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METODO Y ENSAMBLE DE MOLDE PARA MOLDEAR POR ROTACION

UNA PARTE DE TUBERIA CON UN EXTREMO DE GRIFO, ASi COMO UNA

PARTE DE TUBERIA OBTENIDA CON EL MISMO

MEMORIA DESCRIPTIVA

La invencion se refiere a un método para moldear por rotacion
una parte de tuberia que tiene un cuerpo principal y un extremo de grifo.

El moldeo por rotacion de las partes de tuberia es conocido. El
moldeo por rotacién permite libertad de disefio considerable. Ademas, puede
ser un método de moldeo efectivo en costos en donde el nimero de partes de
tuberia que se han de hacer es relativamente bajo y/o su tamafo es
relativamente grande.

Una desventaja de moldeo por rotacion es que algunas
dimensiones externas de la parte de tuberia pueden ser dificiles de controlar.
Durante el enfriamiento, la parte de tuberia inevitablemente se encogera,
haciendo que su superficie externa se desprenda del molde. Como resultado,
dicho superficie externa puede deformarse. Esto en particular puede causar
problemas en donde la superficie externa es parte de una o mas secciones
dedicadas que durante el uso han de efectuar un ajuste estrecho con una
parte externa, tal como un receptaculo o un sello.

Por lo tanto, un objeto de la invencién es proveer un método de

moldeo por rotacion de una parte de tuberia con un extremo de grifo, en
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donde la desventaja de los métodos de moldeo por rotacién conocidos es
superada o por lo menos reducida.

Para ese fin, se provee una estructura de soporte en ia parte de
tuberia durante el moldeo por rotacion. La estructura de soporte esta
dispuesta para mantener un contorno externo de la seccién, 0 cada seccion,
dedicada de un extremo de grifo en contacto con el molde, por lo menos
durante el enfriamiento, de modo que dicho contorno externo se conforme al
contorno interno del molde. Puesto que el contorno interno del molde puede
ser fabricado de manera exacta, el contorno externo de la seccion dedicada
sera controlado con precision también.

De conformidad con un aspecto de la invencion, la estructura de
soporte puede ser un componente separado que es removido o separado de
la parte de tuberia cuando esta parte de tuberia es liberada del molde.
Alternativamente, la estructura de soporte puede convertirse en parte de [a
tuberia durante el moldeo. Esto provee la ventaja de que después de remover
del molde, la estructura de soporte puede seguir soportando la seccion
dedicada para evitar o limitar la deformacién no deseada de la misma durante
el uso.

De conformidad con otro aspecto de la invencion, la estructura
de soporte puede ser moldeada por rotacion contra un ndcleo. Como
resultado, la estructura de soporte puede ser moldeada simultdneamente con
la parte de tuberia y formar una parte integral de la misma. Ei nicleo evitara el

encogimiento hacia adentro de la estructura de soporte. La estructura de
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soporte, a su vez, puede actuar sobre la seccidn(es) dedicada del extremo de
grifo para mantener un contorno externo del mismo en contacto con el molde.

El nicleo por lo tanto permite que la parte de tuberia sea provista
locaimente con una pared adicional ¢ una pared con espesor de pared
incrementado. Permite que el material se afiada en donde es necesario y
permite que el resto de la parte de tuberia sea una sola pared. Por lo tanto,
puede ahorrarse en material.

La invencién se refiere ademds a una parte de tuberia obtenida
con un método de moldeo por rotacién de conformidad con la invencion. Dicha
parte de tuberia comprende un extremo de grifo con por lo menos una seccion
dedicada y una estructura de soporte que se extiende a lo largo de un lado
interno de la seccion dedicada. Gracias a la estructura de soporte, el contorno
externo de dicha seccién dedicada puede ser controlado con precision durante
el moldeo, como se explicd antes, permitiendo asi que dicha seccidn dedicada
efectie un ajuste estrecho con un componente externo. En donde el
componente externo es un sello, dicho sello ya no tiene que ser
inadecuadamente complejo o sobredimensionado, ya gque tendra pocas
inexactitudes en dimensién por superar.

La estructura de soporte puede ser disefiada para apoyarse
simplemente contra la seccidén dedicada. De conformidad con una modalidad
ventajosa, la estructura de soporte esta por lo menos localmente unida a dicha
seccion dedicada. Esto puede contribuir a la rigidez global del extremo de

grifo. Ademas puede incrementar la capacidad de reproduccion de la seccion
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dedicada, debido a las regiones unidas, el espesor de pared total sera de
aproximadamente dos veces el espesor de pared de las porciones de tuberia
de una sola pared. En general, dicho espesor de pared mas grande producira
menos encogimiento cuando se mida en valores absolutos. Como resultado,
el margen de desviacién sobre dicho encogimiento serd menor también,
dando por resultado una capacidad de reproduccion mejor.

De conformidad con un aspecto adicional de la invencion, la
estructura de soporte se puede formar como una pared circunferencial o
costilla que es cerrada en si misma. Dicha estructura en forma de anillo se
puede afiadir a la rigidez global y formar estabilidad del extremo de grifo.
Preferiblemente, la pared circunferencial o costilla esta conectada a la seccion
dedicada a lo largo de toda su circunferencia, para rigidez 6ptima.

De conformidad con un aspecto adicional de la invencion, la
seccion{es) dedicada ylo la estructura de soporte se puede unir por una
porcion de tuberia de doble pared. Dicha porcién de tuberia de doble pared
puede afiadirse a la rigidez global y formar estabiiidad de la parte de tuberfa.
Por ejemplo, se puede formar entre porciones extendidas de [a estructura de
soporte y la seccidn dedicada.

En una modalidad preferida, el extremo libre del extremo de grifo

puede ser de doble pared. Dicho disefio de doble pared puede proveer un

extremo de grifo estable en forma que puede ser facilmente insertado en un
extremo de receptaculo.

De conformidad con otro aspecto de la invencion, el cuerpo
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principal de la parte de tuberia puede ser de una pared. Esa pared puede ser
lisa o perfilada, v.gr, corugada. El perfil puede incrementar ciertas
propiedades mecanicas de la parte de tuberia, tales como su rigidez radial y/o
su elasticidad en direccion axial, mientras que, al mismo tiempo, mantiene el
espesor de pared, y por lo tanto el peso por metro, a un minimo. Las
corrugaciones en particular pueden ser ventajosas en donde la parte de
tuberia se ha de usar por abajo del suelo, v.gr., una tuberia de alcantarillado o
como flecha de un ensamble de camara de inspeccion. Las corrugaciones
pueden lienarse con tierra y por |o tanto ayudar a anclar y estabilizar la parte
de tuberia en el suelo.

De conformidad con otro aspecto mas de la invencion, [a parte
de tuberia ademéas puede comprender un extremo de receptaculo con una
seccion dedicada que tenga un contorno interno que, durante el uso, ha de
efectuar una ajuste estrecho con una parte externa, tal como un extremo de
grifo o un sello. Esta seccion dedicada, a lo largo de su lado externo, se puede
proveer con una estructura de refuerzo que refuerce dicha seccion dedicada y
como tal limita la deformacién de su contorno interno.

La estructura de refuerzo puede ser similar a la estructura de
soporte en el extremo de grifo, para proveer ventajas similares. De
conformidad con una modalidad ventajosa, la estructura de refuerzo puede ser
unida a la seccion dedicada en regiones escalonadas que juntas abarcan la
circunferencia entera de la seccién dedicada, pero sin formar un anillo

cerrado. Esto se describe con detalle adicional en NL 1036127 del solicitante,
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cuyo contenido se incorpora aqui por referencia. Dicha disposicién escalonada
puede reforzar la seccion dedicada, mientras que, al mismo tiempo, asegura
que todas las partes del molde permanezcan accesibles para llenado durante
el moldeo por rotacién, en particular aquellas partes del molde que en
direccion de llenado estan localizadas por atras de las regiones escalonadas.

Alternativamente, las regiones unidas pueden estar dispuestas
para formar un anillo cerrado. Esto puede causar que partes del molde de
rotacion sean bloqueadas prematuramente para llenado posterior, lo que
puede dar por resultado que dichas partes sean llenadas soio parciaimente.
Esto a su vez puede dar por resultado que la parte de tuberia tenga partes
con espesor de pared reducido. Este no tiene que ser un problema,
dependiendo del lugar de la parte(s) de pared delgada y/o la funcién de la
misma. Generalmente, una region unida de configuracién de anillo cerrado
puede ser mas apropiada para un extremo de grifo que para un extremo de
receptaculo.

La invencién ademas se refiere a un ensamble de molde para
moldear por rotacién una parte de tuberia de conformidad con la invencion. El
ensamble comprende un molde contra el cual la seccién dedicada se forma y
un nucleo contra el cual la estructura de soporte se forma. En condicion
ensamblada, se forma un espacio entre el nucleo y el molde, que es
dimensionado de tal manera que durante el moldeo la estructura de soporte
esta por lo menos localmente unida a la seccién dedicada, formando asi un

denominado contacto entre caras opuestas.

/D
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En una modalidad preferida, el moide puede ser de disefio
modular, comprendiendo por [0 menos un mddulo primario para formar un
extremo de grifo de conformidad con la invencion y varios modulos
secundarios para formar el cuerpo principal. Estos médulos secundarios
pueden tener cada uno la misma longitud axial o una diferente longitud axial.
Cualquier nimero de dichos modulos se puede combinar para formar un
molde de una longitud axial deseada. Gracias a dicho disefio modular, las
partes de tuberia de varias longitudes deseadas se pueden producir con un
minimo de diferentes partes de molde. El ensamble de molde puede
comprender un modulo adicional para formar un extremo de receptaculo, o un
segundo médulo primario para formar un segundo extremo de grifo.

Modalidades ventajosas adicionaies de un método, una parte de
tuberia y un ensamble de molde de conformidad con la invencion se exponen

en las reivindicaciones dependientes.

Para explicar la invencion, modalidades ilustrativas de la misma

se describiran de aqui en adelante con referencia a los dibujos anexos, en
donde:

La figura 1 muestra una vista parcialmente cortada, en
perspectiva, de una parte de tuberia con un extremo de grifo de conformidad
con la invencioén;

La figura 2 muestra un acercamiento de la parte encerrada en un
circulo en la figura 1;

La figura 3 muestra una parte de un ensamble de molde de
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conformidad con la invencién, para hacer una parte de tuberia de las figuras 1
y 2

La figura 4 muestra un acercamiento de la parte encerrada en un
circulo en la figura 3;

La figura 5 muestra una flecha con una parte de tuberia de
conformidad con la invencién, y

La figura 6 muestra en vista despiezada un ensamble de camara
de inspeccién, de la cual los componentes respectivos se pueden proveer con
una parte de tuberia de conformidad con la invencion.

Las figuras 1 y 2 muestran una parte de tuberia 1 de
conformidad con la invencion con un cuerpo principal 2 y un extremo de grifo
3.

El cuerpo principal 2 comprende una pared circunferencial 4, que
en la modalidad ilustrada es corrugada para incrementar ciertas propiedades
mecanicas de la parte de tuberia 1, tales como su rigidez radial. Otros perfiles
son desde luego posibles. La pared 4 alternativamente o adicionalmente
puede ser reforzada con costillas. La pared circunferencial 4 también puede
ser lisa.

El extremo de grifo 3 comprende una seccién dedicada 3 con un
contorno externo 6 que durante el uso ha de efectuar un ajuste estrecho con
un componente externo, tal como un receptaculo o un sello. En la presente
modalidad, la seccién dedicada 5 comprende una ranura circunferencial 7

para acomodar un sello (no mostrado). La ranura 7 es sustancialmente en
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forma de W, en vista de seccién transversal. Desde luego, son posibles otras
formas, para corresponder a la forma del componente externo con el cual un
ajuste estrecho ha de ser efectuado.

El extremo de grifo 3 ademés comprende una estructura de
soporte 8 que durante el moldeo de la parte de tuberia 1 ayuda a controlar el
contorno externo 6 de la seccion dedicada 5 manteniéndolo en contacto con
un contomno interno de un molde. En la modalidad ilustrada, la estructura de
soporte 8 comprende una pared circunferencial 10 que se apoya contra un
lado interno de la seccion dedicada 5. La pared circunferencial 10, en su
extremo interno axial 11, puede ser curvado radialmente hacia adentro, como
se muestra. Dicho disefio curvado puede ahadirse a la rigidez y formar
estabilidad de la estructura de soporte 8. La pared circunferencial 10, en su
extremo opuesto, puede ser extendida con una porcién de pared 12 que
delimita una porcion de tuberia hueca de doble pared 14, junto con una
porcion de pared extendida 13 de la seccion dedicada 5. En la modalidad
ilustrada, la porcion de tuberia hueca 14 se extiende hasta un extremo libre 15
del extremo de grifo 3 para formar una porcién de borde hueca 16. Dicha
porcidn de tuberia de doble pared 14, 16 puede incrementar la rigidez global y
formar estabilidad del extremo de grifo 3. La porcion de borde de doble pared
16 ademéas puede tener una superficie extrema redondeada que puede
facilitar la insercion del extremo de grifo 3 en un extremo de receptaculo o
sello. Desde luego, en otras modalidades la porcion de borde 16 del extremo

de grifo 3 puede ser de una sola pared y/o configurada de manera diferente.
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En una modalidad preferida, la pared extrema 10 de la estructura
de soporte 8 no s6lo se apoya contra la seccién dedicada 5, sino que también
esta unida a la misma. Para rigidez y soporte maximos, la region{es) unida 18
puede extenderse a lo largo de la circunferencia entera de manera
ininterrumpida, para formar un anillo cerrado. En la modalidad de conformidad
con las figuras 1y 2, la estructura de soporte 8 es unida a la seccion dedicada
5 a lo largo de dos regiones unidas 18, cada una abarcando la circunferencia
entera. Alternativamente, la unién puede tener lugar a lo largo de regiones
discretas 18. Esto puede ser ventajoso durante el moldeo por rotacion de la
parte de tuberia 1, debido a que las porciones no unidas entre las regiones
unidas 18 formaran aberturas que permiten el llenado completo del molde.
Dichas regiones unidas discretas 18 por ejemplo pueden estar dispuestas de
una manera escalonada, como se describe en NL 1036127 de {a solicitud.
Dicha configuracion permite que la circunferencia entera sea abarcada por las
regiones unidas 18, lo que es benéfico para la rigidez global de la
configuracion, pero sin comprometer el comportamiento de llenado del molde.

Las figuras 3 y 4 muestran esquematicamente un ensamble de
molde 20 de conformidad con la invencidn, con una parte de tuberia moldeada
1enel interior. El ensamble de molde 20 comprende un molde 22 y un nucleo
24. El molde 22 es de forma sustancialmente cilindrica con un contorno
interno que basicamente corresponde al contorno externo 6 de la parte de
tuberia 1 que ha de ser moldeada. El molde 22 es como se muestra rodeado

en el extremo por una brida 23. El molde 22 ademas comprende en su lado
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interno, cerca del extremo abierto, una costilla circunferencial 25 con una
seccién transversal sustanciaimente en forma de W para formar la seccion
dedicada 3.

El ntcleo 24 tiene sustancialmente forma de sombrero, con una
superficie superior 26, una pared circunferencial 28 que se inclina hacia abajo
desde la superficie superior 26 y una brida 29 que rodea la pared
circunferencial 28 cerca de su borde inferior. La superficie superior 26 esta
cubierta con una placa superior o una capa superior 27 de un material con
baja conductividad térmica y/o propiedades de adherencia deficientes, tales
como por ejemplo poli-tetra-fluoro-etileno (PTFE). Alternativamente o
adicionalmente, la superficie superior 26 y/o capa superior 27 se puede
proveer con un medio de enfriamiento, por ejemplo un sistema de circulacion
llenado con un refrigerante paré evitar que dicha superficie superior 26, 27 se
caliente cuando e! resto del ensamble de moide 20 sea calentado.

Durante el uso, el nicleo 24 es montado en el extremo abierto
del molde 22 y fijado con su brida 29 a la brida 23 del molde 22. En esta
condicién montada, un espacio 30 se forma entre la pared circunferencial 28
del nucleo 24 y la costilla circunferencial 25 del molde 22. La anchura T de
este espacio 30 puede variar en direccion axial y/o circunferencial pero es, por
lo menos en algunos lugares, igual a 0 menor que dos veces el espesor de
pared t de las porciones de pared individuales de la parte de tuberia 1.

Una vez ensamblado, el ensamble de molde 20 es llenado con

un plastico en forma de polvo. Enseguida, el ensamble 20 se calienta y se
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hace girar para distribuir el polvo a lo largo de su pared interna y hace que se
funda. Por lo tanto, una capa de plastico fundido se formara a lo largo del iado
interno del ensamble de molde 20 con uha espesor de capa t. En el espacio
30, una capa de material plastico se formara contra la costilla 25 para formar
la seccién dedicada 5. Otra capa de material plastico se formara contra el
nucleo 24 para formar la estructura de soporte 8. En donde la anchura T del
espacio 30 es suficientemente pequefia, es decir, menor que dos veces el
espesor de [a capa t, un contacto entre caras opuestas se formara, en donde
la estructura de soporte 8 y la seccidn dedicada 5 se fundiran ligeramente
para unirse una a la otra. No se formara capa de plastico contra la capa
superior 27 del nlcleo 24, porque la temperatura de su superficie sera
demasiado baja para tener el plastico fundido y adherirse al mismo.
Enseguida, el ensamble de molde 20 es enfriado, causando que
la capa de plastico solidifique y encoja alejandose del molde 22. Sin embargo,
en el espacio 30, se evita que la seccién dedicada 5 se desprenda del molde
22 por la estructura de soporte 8, que a su vez se evita que se encoja hacia
adentro por el nucleo 24. Como resultado, el contorno externo 6 de la seccion
dedicada 5 mantendra su forma moideada, como se determina por el contorno
interno del molde 22, muy particularmente la costilla 25. Ademas, el
encogimiento absoluto sera mas pequefio en las regiones unidas 18 que en
las porciones de pared individuales debido al espesor de pared incrementado
en dichas regiones unidas. Como resultado, el margen de desviacion en el

encogimiento también sera menor, dando por resultado mejor capacidad de



10

15

20

13

reproduccion.

Después de enfriarse, el nicleo 24 es removido. En el lugar de la
capa superior 27, se habra formado una abertura en la parte de tuberia 1. A
medida que la estructura de suporte 8 haya solidificado, podra asumir la tarea
del nicleo 24 y evitar deformacion de la seccién dedicada 5. Enseguida, el
molde 22 es removido. Para ese fin, el molde 22 puede estar compuesto de
por lo menos dos segmentos, que pueden ser jalados en una direccion
sustancialmente radial.

La figura 5 muestra una flecha 30 que comprende una parte de
tuberia 1 con un extremo de grifo 2 similar al que se muestra en las figuras 1y
2. Partes similares son denotadas con nimeros de referencia similares. La
flecha 30 esta en su otro extremo provisto de un extremo de receptaculo 32.
Este extremo de receptaculo 32 comprende una seccion dedicada 35 con un
contorno interno que tiene dimensiones exactamente controladas para
efectuar un ajuste estrecho con una parte externa, v.gr., un sello o un extremo
de grifo, Esta seccidn dedicada 35 por ejemplo presenta una superficie lisa o
una ranura para acomodar un sello (no mostrado). Durante el moldeo por
rotacion, el contorno interno se apoyaré contra un nuicleo, que evitara el
encogimiento de la seccion dedicada 35. Por consiguiente, durante el moldeo,
no se necesita estructura de soporte para mantener la seccion dedicada en
contacto con el nucleo debido a que esto sucede ya de manera natural. Sin
embargo, el extremo de receptaculo 32 se puede proveer con una estructura

de refuerzo 38, como se muestra, que puede proporcionar refuerzo y suporte
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de la seccién dedicada 35 una vez que la flecha ha sido removida del
ensamble de molde. La estructura de refuerzo 38 puede comprender una o
mas costillas circunferenciales que se apoyan contra la seccion dedicada 35y
preferiblemente son unidas a la misma, por lo menos localmente.

De conformidad con una modalidad preferida, la estructura de
refuerzo 38 puede ser unida a la seccién dedicada 35 a lo largo de regiones
unidas escalonadas que juntas abarcan la circunferencia entera, pero sin
formar un anillo cerrado, como se describe en la solicitud de patente
NL°1036127 antes mencionada y como se ve mejor en la figura 6, indicada
con los nimeros de referencia 39. Gracias a la disposicion escalonada, la
seccién dedicada 35 puede ser adecuadamente reforzada. Al mismo tiempo,
el llenado completo del molde seguird siendo posible durante el moldeo por
rotacion, incluso aquellas partes del molde que en la direccién de llenado
estan localizadas atras de las regiones unidas, es decir, las partes del molde
en las cuales se forma la porcion de borde 34 del extremo de receptéculo 32
de la figura 5.

Desde luego, en una modalidad alternativa, la estructura de
refuerzo 38 se puede unir a la seccidn dedicada 35 a lo largo de su
circunferencia entera para formar un anillo cerrado. Dicho anillo cerrado
generalmente ofrece rigidez maxima y forma estabilidad a la seccion dedicada
35. Sin embargo, el llenado del molde puede hacerse mas dificil, ya que las
partes del molde antes mencionadas podrian cortarse prematuramente del

llenado. Esto puede dar por resultado que la porcion de borde 34 tenga una
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pared de espesor reducido.

La flecha de la figura 5, por ejemplo, puede formar parte de un
ensamble de camara de inspeccion 40 como se muestra en la figura 6, que
ademas puede comprender una parte inferior 42 y una parte de transicion 44.

La parte inferior 42, en |la modalidad ilustrada comprende una
pared circunferencial 43 con una o mas aberturas 46 para conexion a una
tuberia de, por ejemplo, un sistema de alcantarillado. La parte inferior 42
ademas puede comprender un perfil inferior (no visible en la figura 6) y/o un
perfil de flujo, v.gr., un canal que conecta las aberturas respectivas 46 unas
con ofras. La pared circunferencial 43 esta en su extremo superior provisto
con un extremo de receptaculo 32, comparable con uno mostrado y descrito
con referencia a la figura 5. Partes similares han sido denotadas con numeros
de referencia similares. En una modalidad alternativa, la pared circunferencial
43 se puede proveer con a parte de tuberia 1 de conformidad con la
invencion, con un extremo de grifo 3 reemplazando el extremo de receptaculo
32. Dicha parte de tuberia podria ser moldeada por rotacion como se describe
con referencia a las figuras 3 y 4.

La parte de transicion 44 sirve para conectar la parte inferior 42 o
la flecha 30 a un medio de acceso a nivel de calle {(no mostrado) y para
superar cualquier diferencia de diametro entre esas partes. Para ese fin, la
parte de transicion 44 comprende un primer extremo 47 para conexion a la
flecha 30 y un segundo extremo 48 para conexion a dicho medio de acceso.

En la modalidad ilustrada, dicho primer y segundo extremos 47, 48 estan



10

15

20

16

ambos configurados como receptaculos, que puede ser similar a aquelios 32
de la parte inferior 42 y la flecha 30 de la figura 5. En una modalidad
alternativa, uno o ambos receptaculos podrian ser reemplazados por una
parte de tuberia 1 con un extremo de grifo 3 de conformidad con Ia invencion,
que podria ser moldeado por rotacién como se describid antes, con referencia
a las figuras 3 y 4.

La flecha 130 en la figura 6 estd en ambos extremos provista de

una parte de tuberia 1 de conformidad con la invencion. El cuerpo principal 2

de la flecha 130 es de configuracion corrugada. Estas corrugaciones ofrecen
la ventaja de que durante la instalacién pueden llenarse con arena o tierra,
que pueden ayudar a anclar el ensamble, y también pueden incrementar su
resistencia contra cargas externas, tales como carga de trafico. Desde luego,
en modalidades alternativas, la flecha 130 podria ser lisa o perfilada de
manera diferente.

La flecha 130 ademas puede servir para ajustar fa altura global
del ensamble de camara de inspeccion 40 para acoplarse a la profundidad de
instalacion pretendida. Por lo tanto, en la practica, ias flechas 30 de diferentes
alturas pueden ser necesarias. Para producir esas flechas 30 de una manera
econdmica, un ensamble de molde de conformidad con la invencion puede ser
de configuracién modular, que comprende un modulo primario para formar el
extremo de grifo 3, y un ndmero de modulos secundarios para formar el
cuerpo principal 2. Cualquier nimero de modulos secundarios se pueden

combinar para componer un ensamble de molde de una longitud axial



10

17

deseada. Por lo tanto, las flechas 130 de diferentes alturas pueden ser
moldeadas, con un minimo de diferentes modulos. El ensamble de molde
ademas puede comprender un médulo primario adicional y/o uno 0 mas
madulos terciarios para formar un extremo de receptaculo 32.

La invencién de ninguna manera esta limitada a las modalidades
ilustrativas presentadas en la descripcion y los dibujos. Se entiende
explicitamente que todas las combinaciones (de partes) de las modalidades
mostradas y descritas son incorporadas dentro de esta descripcion y se
entiende explicitamente que caen dentro del alcance de la invencion. Mas
aun, muchas variaciones son posibles dentro del alcance de la invencién,

como se delinea por las reivindicaciones.
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REIVINDICACIONES

1.- Un método para hacer una parte de tuberia (1) que
comprende un cuerpo principal (2) y un extremo de grifo (3), el extremo de
grifo (3) teniendo por lo menos una seccién dedicada (5) con un contorno
externo (6) que, durante el uso, ha de efectuar un ajuste estrecho con una
parte externa, en donde la parte de tuberia (1) es moldeada por rotacion en un
molde (22), y en donde por lo menos durante el enfriamiento una estructura de
soporte (8) se provee en la parte de tuberia (1), dicha estructura de soporte
(8) mantiene la seccion dedicada (5) en contacto con el molde (22), para tener
el contorno externo (6) de la seccién dedicada (5) conformado al contorno
interno del molde (22).

2.- El método de conformidad con la reivindicacion 1,
caracterizado ademas porque la estructura de soporte (8) se convierte en
parte de la parte de tuberia (1) durante el moldeo.

3.- El método de conformidad con la reivindicacion 1 & 2,
caracterizado ademas porque la estructura de soporte (8) es integralmente
moldeada con la parte de tuberia (1).

4.- El método de conformidad con cualquiera de las
reivindicaciones anteriores, caracterizado ademas porque la estructura de
soporte (8) es moldeada por rotacidn contra un nucleo (24).

5.- Una parte de tuberia (1) obtenida con un método de

cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde la estructura de
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soporte (8} se extiende a lo largo de un lado interno de la seccion dedicada
(5).

6.- La parte de tuberia (1) de conformidad con la reivindicacion 95,
caracterizada ademas porque -Ia estructura de soporte (8) comprende una
pared circunferencial o costilla (10).

7.- La parte de tuberia (1) de conformidad con la reivindicacion 5
6 6, caracterizada ademas porque la estructura de soporte (8) esta por lo
menos [ocalmente unida a la seccién dedicada (5).

8.- La parte de tuberia (1) de conformidad con cualquiera de las
reivindicaciones 5-7, caracterizada ademas porque la seccién dedicada (5) y/o
la estructura de soporte (8) estan unidas por una sola porcion de pared (4),
como se ve en direccion axial.

9.- La parte de tuberfa (1) de conformidad con cualquiera de las
reivindicaciones 5-8, caracterizada ademas porque el cuerpo principal (2) es
de una sola pared.

10.- La parte de tuberia (1) de conformidad con cualquiera de las
reivindicaciones 5-9, caracterizada ademas porque el cuerpo principal (2)
tiene una pared corrugada (4).

11.- La parte de tuberia (1) de conformidad con cuaiquiera de las
reivindicaciones 5-10, caracterizada ademas porque la seccion dedicada (5)
y/o la estructura de soporte (8) estan unidas por una porcion de tuberia con
doble pared (14, 16), como se ve en direccion axial.

12.- La parte de tuberia (1) de conformidad con cualquiera de las

5 fo
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reivindicaciones 5-11, caracterizada ademas porque el extremo libre {15) del
extremo de grifo (3) es de doble pared.

13.-La parte de tuberia (1) de conformidad con cualquiera de las
reivindicaciones 5-12, caracterizada ademas porque la parte de tuberia (1) es
parte de un ensamble de camara de inspeccion (40), muy particularmente
parte de una flecha (30, 130), una parte inferior (42) y/o una parte de
transicion (44) de dicho ensamble de camara de inspeccidn (40).

14.- La parte de tuberia (1) de conformidad con cualquiera de las
reivindicaciones  5-13, caracterizada ademas porque comprende
adicionalmente un extremo de receptaculo (32) con una seccion dedicada (35)
cuyo contorno interno, durante el uso, ha de efectuar un ajuste estrecho con
una parte externa, en donde la seccion dedicada (35) a 1o largo de su lado
exterior se provee con una estructura de refuerzo (38) que durante el uso
limita la deformacién de la seccién dedicada (35), en particular su contorno
interno.

15.- La parte de tuberia (1) de conformidad con la reivindicacion
14, caracterizada ademas porque la estructura de refuerzo (38) comprende
una pared circunferencial o costilla.

16.- La parte de tuberia (1) de conformidad con la reivindicacion
14 ¢ 15, caracterizada ademas porque la estructura de refuerzo (38) esta
unida a la seccién dedicada (35) a lo largo de regiones escalonadas que
juntas abarcan la circunferencia de la seccién dedicada (35), pero sin formar

un anillo cerrado.

Ly
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17.- Un ensamble de molde (20) para moldear por rotacion una
parte de tuberia (1) de cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde
el ensamble (20) comprende un molde (22) contra el cual es formada por lo
menos la seccidn dedicada (5) y un ntcleo (24) contra el cual es formada la
estructura de soporte (8), en donde en condicién ensamblada, se forma un
espacio (30) entre el nucleo (24) y el molde (22) que esté dimensionado de tal
manera que durante el moldeo la estructura de soporte (8) esta por lo menos
localmente unida a la seccién dedicada (5).

18.- Ei ensamble de molde (20} de conformidad con la
reivindicacion 17, caracterizado ademas porque la combinacién nucleo-molde
estd disefiada de tal manera que durante el moldeo una region
circunferencialmente unida (18) se forma entre la estructura de soporte (8) y la
seccidn dedicada (5).

19.- E! ensamble de molde (20) de conformidad con la
reivindicacion 17 6 18, caracterizado ademas porque el molde (22) es de
disefio modular, que comprende un modulo primario para formar ei extremo
de grifo (3) y una serie de mddulos secundarios para formar el cuerpo
principal (2), en donde cualquier nimero de modulos secundarios se pueden

combinar para formar un molde (22) de una longitud axial deseada.
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RESUMEN DE LA INVENCION

La invencion se refiere a un método y un ensamble de molde

para moldear por rotacién una parte de tuberia (1) que comprende un cuerpo

5 principal (2) y un extremo de grifo (3), el extremo de grifo (3) teniendo por lo
menos una seccidn dedicada (5) con un contorne externo (6) que durante &l

uso ha de efectuar un ajuste estrecho con una parte externa; por lo menos
durante el enfriamiento una estructura de soporte (8) se provee en la parte de
tuberia (1), por lo menos durante el enfriamiento de dicha parte, para

10  mantener la seccién dedicada (5) en contacto con el molde (22} para tener el
contorno externo (6) de la seccion dedicada (5) conformado al contorno
interno del molde (22); la estructura de soporte se puede convertir en parte de

la parte de tuberia durante el moldeo.
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DIVISION DE NUEVAS CREACIONES
EXTRACTO PARA PUBLICACION
SOLICITUD DE PATENTE DE INVENCION PCT

(21) N° de solicitud; (51) Int CI: 829C 041/002
22) Fecha de solicitud: (71)Soficitante(s) WAVIN B.V.
(30) Prioridad ~ (31)  Prioridad  (32) Fecha (33) Pais
1036127 29/10/2008 NL
1037148 24/0712009 NL | (72) Inventor(es) BERNED JAN VAN DIJK
Y OTROS
{74) Apoderado:  LUZ CLEMENCIA DE PAEZ
{85) Fecha limite inicio fase nacional:  29/05/2011 {87)  Publicacién internacional
(86) Datos relativos a la presentacion de la solicitud PCT Fecha: 06/05/2010
Fecha de presentacién de la solicitud: ~ 29/10/2009 N° publicacidn; WO 2010/049510 A3
No. de solicitud PCT/EP2009/064327
{54) Thulo;  METODO Y ENSAMBLE DE MOLDE PARA MOLDEAR POR ROTACION UNA PARTE DE TUBERIA CON UN EXTREMO
DE GRIFO, ASI COMO UNA PARTE DE TUBERIA OBTENIDA CON EL MISMO
Reivindicacion(es): seccién dedicada (5) y/o la estructura de soporte (8) estan

1.- Un método para hacer una parte de tuberia (1) que
comprende un cuerpo principal (2} y un extrema de grifo (3), el
extremo de grifo (3) teniendo por lo menos una seccion
dedicada (5) con un contomo externc (6) que, durante el uso,
ha de efectuar un ajuste estrecho con una parte externa, en
donde la parte de tuberia (1} es moldeada por rotacién en un
molde (22), y en donde por lo menos durante el enfriamiento
una estructura de soporte (8) se provee en la parte de tuberia
(1), dicha estructura de soporte (8) mantiene la seccidn
dedicada (5) en contacto con el molde (22), para tener el
conterno externo (6) de la seccion dedicada (5) conformado al
contorno interno del molde (22).

2.- El método de conformidad con la reivindicacién 1,
caracterizado ademas porque la estruclura de soporte (8) se
convierte en parte de la parte de tuberia (1) durante el moldeo.

3.- El método de conformidad con la reivindicacién 1 & 2,
caracterizado ademas porque la estructura de soporte (B) es
integralmente moldeada con la parte de tuberia (1).

4.- El métode de conformidad con cualquiera de las
reivindicaciones anteriores, caracterizado ademas porque la
estructura de soporte {8) es moldeada por rotacidn contra un
nicleo (24).

5.- Una paite de tuberia {1) obtenida con un método de
cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde la
esfructura de soporte (8) se extiende a lo largo de un lado
interno de la seccidn dedicada (5).

6.- La parte de tuberia (1) de conformidad con ia reivindicacién
5, caracterizada ademds porque la estructura de soporte (8)
comprende una pared circunferencial o costilla (10).

7.- La parte de fuberia (1} de conformidad con a reivindicacién
5 @ 6, caracterizada ademas porque la estructura de soporte
(8} esta por lo menos localmente unida a la seccién dedicada

(5).

8.- La parte de tuberia (1) de conformidad con cualguiera de
las reivindicaciones 5-7, caraclerizada ademds porque la

unidas por una sola porcidn de pared (4}, como se ve en
direccidn axial.

9.- |.a parte de tuberia (1) de conformidad con cualquiera de
las reivindicaciones 5-8, caraclerizada ademas porque el
cuerpo principal {2) es de una sola pared.

Y
10.- La parte de tuberia (1) de conformidad con cualquiera de
las reivindicaciones 5-9, caracterizada ademds porque el
cuerpo principal {2) tiene una pared corrugada (4).

11.- La parte de tuberia {1) de conformidad con cualquiera de
las reivindicacionas 5-10, caracterizada ademas porque la
seccién dedicada (5) yo la estructura de soporte (8) estan
unidas por una porcién de tuberia con doble pared (14, 16),
como se ve en direccion axial.

12.- La parte de tuberia (1) de conformidad con cualquiera de
las reivindicaciones 5-11, caracterizada ademas porque el
extremo libre {15) del extremo de grifo (3) es de doble pared.

13.- La parte de tuberia (1} de conformidad con cualquiera de
las reivindicaciones 5-12, caracierizada ademas porque la
parte de tuberia {1) es parte de un ensamble de cdmara de
inspeccién (40, muy particularmente parte de una flecha (30,
130), una parte inferior (42) yfo una parte de transicién (44) de
dicho ensamble de cdmara de inspeccion (40).
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EEEEN

Comprobante de pago de las tasas establecidas (De ser el caso formato de descuento)

Completa D Incompleta :]

PATENTE DE INVENCION PCT ODELO DE UTILIDAD PCT D Art.33 Decision 486/00, Circular Unica

E’ Indicacion que se solicita una PCT

opia de la solicitud en espariol, tal como fue presentada inicialmente (capitulo descriptivo,
rejvindicatorio, resumen) -

' Dibujos de ser estos pertinentes
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Representacién grafica de un esquema de trazado

Comprobante de pago de las tasas establecidas
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Bogota,
2020

Doctor (a}
PAEZ DE LUZ CLEMENCIA

REFERENCIA Radicacidn No. 11 65401
Solicitud internacional PCT/EP20059/064327
Fecha inicio fase nacional 29/05/2011
Tramite 11
Evento 378
Actuacién 430

Oficio No. 0 1 09 5 9

Como resultado del examen de forma, realizado con fundamento en el articulo 38 de
la Decisidn 486 de la Comisidén de la Comunidad Andina, articulo 27 del Tratado de
Cooperacidén en Materia de Patentes (PCT}, regla 51 bis del Reglamento y Circular
Unica de la Superintendencia de Industria y Comercioc, se le comunica que:

1. La solicitud no contiene el poder debidamente ctorgado, con el llenc de los
requisitos exigidos por los articulos 63 y subsigulentes del Cédige de
Procedimiento Civil. Adicionalmente, debera presentar el documento gue acredita la
existencia y representacién legal de la sociedad selicitante, cuande ésta fuere
persona juridica.

2. La solicitud no contiene la copia del documento en que consta la cesidn del
derechc a la patente del inventor al scolicitante o a su causante, conforme a lo
establecido por el articulo 26 literal k} de la Decisidn 486 de la Comisién de la
Comunidad Andina. Cuando se trate de documentos otorgados en el extranjero, estos
deberan legalizarse de conformidad con lo dispuesto por los articulos 259 y 260 del
Cédigo de Procedimiente Civil., Cuando se trate de las declaracicones a gque hace
referencia la Regla 4.17 1ii)} del Tratado de Cooperacidn en Materia de Patentes
PCT., el alcance de las tales declaraciones 8e determinard segin indiquen
claramente una cesién de derechos del inventor al sclicitante © su causante, de
conformidad con lo dispuesto en el numeral 5.2.15 del Capitulec Quinto, Titulo X de
la Circular Onica de Superintendencia de Industria y Comercio.

En cumplimiento de lo dispuesto por el articuleo 39 de la Decisién 486, se le
requiere para que dentro del ;término de dos meses siguientes a la fecha de
notificacién del presente oficio, complete los requisitos anteriormente enunciados.
En caso de no dar cumplimiento al presente reguerimiento, 1la sclicitud se
considerari abandonada y perder& su prelacidn.

Notifiquese el presente oficio conforme a lo dispuestec en el numeral 5.2, literal
e), del capitulo quinto del titulo primerc de la Circular Unica No.10 de 2001.

Continua en la pagina siguiente...
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Radicacién No.:11 65401

EL LEMUS GIRALDO
Profesiodal Universitario 2044-09 (P)
de la Dfreccidn de Nuevas Creaciones.
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