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- & una temperatura en la que el estiramiento de la tuberfa pzro-

-2 -
la presente invencidn se refiere a2 un procedimiento
para formar una tuberia de un material polimérico y termoplds-
tico orientado.
En nuestra Patente Britdnica N2 1.432.539 mostramos
un método y un aparato para fabricar una tuberia 2 base de un

tubo liso el cual se estiraba radialmente dentro de un molde

dueia la orientacidn de las moléculas de polimero. De este me=
do, la tuberfa terminada posefa una estructura orientada capaz
de soportar una resistencia a la curvatura mayor que una tube-
ria de un grosor de pared determinado hecha del mismo material
que no hubiese sido orientada, y tenfa un casquillo orientado
de mayor tamafio que llevaba una junta hermética. De este modo,
la tuberfa se hizo con casquillo integrado teniendo una resis-
tencia a la rotura especifica con un grosor de sus paredes in-
ferior a las tuberfas precedentes, por lo cual se reducia el
volumen de pldstico empieado para una tuberia de un determina-
do didmetro y resistencia y se dismimmfa el coste de los mate-
riales necesarios. Dichas tuberias se fabrican habitualmente

a base dé PVC, PVC clorinado, polietileno de elevada o de haja
densidad, polipropileno o AB3, si bién pueden utilizarse otros
polimeros orientables adecuados. Como el casquillo es de ma-
yor didmetro que la boca de la tuberia, la pared del casquillo
es mds delgada que la pared de la tuberfa y por consiguiente,
méds flexible.

En la prdctica se ha comprobado que, si bién la dis-
minucidén de la consistencia del casquillo no es imporiante,
las tuberfas de gran didmetro que se someten a presiones eleva-
das pueden presentar pérdidas encima de la junta del casquillo

debido a un aumento de la flexibilidad al ser mds delgada la
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pared del casquillo.

-Segﬁn un aspecto de la invencidn un método para con-
formar una tuberia de material polimérico y termopldstico orien-
table que tenga un casguillo integrado de un didmetro inte—‘ _
rior mayor (que el de la tuberfa) incluye una tuberfia lisa que
tiene una seccibn con un grosor de pared mayor en un molde hému
bra con la seccidn de grosor de pared mayor colocada dentro ‘
de una seccién del molde hembra que define el casquillo intégf%-'
do, calentando el tubo liso hasta que alcance una temperatura_
en la cual la deformacidén provocard la orientacidn de las molé-
culas de polimero, aplicando una presidén interna al tubo liso
para estirarle radialmente lmia fuera contra el moldse hembra
mientras se orientan las moléculas de polimero, siendo estira-
da la seccidén de mayor grosdr de pared dentro de una seccidn
del molde hembra que define el casquillo, enfriando la tube-
ria moldeada hasta que adopte un estado de rigidez,vy a conti-~
nuacidén cesando de aplicar la presién interna. Ia tuberfa lisa+
es calentada preferentemente mediapte un fluido, como por ejem-
plo, el agua, a una temperatura adecuada. La presidn interna
se aplica preferentemente en forma de gas comprimido o de un
liquido a presidén. El método puedé incluir también la confor=-
macién de la tuberia'lisa con la seccidn de la pared de mayor
grosor manienigndo un tubo de un grosor constante dentro de
un molde que define la seccidén de mayor grosor de la pared,
calentando el tubo hasta que alcance una temperatura de moldeo,
comprimiendo el tubo dentro del molde para conformar la sec-
cidén de mayor grosor, enfriando la tuberia lisa y extrayén-
dola del molde.

Segin otro aspecto de la invencidn una tuberia de

material polimérico y termopldstico orientado posee un casqui-
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1llo integrado cuya 4drea de seccidn en cruz es mayor que el
4rea de seccidén en cruz que atraeviesa otra seccidn de la tu-
berfa. El grosor del casquillo habrd de ser preferentemente
igual a, o superior al grosor de la pared de la tuberia.

la invencidn se describird ahora 2 titulo de ejemplo
y solamente con referencia a los grabados que se acompafian en.
los que:

Ia figura 1 es una seccidn en cruz de un molde que
contiene una forma de tuberia lisa; ‘

La figura 2 ilustra una modificacidn de la figuré 1

La figura 3 ilustra una seccidén desgarrada y amplia-
da de un casquillo por el extremo de una tuberfa fabricada de
acuerdo con nuestra patente briténicg No. 1.432.539, ¥ '

‘ Las figuras 4 y 5 son secciones desgarradas similares

a las de la figura 3 si bién ilustran unos casquillos confor-
mados en el extremo de una tuberia mediante el molde de la fi-
gura 1 o de la figura 2.

Con respecto a la figura 1, la tuberia lisa 10 de un
PVC sin plastificar que posee su punto de reblandecimiento &
829C se coloca dentro de un moide hembra partido que tiene
una mitad superior 11 y una mitad inferior 12. Ia tuberfa 10
se ajusta herméticamente dentro del molde con unas juntas ex-
teriores 13 y 14 de modo que la cdmara anular 15 quede defini-
da entre la cara externa de la tuberfa 10 y las caras enfren-
tadas hacia dentro de las dos mitades 11 y 12 del molde. Ia
édmara anular 15 puede llenarse de agua caliente a través de unm
conducto de entrada 16 y evacuarse por el conducto de salida
17. Las carés enfrentadas hacia dentro de las dos mitades 11 ¥

12 del molde son generalmente cilindricas como se ha represen-

tado si bien definen por un extremo un rebaje anular 18 para
) i
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conformar un casquillo en el extremo de la tuberfia. Ias dos
mitades 11 y 12 deben ajustarse herméticamente como mejor
convenga y van colocadas y manipuladas normalmente como se .
mostrdé en nuestra Patente britdnica No. 1.432,539.

Sin embargo, debe advertirse que la junta externa .
14 posee un didmetro mayor' que la junta externa 13 y se aqu%a.
a una seccidn 19 de la tuberia lisa 10 que normalmente tiene
una pared de mayor espesor. Una vez ajustadas hefméticamentg
las mitades 1l y 12 del molde de modo que las juntas 13 y 14
se ajusten a la tuberiaz lisa 10, se hace pasar agua caliente
a una temperatura de 929C a través del conducto 16 de entrada
hasta que (el agua) penetre en la cdmara anular 15 y vuelva .
a galir atravesando el conducto 17 de salida y un calentador
de agua no representado, volviendo a entrar en el conducto 16
de entrada durante el tiempo necesario para calenitar la tube-—
ria lisa 10 a una temperatura entre los 822C y los 922C en
las que su dilatacidén pfoduciré la orientacidn de las molécu-
las de polimero. También puede hacerse circular el agua ca-
liente a través del orificio de la tuberfa lisa 10. En cuanto
la tuberia lisa 10 ha alcanzado la temperatura deseada, se
evacua completamente el agua de la cdmara anular 15, y se in-
troduce agua cgliente a presidn por el orificio de la tuberia
lisa 10 para dilatar la seccidn mds gruesa 19 hacia fuera y
radialmente dentro del rebaje anular 18 y dilatar la seccién
de espesor normal dentro de la parte cilindrica del molde. De
este modo, el material de la tuberia lisa 10 recibe el aumento
de resistencia aﬁular que corresponde 2 la tuberfa terminada.
El agua a presidn aplicada al orificio de la tuberia lisa 10
puede aplicarse convenientemente a uno o a ambos extremos de

la tuberia lisa a través de las juntas herméticas internas o
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externas correspondientes. Una vez que la tuberiz lisa 10 se

haya distendido por completo dentro del molde 11l y 12, la tube+

ria resultante se enfria de un modo conveniente, por ejemplo,
enfriando las mitades 1l y 12 del molde con agua fria, o ha-
ciendo pasar agua fria a través del orificio de la tuberfa

a una presidn adecuada para retener la forma de la tuberia,

" hasta que su temperatura descienda por debajo del punto al cual

debe suceder el cambid. Una vez enfriada la tuberfa, se sepa~
ran las mitades 11 y 12 del molde y se extrae la tuberia ter-
minada. & continuacidg la tuberia terminada se recorta sepa-
rando el material sobrante por cada borde. |

Como se representa en la figura 3, las dos tuberfas
acabadas 20 y 21 van acopladas herméticamente con un anillo
de cierre hermético 22 acoplado dentro de un rebaje 23 defi-
nido por un casquillo integrado 24 que es de mayor didmetro
que las secciones cilin@ricas principales de las tuberias 20
y 21. El casquillo integrado 24 representado en la figura 3 se
ha conformado de acuerdo con ngestra Patente britdnica No.
1.432.539 a base de una tuberia lisa y cilindrica de un grosor
de pared constante y, por lo tanto, se advertird que la pared
del casquillo integrado 24 es légicamente mds delgada que la
pared de la tuberfa. Esto se debe a que las dreas de seccidn
en cruz del casquillo integrado y de la pared de la tuberia
son iguales y a que el casquillo 24 tiene un didmetro superior
al de la tuberfa. Aunque la orientacidn aumenta la resistencia
a la rotura de la tuberia més o menos proporcionalmente al ré-
gimen de dilatacidn, incide relativamente poco en su rigidez.
Por consiguiente, aunque el casquillo 24 tenga probablemente

una resistencia de tensién anular mayor que la seccidn cilindri

ca de la tuberfa en virtud de su mayor régimen de dilatacidn,
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su flexibilidad serd relativamente superior y puede provocar
un desplazamiento del anillo de cierre 22 y el consiguiente fa-
1lo de la Jjunta debido a la presién. Sin embargo, empleandofz_;
la seccién i9 de pared mds gruesa, tal como sSe describid con_ -
respecto & la figura 1, el grosor de la pared del casquillo ..
integrado 24 puede incrementarse como Se representa en las fi-
guras 4 y 5 en las cuales los mismos mimeros de referencia se -
han utilizado para identificar a piezas equivalentes. En 132,:
figura 4 se apreciard qﬁe el grosor dé la pared del casquillﬁ
24 es igual al grosor de la pared de la tuberia, y en la figura
5 se apreciard que el espesor de la pared del casquillo 24 es '
mayor que el grosor de la pared de la tuberia. De hecho, el es-
pesor de la pared del casquillo acabado 24 puede regularse con
gran precisién seleccionando adecuadamente el grosor de la pa-
red de la seccidn mds gruesa 19 del tubo liso 10. La longitud
axial y la posicidn de la seccidn més gruesavl9 puede alﬁerar—
se respecto a la ilustréda en la figura 1 con objeto de refor-
zer cualquier seccién determinada de la tuberia acabada que
quiera reforzarse.

Debe apreciarse en la figura 1 que la seccién mds
gruesa 19 se ha conformado incrementando en su sitio el did-
metro exterior de la tuberia lisa 10, La figura 2 es general-
mente similar a la figura 1 y se han empleado los mismos nime-
ros de referencia para indicar piezas equivalentes. Sin em—'
bargo, deberd advertirse que las juntas herméticas 13 y 14
poseen el mismo didmetro exterior puesto que el didmetro exter—
no de la tuberfa lisa es constante, y la seccidn mds gruesa 19
se suministra disminuyendo in situ el didmetro interior. Aunque
la tuberia lisa 10 representada en ia figura 2 puede fabricar-

se como se mostré en la Patente britdnica No. 997.551, tam-
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" la tuberfa lisa 10 ilustrada en la figura 1 puede hacerse con-
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bién'puede obtenerse de otro modo al calentar una tuberia
lisa de un grosor de pared Eonsténte en un molde que defina
los didmetros interno y externo de la seccidén 19 de borde en=-
grosado y comprimiendo la tuberia lisa 10 axialmente dentro
de dicho molde para definir la seccidn 19 de extremo engro-

sado y enfriando y extrayendo la tuberfia lisa de dicho molde.

venientemente del mismo modo.

la patente britdnica 997.952 muestira cémo una tube-
r{a lisa con una seccién final engrosada puede conformarse der-
tro de un tubo no orientado mediante lz expansién de un micleo
dentro de la seccién engrosada para definir un casquillo Qe
acoplamiento de mayor -difmetro. Aunque ya hacia tiempo qué se
gabla que un casquillo de acoplamiento reforzado podia confor-
marse por el borde de un tubo dilantando una tuberia lisa que
tu%ggfa“ﬁna seccidén de un grosor de pared—;uﬁeriof,nunca se
habia intentado el utilizar dicha tuberf{a lisa para fabricar
una tuberia de material polimérico y termopldstico orientado,
por ejemplo, como se mostré en nuestra Patente britdnica No.
1l432.539. E1l motivo por el que no consideramos anteriormeﬁte
esta posibilidad fué debido a que se creyd que la aplicacidn
de una presidn interna a una tuberfa lisa de un grosor de pared
no constante deberia obligar a la seccidn més.delgada del tu-
bo a dilatarse antes que lo hiciera la seccidn mds gruesa y a
gue la operacidén resultaria en cualquier caso incontrolable por
completo 0 a que no deberfa ser posible el obtener un producto
que reflejase las diferencias dimensionales presentes en la
tuberfa lisa. Por el contrario, hemos descubierto que el méto-

do de nuestra Patente briténica No. 1.432.539 dilatard, de una

manera satisfactoriamente controlable, una tuberia lisa que
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tenga una seccidén de mayor espesor de pared, y que el resulta-
do es una tuberia orientada que posee un casquillo integrado
de mayor rigidez que los que se habian logrado hasta el momen-
to.

El molde utilizado para obiener la tuberis lisa 10
de la figura 1 no necesita dividirse de la forma ilustrada en
el grabado. En su lugar el molde puede tener la forma de un tu-
bo con una tapa en un extremo, dotando de una divisién a la
ranura del casquillo. -

Descrita suficiéntemente la naturaleza del invento,
as{ como la manera de realizarlo en la prdetica, debe hacerse
constar que las disposiciones anteriormente indicadas, son ’
susceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no alteren

su principio fundamental.
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REIVINDICACIONES

1l.- Procedimiento para formar una tuberfa de material
polimero termopldstico orientable conteniendo un manguito inte-
grado de mayor didmetro interior, caracterizado porque una
pieza ftubular en bruto teniendo una parte de mayor espesor de

pared se coloca en un molde hembra con la parte de mayor espe-

el manguito integrado, la pieza tubular en bruto gse calienta

a una temperatura bhajo cu&a deformacidn se produzeca le orienta-
cién de las moléculas del polimero, se aplica presidﬁ interna
a la pileza tubular en bruto con objeto de expandirls radial-
mente hacia fuera contra el molde hembra al mismo tiempo que

gse orientan las moléculas del polimero con lo que la parite de
mayor espesor de pared se expande a la parte del molde hembra
que défine el manguito, la tuberfa formada se enfria hasta es-
tar rigida y seguidamente se retira la presidén interna.

2.- Procedimiento segin la reivindicacidén 1, carac-
terizado porque la piega tubular en bruto se calienta mediante
un fluido a2 femperatura adecuada.

3.- Procedimiento segin la reivindicacidén 2, caréc-
terizado porque se circula fluido entre la pieza tubular en
bruto y el molde hembra y el fluido se evacua antes de que la
pieza tubular en bruto sea deformada'contra ¢l molde hembra.

4.~ Procedimiento segin la reivindicacién 2 6 3, ca-
racterizado porque el liquido circula a través de un taladro

en la pieza tubular en bruto.

terizado porque la presidn del liquido dentro la pieza tubular
en bruto se aumenta para producir la expansidn radial hacia

fuera.
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6.~ Procedimiento segin cualquiera de las reivindica-
ciones 1 a 4, caracterizado porque la presidén interna se apli-
ca mediante gas comprimido o liquido bajo presidn. oy

7.~ Procedimiento segin cualquiera de las rei;indi;é;
ciones anteriores, caracterizado porque la pieza tubular en ‘
bruto con una parte de mayor espesor de pared se forma sujeééﬁ-
do un tubo de grosor de pared constante dentro de un molde éﬁe
defina la parte de mayor grosor de pared, calentando el tubo a
temperatura de moldeo, comprimiendo el.tubo axialmente dentro
del molde para formar la parte de mayor espesor, enfriando
la pieza tubular moldeada y retirdndola del molde.

8.~ Procedimiento para formar una tuberia de material
polimero termopldstico orientable conteniendo un manguito in-
tegrado de mayor diéﬁetro iqterior, tal y como queda sustan-
cialmente descrito en la presente Memoria.

Esta Memoria consta de 11 hojas escritas a mdquina

por una sola cara.

Wedrig, & 10CT. 1977
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