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Ia preseénte invencidn, segin se expresa en ol entne
cindo de esta memoria descriptive, se refiere a un procediee
miento para fabricnr una tuberda de riego por gopieo.

Actunlnente y de una forma masivamente goneraligada,
para el riego por goteo se vienen utillizando tuberiass de = =~
pléstico que llevan incorporadas unos dispositivos comuniean
tes aon ¢l exterior, blen sean intorealados o incrustados, -
siendo tales Qispositivos los que realizan’el propio riego -
por poteo, efectufndose on ellos una pérdida de carga con ol
fin de provocar la salida del agua ol exterior en forma do -
gotas.

Botos sistemas de riego estdn dando en la Agricultu=
ra excelentos resultados, aunque su coste rosulmmw alevar
&0 ya que al precio de la prople tuberia hay que sumarle el
costo de Pabricacidn del elemento foteador y el de su monta~
je posterior en la tuberia,

Pues bien, la invercidn propons un procedimiento poe
ra fabrioar una tuberfs de riego por goteo que no precisa la
incorporacidn de ningfin elemento goteadory ya que la salida
del agun mo produce a través de unos orificios practicados «
en el propio proceso de fabricacidn de la tuberia.

Dichn tuberfa, de acuerdo con ol objeto de la invenw
oldn, es do pldstico, preforentemente de polietileno. los =
orificios practicados on la misma para producir la salidp w-
del agua por goteo, pon ligeramente cénicos y estdn practicp
dos angulafmente con respecto eJ/eje de la tuberfa por medio
do rayos “"laser",

Aunque s aplicacién dol rayo "laser' no es nueva 2.2
ra realigar perforaciones en tuberfa deatinndas al riego, sl
1o ¢s la forma on que data se produce y especlalmente la con
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2.

figuracidn, combinacién y orientacidn de tales orificios,

Como anteriormente ae ha dicho, la configuracién wee
del orificio practicado es ofnica presentanio su base exter-
ne en forma eliptica, por efecto naturgl de la inclinacidén o
del orificio con respecto al eje ds 1la tuberfa.

Al hablar de combinacidn y orientacidn do los oriff-
cios, es en virtud de que la salida del mgun ss producs por
le aberturs que se determina por el eruce de doo orificior -
iguales practioados en dngulos de 15° de méximo, wunque de =
forna inversa; es decir, que un orificio forma 15° oom ei w
eje do la tuberfa, en tanto que el que so oruza con el anto-
rior formard un dngulo de 165° respecto al propio eje ds 1a
tuberfa; con la particularidad de que la intersscoidn de ta.
les orificioe se produce precisamente en el centro del grow-
sor o pared de la tuberfa en cueatidn,

Ds la forma y caracter{sticas de los orificios asf -
realizndos, se derivan numerogas ventnjas, como a contintzes
¢ién se exponen,

El oriflcio, por el solo hecho de ser ¢dnleo y muy «
inolinado respecto al ¢je de la tuberfs, impide que a la sa~
lida del agua se produszca el tipico chorro caracterfstico de
cuplquier taladro cilfndrico practicado en ws tuberfa.

Dicho ordficio ooincidente con el vértice dsl vono,
que o8 variable segin ol ceudal pero normalmente de 3 a 4 aé
cimes de milfmetro, produce un hilo de agus que por efedto -
del roce oon la pared inclinnda y de la descompresidn que su
fre an la odmara odnice, plerde practicamente su efactividad
oonvirtidndose e un "chorreo™ sin fuerza. Ademds, al exise
tir dos orificice que mg cruman, smbos hiloe de agua chocan
entre sl antes de su salida al exterior, con 10 que se conaj
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guen cuatro objetlvos a 1a vez, que son los sigulentes:
1) Pora mayor seguridad y graclas pl choqie, ayudar
.o 8 Yompey la fuewrzo y ¢l efecto de chorro contle
| Mo gro antes no ha mencionado, :
2¢) Originny unp péraida de carga oon dicho choque ¥
por consicuicnte tombidn una reduccién en ol cap
dal de ealida de cadao orificio. ,
30) Preducir otn ol choque, una Hiriulencia en 6l =
agia muy favorgble para evitar obsirucciones por
sedinentaoiones.
4¢) Conseguir pova una miema zona de rlego, dos salf
das de ague on previcidn de que una de o6llos e
obhatriyarn,
Vemos por tanto que los veniajes inherentes o oote -

15. nugvo procedimiento pon tanbto tdonlens como econdmicas.
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Bl aparato de “rayos Iaser® que, con sug boquillas «
ospecinlen oconveniondemento orientadas angularmente, produce
por fusidn los mencionades orificios, va intercalade en la -
propla lines de fabricacidn de la tuberfs, es desiy, entro -
el bafio de calibracidn y enfriamionto del tubo y ol carre ds
estiraje. la moncionnda linen de fatricmeidn cuenta con los
debidon diapositives olectrdnicos de sinoronizacién, do mang
ta que cs posible prefijar ¥ elogir de antemano la dlstancia
0 separacidn fue se degos dtongan enire sf log orificios en =
funeidn de la velocidad de extrusidn de le tuberfa,.

Tara complomentar la desoripeidn que seguidamente se
va @ realicar y con objeto de ayudar a una mejor comprensidn
de las carvpcterfsticas del invento, se acompaiin & la presen-
4o momoria descriptiva de una hoja Unica de planos en la qug
con cardoter morandnte ordentativo y no limitativo, se ha rg
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presentado lo siguientes
FMgura 1.~ Biostra una vista exterior de los orifiolos

practicados en la tuberfm, donde se aprecia claramente 1ls for
me eliption de la bass externa de los mencionados orificios,

Flgura 2.~ Hugstra una vista en seccidn segin la linea
II-IX vepresentada en la figura anterior, correspondiendo g -~
in tramo de pared de la tuberfs donde se observan los dos ori
fioios practicados erusindose entre si.

Mgura 3.~ Muestra una vista esquematioa del tren -
de fabricacidén de la tuberia vepresentada en las figuras snte
riores. ;

. Sobre las menoionadas figuras, se han refereneialo-siu-
méricamento lag partes y elementos que componen el conjunto -
de la invencidn, ouyas referencias se corresponden de la Tor-
ma siguientes ‘

1o~ Pared de la tuberia.

2,~ Orificio ¢dnico que forma 15% con ol eje de la tu-
baria. ‘

3ew Orificio ofnioo que forma 1650 con el eje de la tu
beria.

44~ Punto de interseccidén de los orifiocios (2) y (3).

5.~ Bass exterior del orificto (2),.

Gew Bame exterior del orifielo (3).

To= Extrusora.

84~ Zona de bafio de vacio.

9ew Zona de bafio de enfriamiento,

10.« Digpositivo de rayos Liser.

114w Carro ds arrastre.

12, Enrrolladora.
A la viata de las mmnocionades figuras, puede obser-
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varse un {rame de tuberfe, sobre cuys paved (1) se han practi
cado log orificios (2) y (3), por medio de rayos "Laser®, cu=
yos orificios (2} y (3) presentan una inclinaeidn respecto al
prﬁpio aje de la tuberia, de tal modo quo ambos orificion amn
isuales y presentan forma ligeramente ocfnlea; con la paxtiou-
laridad de que ol ordficio (2) forma un fngulo de 15¢ como mf
ximo reapoato al ejo do la tuberfa, en tanto que ol orificio
{3) formard el éngulo complemontorlos es docir de 1659, supo-
niendo que sesn 159 exaotos los que forma ol orificio (2) con
¢l oje de la tuberfa.

.Por otra parte, ambos orificlos (2) y (3) sc oruzem en
¢l punto medio y de intersecofén (4) del grosor de la pared -
(1) de 1a tuberta, o

Por efecto do la inclinacién de aichos orificios (2) y
(3}, las bases exteriores respoctivaa (5) y (6) de los micros
pon elipticas, 4=} :y como pucde ppreciarse en la figuvs. 1.

En ocusnto al proceso de realisncién de tales orificics
(2) ¥ (3)s o) rayo o rayos Liser que los producen £¢ pPrOYuC
tan en la propia linea de extrusién de la tuberis, de modo -
que dicha linea de fabricmcién o extrusidn cuenta primeramen-
te eon la extrusora (7), para a continuacidn pasar la tuberfia
extrusionads por les zonas del beflo de vaoio (8) y del bafio -
de enfriamiento (9), a continuacién de cuyas zonas de bafio -
(8) ¥ (9) so cncuentra el dispooitivo (10) de proyscoién de -
log rayos Lésery encontrdndose ocon sus boquillas debidamente
orientadns pura producir por fusién loa orificios (2) ¥y (3).
A continuacién de dicho dispositivo (10) de royos Léser ge en
cuentra un carrp de arragtre (11) para finalmente recogerse -
1 tuberf{a on una enrrolladora (12) prevista ol final do lg -
1inea do extrusifn.
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De esta forma, al ser el orificio u orificioe (2)
y (3) ofnicos, impedirén que la salids dol agua se produsce
on forma del t{pioo chorro caracterfstico de cumlquier orifi
cio oilindrico. Ademds en tsles orificlos me producird un hi
1o de aguas que por efectos del roce oom la pared 4kolinada
v la desoompresidn que sufre en lo cdmara cdnioa, plords su
fuersae convirtiéndose en un chorreo asin impulso. Asimismo. -
al orusarse los dog orificios (2) y (3) el hilo de agus do -
uno chocard oon el del otro antes de llegar el exterior, con
lo que la pérdida de fuersa es aln mayor, T

F) solicitante se. reserva el derecho de extenler
egla demandn a los paises oitranjeros, reivindicando la mipe
ma Prioridad de la presente solioltud, al amparo del Convew—
nio Internacional pars la protecoién de la Propiedad Indig

trial.
Igualmente, el solicitante ss reserva el derecho -~

do introducir en la presente invenoldn cuasntos perfecoions——
mientos sobre la misma pusden derivarse, medimte la solidi-
tud de los correspondientes Certificados de Adicién en la for
ma sefinlads por la Ley.
N O % A

Ia Patente de Invencidn, que se soliocita por vein-
te afios para Espafla, de acuexdo conm ls vigente Legislacidn,
deberd recaer sobret WPROCEDIMIENTO PARA FABRICAR UNA TUBE=-
RIA DE RIEGO POR GOTEO", segin las Qameteristiow esenod g
les de las sigulentess

sos/uve
sev/oua
ven/uen

‘UO/'.'
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REIVINDICAGCIONES

1+~ Procedimiento para fabricar una tuberin de riego
por goteo, esencialmente caracterizado porque en el propio -
progesd de estrusionado de la tuberfn, se lan practican a ine
tervalos resulnres una seris de parejas de orificlos igusles
lgeramento cdnieos o inclinados respecto al proplo eje de =
la tuberin, de €al modo que la realizacidn de toles orifie -
cios se ofootiz por medio de rayos "Inser®; con la particula
¥idad de que cada parejn de orificios me oruzan en un punto
de intersecsidn qus corresponde al punto medio del grosor de
lg pared deo tal tuberfs, formando uno de tales orificios un
dngulo de 15° ocon raspesto sl oje de la tuberia, en tanto =
que el m:rof' que oo eruza con el onterior forma un dnsulo de
165%, estando por lo tonto practicados teles orificios en --
sentido o inclinmeidn inversa con el fin de que la sump d2 ~
log dos dugulos formados sea de 180°%, giendo el menor de 15°
como mAximoj habiéndose provisto que por efecto de la coniei
dnd do loo propios orificios sus bases o boocas de salida sean
de contornd eliptico.

24~ "PROCEDIMIENTO PARA FABRICAR UNA TUBERIA DE RIEGO
POR GOTEOY,

Segin queda sustancislmente descrito en la presente

esefeae
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Memoris que oonsta de ocho hojas, escritas a mdquina por una
80la cara y acompaflada de dibujos.
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