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la presante invención, segáa se expresa en el enun­
ciado de esta memoria descriptiva, se refiere a un procedi­
miento para fabricar una tubería de riego por goteo.

Actualmente y de una forma masivamente generalizada,
5. para el riego por goteo se vienen utilizando tuberías de - - 

plástico que llevan incorporadas unos dispositivos comunican 
tes con el exterior, bien sean intercalados o incrustados, - 
siendo tales dispositivos los que realizan el propio riego - 
por goteo, efectuándose en ellos una pérdida de carga con el 

?0. fin de provocar la salida del agua al exterior en forma de - 
gotas.

Estos sistemas de riego están dando en la Agricultu­
ra excelentes resultados, aunque su coste resulta muy eleva­
do ya que al precio de la propia tubería hay que sumarlo el 

15. costo de fabricación del elemento goteador y el de su monta­
je posterior en la tubería.

Pues bien, la invención propone un procedimiento pa­
ra fabricar una tubería de riego por goteo que no precisa la 
incorporación de ningán elemento goteador, ya que la salida 

20. del agua se produce a travós de unos orificios practicados - 
en el propio proceso de fabricación de la tubería.

Dicha tubería, de acuerdo con ol objeto de la inven­
ción, es do plástico, preferentemente de polietileno. Los —  
orificios practicados en la misma para producir la salida —  

25. dol agua por goteo, son ligeramente cónicos y están practica 
dos angulajgmento con respecto aĴ je de la tubería por medio 
de rayos "láser".

Aunque la aplicación dol rayo "Láser" no es nueva pa 
ra realizar perforaciones en tubería destinadas al riego, si 

30. lo es la forma en que Ósta se produce y especialmente la con
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figuración, combinación y orientación de tales orificios.
Como anteriormente se ha dicho, la configuración —  

del orificio practicado ea cónica presentando su base exter— 
na en forma elíptica, por efecto natural de la inclinación * 

5, del orificio con respecto al eje de la tubería,
Al hablar de combinación y orientación de los orifi­

cios, es en virtud de (pe la salida del agua se produce por 
la abertura que se determina por el cruce de dos orificios - 
iguales practicados en ángulos de 15** de máximo, aunque de - 

10, forma inversa; es decir, que un orificio forma 15** con el —  
eje de la tubería, en tanto que el que se cruza con el ante­
rior formará un ángulo de 165** respecto al propio eje de la 
tubería; con la particularidad de que la intersección de ta­
les orificios se produce precisamente cu el centro del gro—  

15# sor o pared de la tubería en cuestión#
De la forma y características de los orificios así - 

realizados, se derivan numerosas ventajas, como a continua­
ción se exponen.

B3. orificio, por el solo heoho de ser cónico y muy ** 
20, inclinado respecto al eje de la tubería, impide que a la sa­

lida del agua se produzca el típico ohorro caracteríetico de 
cualquier taladro cilindrico practicado en una tubería.

Dicho orificio ooinoidente con el vórtice del cono, 
que es variable segón el caudal pero normalmente de 3 a 4 dá 

25# cimas de milímetro, produce un hilo de agua que por efecto - 
del roce oon la pared inclinada y de la descompresión que su 
fre en la cámara cónica, pierde prácticamente su efectividad 
eonvirti&idose en un "Chorree" sin fuerza# Además, al exis­
tir dos orificios que se cruzan, ambos hilos de agua chocan 

30# entre si antes de su salida al exterior, con lo que se oona&
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gaen cuatro objetivos a la vez# que son loa siguientes:
Saya mayor seguridad y gracias al ohotpo, ayudar 

,; < a romper la fuerza y el efecto de oborro conti­
guo í̂ e antea se ha mencionado#

3* 2s) Originar una pórdida de carga con dicho choque y
por consiguiente temblón una reducción en el oag 
dal de salida de cada orificio#

3c) Rreduoir con el choque# una turbulencia en el —  
agua muy favorable para evitar obstrucciones por 

10. sedimentaciones.
4e) Conseguir para una misma zona de riego# dos salí 

das de agua en previsión do que una de ollas" se 
obstruyera.

Vemos por tanto que las ventajas inherentes a este - 
15. nuevo procedimiento son tanto tácnicas como económicas.

El aparato de "rayos láser" que, con sus boquillas - 
especiales convenientemente orientadas angularmente# produce 
por fusión los mencionados orificios, va intercalado en la - 
propia linea do fabricación de la tubería, es decir# entre - 

20. el baHo de calibración y enfriamiento del tubo y ol carro de 
estiraje. La mencionada linea de fabricación cuenta con los 
debidas dispositivos electrónicos de sincronización, de mang, 
ra que es posible prefijar y elegir de antemano la distancia 
o separación que se desee tengan entre si los orificios en - 

25. función de la velocidad de extrusión de la tubería.
Para complementar la descripción que seguidamente ae 

va a realizar y con objeto de ayudar a una mejor comprensión 
de las características del invento, se acompaHa a la presen­
te memoria descriptiva de una hoja dnica de planos en la qutt 

30. con carácter meramente orientativo y no limitativo, se ha re



presentado lo siguiente!
Figura 1.- Muestra una vista exterior de los orificios 

practicados en la tubería* donde se aprecia claramente la fog 
na elíptica de la base extema de los mencionados orificios*

Figura 2*- Muestra una vista en sección segdn la línea 
11-11 representada en la figura anterior* correspondiendo a - 
un tramo de pared de la tubería donde so observan los dos or̂  
ficios practicados cruzándose entre sí.

Figura 3*- Muestra una vista esquemática del tren - 
de fabricación da la tubería representada en las figuras ante 
rieres.

Sobre las mencionadas figuras* se han referenoiado mi- 
móricamento las partes y elementos que componen el conjunto - 
de la invenolón* cuyas referencias se corresponden de la for­
ma siguiente!

1*- Pared de la tubería*
2.- Orificio cónico que forma 13a con el eje de la tu?, 

bería.
3*- Orificio cónico que forma 163a con el eje de la tu 

bería*
4*- Punto de intersección de los orificios (2) y (3)*
3*- Base exterior del orificio (2),
6. - Base exterior del orificio (3)*
7. - Extrusora*
6*- Zona de baño da vacio.
9*- Zona de baño de enfriamiento*
10.- Dispositivo de rayos Láser.
11*- Carro de arrastre.
12.- Arrolladora.

A la vista de las mencionadas figuras* puede obser-
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varee un tramo de tubería, sobre cuya pared (1) se han practĵ 
cado loa orificios (2) y (3), por medio de rayos "Láser", ca­
yos orificios (2) y (3) presentan una inclinación respecto al 
propio eje de la tubería, de tal modo que ambos orificios son 

3. iguales y presentan forma ligeramente cónica; con la particu­
laridad de que el orificio (2) forma un ángulo de 150 como 
ximo respecto al eje do la tubería# en tanto que el orificio 
(3) formará el ángulo complementario, es decir de 1659, supo­
niendo que sean 15o exactos los que forma el orificio (2) con 

10. el eje de la tubería.
Por otra parte# atabes orificios (2) y (3) se cruzan en 

el punto medio y de intersección (4) del grosor de la pared -
(1) de la tubería#

Por efecto do la inclinación de dichos orificios (2) y 
15. (3)# las bases exteriores respectivas (5) y (6) de los misws

son elípticas, tal y como puede apreciarse en la figuro, i.
Bn cuanto al proceso de realización de tales orificios

(2) y (3)# el rayo o rayos Láser que los producen se proyec­
tan en la propia línea de extrusión de la tubería, de modo —

20. que dicha línea de fabricación o extrusión cuenta primeramen­
te con la extrusora (7), para a continuación pasar la tubería 
extrusionada por las zonas del baHo de vacie (8) y del baño - 
de enfriamiento (9), a continuación de cuyas zonas do baño —
(3) y (9) se encuentra el dispositivo (10) de proyección de - 

25. los rayos Láser# encontrándose con sus boquillas debidamente
orientadas patra producir por fusión loa orificios (2) y (3).
A continuación do dicho dispositivo (10) de rayos Láser se en 
ouentra un carro de arrastre (11) para finalmente recogerse - 
la tubería en una enrrolladora (12) prevista al final do la - 

30. línea de extrusión#
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Pe esta forma, al ser el orificio a crifioios (3) 
y (3) cónicos, iapedirán que la salida del agua se prcduzoa 
en forma del típico chorro característico de cualquier ori% 
oio cilindrico. Además en tales orificios se producirá un ĥ  

3. lo de agua que por efeotos del roce con la pared ¡molinada 
y la descompresión que sufre en la cámara cónica# pierde su 
fuerza convirtiéndose en un chorree ain iapulso. Asimismo, - 
al cruzarse lea dos orificios (2) y (3) el hilo de agua de - 
uno chocará con el del otro antea de llegar al exterior, con 

10. lo que la pérdida de fuerza es adn mayor.
El solicitante se reserva el derecho de extender 

esta demanda a los países extranjeros, reivindicando la mis­
ma Prioridad de la preaente solicitud, al anparo del Conve­
nio Internacional para la protección de la Propiedad In&tá—  

13. trial.
Igualmente, el solicitante se reserva el derecho - 

de introducir en la presente invención cuantos perfecciona­
mientos sobre la misma puedan derivarse, mediante la solici­
tud de loa correspondientes Certificados de Adición en la for 

20. ma señalada por la Ley.
N O T A

La Patente de Invención, que se solioita por vein­
te aHos para España, de acuerdo con la vigente Legislación, 
deberá recaer sobre; "PROCEDIMIENTO PARA FABRICAR UNA TUBE—  

23. RIA DE RIEGO POR OOTEO", segdh las características esencia­
les de las siguientes;

*+./.
30.
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R E I V I N D I C A C I O N E S  
1.- Procedimiento para fabricar una tubería de riega 

por goteo, esencialmente caracterizado porque en el propio - 
proceeo de ostrusionado de la tubería, se la practican a in- 

5. tervaloe regulares una serie de parejas de orificios iguales 
ligeramente cónicos e inclinados respecto al propio eje de - 
la tubería, de tal modo que la realización de tales orifl- <* 
eios se efectúa per medie de rayes "láser"# con la particulg 
ridad de que cada pareja de orificios se cruzan en un punto 

10* de intersección que corresponde al punto medio del grosor do 
la pared de tal tubería# formando uno de tales orificios un 
ángulo de 13** con respecto al eje de la tubería# en tanto -- 
que el otro que se cruza con el anterior forma un ángulo de 
165% estando por lo tanto practicados tales orificios en —  

15* sentido o inclinación inversa con el fin de que la suma de - 
les dos ángulos formados sea de 180% siendo el menor de 15̂  
come máxime} Rabiándose previsto que per efecto de la conici 
dad de los propios orificios sus bases o bocas de salida sean 
de contorno elíptico*

20. 2.- "BR0CBDB3IEETT0 PASA FABRICAR UNA TUBERIA DE RIEGO
POR GOTEO"*

Según queda sustancialmente descrito en la presente



Memoria qpe consta de ocho hojas, escritas a máquina por una 
sola oara y acompasada de dibujos,

Madrid*
INDUSTRIAS NEOPLAST, S.A.
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