.

7.= Perfeccionamientos en o referentes a tubos, se-
gin el método reivindicado en cualquiera de las reivindicacig
nes 5 6 6, caracterizado porqus el material plistico esponjo-

so contiene material reforzante.

8.~ Perfeccionamientos en o referentes a tubos, se-
gdn el método rsivindicado en las reivindicaciones 6 y 7 carag
terizado porque el material pldstico ssponjoso contiene has-

ta aproximadamente el 50% de material de relleno y reforzan-

te. . . o \ . : ; P

9.~ Perfeccionamientos en o referentes a tubos, se-

aoo/oo.
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" gn el método reivindicado en cualquiera de las reivindicacip

‘nes 7 u 8, caracterizado porque el material de refusrzo es fi '

bra de vidrio tratada para mejorar la fuerza de unidn entre

la resina sintética'y el vidrio.

10.~ Perfeccionamientos en o referentes a tubos, sg

gln el método revindicado en cualquiera de las revindicacio -

nes 5 a la 9, caracterizado porque el matsrial plistico espon

joso es uno del grupe qys comprends los olsfins polimerizados

y copolimeros con stirena,

11 - Perfeccxonamlentos en o rafsrentas a tubos, 88

t

gun al metodo raxvind;cado en la r81V1nd168016n 10 caracterl-

zado porque el material pldsticobs propilenc.

12.- Perfileccionamientos en o referentes a tubos, sg

gdn el método reivindicado en cualquiera de las precsdentss
reivindicaciones caracterizado porque el extremo del primer

trozo des tubo en al molde es ablandado o se mantiene blands,

por calentamiento antes o durante la inyeccidn de nuavao mate=

rial en la cavidad del molde, para facilitar la fusién de dj-

cho extremo con el material inyectado.

13-Perfaccionamientos en o referentes a tubog, CERS
gln el método reivindicado en las reivindicaciones 1 a la 5,
caracterizado porque el material pldstico es material de re-

sina sintdtica termoplistica contsniendo matsrial de rellsno,

14.~ Parfeccionamientos sn o referentes a tubos, sg

gin el método reivindicado en la reivindicacidn 13 caracteri-

zado porgue al‘méte;ial plastico incluys, ademis material re-

Y S
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forzants,

15,~ Perfeccionamisntos en o refsrentes a tubos de
resina sintétiza moldeada de acuerdo éon el método ds cual-
quiera de las preceaantes reivindicacionas caracterizadeos por=- -
que sl tubo tiene, por lo menos, nervaduras transversales in-

tegralmente formadas con 81, en su superficie sxterior,

16.~ Perfeccionainientos en o referentes a tubos, co
mo se ha reivindicado en la reivindicacidn 15, caracterizado
porgue las nervaduras transversales son discontinuas y en dn-

gulos rectos al ejs del tubo, #

17.- Perfeccionamientos en o referentes a tubos, cg
mo se ha reivindicado en la rsivindicacidn 15, caracterizados
porgue la narvadura transvarsaybs discontinua ‘@ inclinada

respecto al eje dsel tubo,

18.~ Perfsccionamientos en o referentes a tubos, co
mo se ha reivindicado en la reivindicacién.17, caracterizados

porque la nervadura discaontinua inclinada estd cruzada.

e

19.- Perfaccionamientos en o referentes a tubos, co
mo ss ha reivindicado en cualquisra de las reivindicaciones
15 a la 18, caracterizados porque las nervaduras discontiouas

transversales estan unidas por nervios longitudinales para for

" mar cavidades con las anteriores,

20, PérfaccidnamientosAéﬁﬂa-fefééeﬁfés“a“tubés,'qg :
mo se ha reivindicado en la resivindicacidn 15, caracterizados

porque la nervadura transversalestontinua en espiral cruzada,

ooc/oao
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27,~ " PERFECCIONAMIENTOS EN O REFERENTES A TUBOS™,

De conformidad en un todo en lo esencial y fines ip
dustriales a lo daescrito en la precedente memoria descriptiva

y gréficaments repressentado en los adjuntos plancs para su

me jor comprensidn,

Esta memoria consta de TRECE hojas escritas 8 meca=-

nografiadas por una sola cara a doble espacio.
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